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Die Erfindung betrifft ein Antriebssystem (14) fur eine
Profilieranlage (1) zum Léngs-Umformen eines
Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein Profil
oder Rohr mittels einer Mehrzahl von an
Gerliststandern (5) gehaltenen
Rollenumformwerkzeugen (7). Das Antriebssystem
(14) umfasst Antriebsstander (15) sowie
Kupplungseinheiten (10) mit jeweils ersten und
zweiten Kupplungselementen (17, 18) zur Bildung von
Kupplungsvorrichtungen (18). Weiters sind Getriebe
(12) sowie Antriebsmotore (13) vorgesehen. Die
Kupplungseinheiten (10) sind am Antriebsstéander (15)
in dessen Héhenerstreckung verstellbar. Jedes der
ersten Kupplungselemente (17) der
Kupplungseinheiten (10) steht Uber ein eigenes
Getriebe (12) mit einem eigenen Antriebsmotor (13) in
Antriebsverbindung. Die Erfindung betrifft auch noch
eine Profilieranlage(1) mit derartigen
Antriebssystemen (14) sowie Kupplungselemente (17,
18) mit einzelnen Keilzédhnen, die in Axialrichtung
gesehen  jeweils ausgehend von beiden
Keilzahnflanken aufeinander zulaufend ausgerichtete
Ubergangs-Keilzahnflanken aufweisen.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Antriebssystem (14) fur eine Profilieranlage (1) zum
Langs-Umformen eines Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein Profil oder
Rohr mittels einer Mehrzahl von an GerUststandern (5) gehaltenen Rollenum-
formwerkzeugen (7). Das Antriebssystem (14) umfasst Antriebsstander (15) sowie
Kupplungseinheiten (10) mit jeweils ersten und zweiten Kupplungselementen (17,
18) zur Bildung von Kupplungsvorrichtungen (18). Weiters sind Getriebe (12) so-
wie Antriebsmotore (13) vorgesehen. Die Kupplungseinheiten (10) sind am An-
triebsstander (15) in dessen HOhenerstreckung verstellbar. Jedes der ersten
Kupplungselemente (17) der Kupplungseinheiten (10) steht Gber ein eigenes Ge-
triebe (12) mit einem eigenen Antriebsmotor (13) in Antriebsverbindung. Die Erfin-
dung betrifft auch noch eine Profilieranlage(1) mit derartigen Antriebssystemen
(14) sowie Kupplungselemente (17, 18) mit einzelnen Keilzahnen, die in Axialrich-
tung gesehen jeweils ausgehend von beiden Keilzahnflanken aufeinander zulau-

fend ausgerichtete Ubergangs-Keilzahnflanken aufweisen.

Fig. 4
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Die Erfindung betrifft ein Antriebssystem flur eine Profilieranlage, eine Profilieran-
lage zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein
Profil oder Rohr, sowie mit einer Keilverzahnung versehene Kupplungselemente,

wie dies in den Ansprichen 1, 8 und 17 beschrieben ist.

Aus der EP 2 452 760 B1 ist eine Profiliermaschine zum Langs-Umformen eines
Metallbandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer Mehrzahl
von Rollenumformwerkzeugen mit einem Kupplungsstander fur eine derartige Pro-
filiermaschine bekannt geworden. An einer Mehrzahl von Geruststandern sind Ar-
beitswellen vorgesehen und daran Rollenumformwerkzeuge angeordnet, welche
uber ein den diesen zugeordnetes Antriebssystem in Antriebsbewegung versetz-
bar sind. Das Antriebssystem umfasst hier einen eigenen Kupplungsstander, an
welchem Ubereinander zwei Kupplungseinheiten mit jeweils ersten Kupplungsele-
menten zur Bildung einer Kupplungsvorrichtung angeordnet sind. Die zweiten
Kupplungselemente der Kupplungsvorrichtungen sind dabei jeweils durch Viel-
keilwellen gebildet, welche mit den die Rollenumformwerkzeuge tragenden Ar-
beitswellen verbunden sind. Die einzelnen Kupplungseinheiten sind dabei in Axial-
richtung bezuglich der Arbeitswellen relativ bezluglich des Kupplungsstanders von
einer sich in Eingriff befindlichen Kupplungsstellung der beiden Kupplungselemen-
te in eine auler Eingriff befindliche Entkupplungsstellung der beiden Kupplungs-
elemente verstellbar. Jede der Kupplungseinheiten steht Uber eine eigene Ge-
lenkwelle mit einem gemeinsamen Getriebeblock in Antriebsverbindung. Der An-

trieb des Getriebeblocks erfolgt durch einen Antriebsmotor.

Bei weiteren bekannten Profilieranlagen sind auf einem Grundrahmen mehrere

Hilfsstander in Durchlaufrichtung der Profilieranlage hintereinander feststehend an
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diesem angeordnet, an welchem Hilfsstander mindestens zwei Ubereinander an-
geordnete Kupplungseinheiten mit jeweils ersten Kupplungselementen héhenver-
stellbar daran angeordnet sind. Die die Antriebswellen tragenden Geruststander
sind auf einem Zwischenrahmen angeordnet und sind mit diesem in Querrichtung
bezuglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage relativ bezuglich des Hilfsstan-
ders verstellbar am Grundrahmen abgestutzt. Zum Einkuppeln bzw. Entkuppeln
der Antriebswellen ist der gesamte Zwischenrahmen mitsamt den Geruststandern
in Querrichtung bezuglich des Hilfsstanders relativ zu diesem zu verlagern. Die an
den Hilfsstandern angeordneten Kupplungseinheiten stehen jeweils Uber eigene
Kardanwellen mit einem gemeinsamen Getriebe in Antriebsverbindung. Das Ge-

triebe steht seinerseits mit einem Antriebsmotor in Antriebsverbindung.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Antriebssystem sowie
eine Profilieranlage mit derartigen Antriebssystemen zum Langs-Umformen eines
Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr zu schaffen, bei
welchem die Arbeitsdrehzahlen der einzelnen Rollenumformwerkzeuge einfach an
die jeweilige Geometrie des herzustellenden Gegenstandes angepasst werden
kann. Des Weiteren sollen aber noch die Kupplungsvorgange zwischen den Kupp-
lungselementen erleichtert bzw. fir den Bediener einfacher und sicherer durch-

fihrbar sein.

Eine Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gelost.
Der sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass
so ein kompakt aufgebautes Antriebssystem geschaffen werden kann, bei wel-
chem jede der einzelnen am Antriebsstéander angeordneten Kupplungseinheiten
jeweils ein eigenes Getriebe sowie einen eigenen Antriebsmotor umfasst. Das Ge-
triebe mit dem Antriebsmotor bildet somit flr jede Kupplungseinheit eine eigene
Antriebseinheit aus, welche flr sich unabhangig von weiteren Kupplungseinheiten
mit deren Antriebseinheiten angetrieben bzw. betrieben werden kann. Dadurch
wird zwar eine hohere Anzahl an Getrieben und Antriebsmotoren zur Bildung der
Antriebssysteme bendtigt, jedoch der Vorteil erzielt, dass so in Abhangigkeit von
den fur die Formgebung bendtigten Rollenumformwerkzeugen diese in ihren Ab-

messungen individuell und exakt auf die Geometrie des herzustellenden Gegen-
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standes abgestimmt und ausgebildet werden kénnen. So kann auch noch auf die

ansonsten Ublicherweise verwendeten Hilfsstander verzichtet werden.

Daruber hinaus wird aber auch noch die Moglichkeit geschaffen, jedes der mit den
einzelnen Kupplungseinheiten verbundene Rollenumformwerkzeug mit seiner ent-
sprechenden Drehzahl auf die notwendige Umfangsgeschwindigkeit einstellen zu
kdnnen. Damit wird eine sehr exakte Drehzahleinstellung ermdéglicht, um so die
Drehzahl und damit verbunden die Umfangsgeschwindigkeit der einzelnen Rol-
lenumformwerkzeuge exakt auf die Durchtrittsgeschwindigkeit des herzustellen-
den Gegenstandes im Zuge von dessen Formgebung einstellen zu kdnnen. Damit
kdnnen auch kleinere Durchmesser der Rollenumformwerkzeuge eingesetzt und
in weiterer Folge Schleifspuren am Fertigprodukt verhindert werden. Dadurch wird
in auch noch eine héhere Produktqualitat erzielt. DarUber hinaus ist auch bei auf-
getretenem Verschleil® der einzelnen Rollenumformwerkzeuge ein Nacharbeiten
der formgebenden Konturen moglich. In so einem Fall wird sich zumeist der Au-
Rendurchmesser verkleinern, wobei durch die individuellen Antriebseinheiten der
Kupplungseinheiten die fur das nachbearbeitete Rollenumformwerkzeug exakt
benotigte Umfangsgeschwindigkeit z.B. durch Erhohung der Antriebsdrehzahl ein-

fach eingestellt werden kann.

Ein weiterer Vorteil besteht auch noch darin, dass mit derartigen Antriebssyste-
men eine wirtschaftliche Herstellung von kleinen Losen erméglicht wird. Dies ist

gerade bei Profilieranlagen von besonderem Vorteil.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfuhrungsform nach Anspruch 2, da dadurch
ein noch kurzerer Einbauraum quer zur Durchlaufrichtung der Profilieranlage er-
zielt werden kann. Damit kann auch auf zusatzliche Bauteile verzichtet werden,
wodurch einerseits Anlagenkosten und andererseits Lagerhaltungskosten verrin-
gert bzw. vermieden werden konnen. Weiters kann dadurch aber auch eine einfa-
chere gegenseitige Ausrichtung der beiden Kupplungselemente zueinander erfol-

gen.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da damit auch bei zuei-

nander unterschiedlichen gegenseitigen Ausrichtungen der Verzahnungen nur
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durch kurze umfangsmafige Verstellwege ein sicherer Kupplungsvorgang ermog-
licht wird. Weiters wird damit aber auch eine bessere, gleichméaRigere Ubertra-

gung der Antriebsmomente erzielt.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, eine kompakte Antriebsein-
heit zum Antrieb des Kupplungselements im Bereich des Antriebssystems zu
schaffen. Durch das direkte Anordnen des Antriebsmotors am Getriebe kann aber
auch auf zusétzliche Ubertragungsvorrichtungen, wie beispielsweise Gelenkwellen
oder dergleichen, verzichtet werden, wodurch eine noch kompaktere und kirzere

Baueinheit des Antriebssystems geschaffen werden kann.

Nach einer anderen Ausfuhrungsvariante gemaf Anspruch 5 wird so fur die HO-
henverstellung der einzelnen Kupplungseinheiten eine stabile Basis geschaffen
und damit eine ausreichende Fuhrungsgenauigkeit erzielt. Dartber hinaus kann so
einfach bei einem Defekt eines der Antriebsteile ein einfacher Austausch erfolgen,
da lediglich die davon betroffenen Antriebseinheit von Fuhrungsschlitten abgebaut

und durch eine neue Antriebseinheit zu ersetzen ist.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, da dadurch eine gegen-
seitige hdhenmafige Ausrichtung der beiden in Kupplungseingriff zu bringenden
Kupplungselementen ermoglicht wird. Sind die beiden Positionierelemente gegen-
einander auf Anschlag gebracht, ist eine entsprechende héhenmallige und axiale
Ausrichtung zueinander erzielt. In dieser vorpositionierten Lage der beiden Kupp-
lungselemente zueinander kénnen diese anschlieRend fiir die Ubertragung des

Antriebsmomentes miteinander in Kupplungseingriff gebracht werden.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass dadurch auf einem
zentral angeordneten Antriebsstander beidseits desselben die entsprechenden
Kupplungseinheiten unabhangig voneinander verstellbar geflhrt sind. Damit kann
so ein kompaktes Antriebssystem mit einer entsprechenden Anzahl an Kupp-
lungseinheiten an einem Antriebsstander geschaffen werden. Weiters kbnnen so
auch die einzelnen Kupplungseinheiten bzw. deren Antriebseinheiten in zueinan-

der unterschiedlicher Hohenausrichtung am Antriebsstander gehalten werden.
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Die Aufgabe der Erfindung wird aber eigenstandig auch durch die Merkmale des
Anspruches 8 geldst. Die sich aus der Merkmalskombination dieses Anspruches
ergebenden Vorteile liegen darin, dass so eine Profilieranlage geschaffen werden
kann, bei welcher auch eine wirtschaftliche Herstellung von kleinen Losgrofien
ermoglicht wird. Weiters kann so der UmrUstaufwand relativ gering gehalten wer-
den, da durch das Vorsehen der voneinander unabhangig antreibbaren Kupp-
lungselemente auch bei einem Wechsel der einzelnen Rollenumformwerkzeuge
einfach die entsprechende Antriebsdrehzahl fur jedes der einzelnen Rollenum-

formwerkzeuge individuell eingestellt werden kann.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kénnen so die einzelnen Geruststander mit
den Rollenumformwerkzeugen nach dem Entkuppeln der Kupplungselemente ein-
fach ausgetauscht werden. Sind im Zuge des UmrUstvorganges einige der Ge-
ruststander mit den daran angeordneten neuen Rollenumformwerkzeugen wieder
montiert, kdnnen kleinere Einheiten der Antriebssysteme mit deren Antriebsstan-
der hdhenmaliig vorjustiert und anschlief’end in Kupplungseingriff gebracht wer-
den. Damit kann ein noch rascherer Wechsel von einer herzustellenden Profilge-
ometrie auf eine weitere nachfolgend herzustellende Geometrie erfolgen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da so bei einem Defekt
von einzelnen Antriebskomponenten beispielsweise nur ein einziges Antriebssys-
tem in eine Entkupplungsstellung verbracht werden muss, um diesen rasch behe-
ben zu kbnnen. Darlber hinaus wird durch die geringere Anzahl von miteinander
in Eingriff zu bringenden Kupplungselementen der Einkupplungsvorgang erleich-
tert, da durch die geringere Anzahl rascher und somit sicherer auf mégliche Fehl-

kupplungen reagiert werden kann.

Gemal einer Ausbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, wird so in zumindest
einer der Stellungen eine relative Positionierung bezuglich des Grundrahmens

erzielt. Damit kbnnen unbeabsichtigte Verstellbewegungen verhindert werden. In
weiterer Folge kdbnnen damit auch Verletzungen des Bedienpersonals aber auch

mechanische Schaden an den Kupplungselementen verhindert werden.
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Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 vorteilhaft, da so eine
einfachere automatisierte Verstellbewegung fur das Bedienpersonal durchflihrbar
ist und handisch durchzufihrende Verstellbewegungen nicht mehr erforderlich
sind. Weiters kann durch die seitliche Anordnung der Stellvorrichtung eine leichte-

re Zuganglichkeit sowie Wartungsfreundlichkeit erreicht werden.

Nach einer vorteilnaften Weiterbildung gemaf Anspruch 13 kann so eine grolere

gemeinsam verstellbare Antriebsbaugruppe geschaffen werden.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 14, da so ein gemein-
samer Grundrahmen geschaffen werden kann, auf welchem sowohl die Antriebs-
systeme als auch die Geruststander angeordnet, befestigt sowie abgestitzt wer-
den kénnen. Durch diese unmittelbare Nebeneinanderanordnung der Antriebssys-
teme sowie der GerUststander kann damit in Querrichtung zur Durchlaufrichtung
eine geringere Anlagenbreite erzielt werden. Dadurch kann der Platzbedarf mini-
miert werden, wodurch so eine héhere Dichte von Profilieranlagen bei gleicher

Hallengroliie erzielbar ist.

Gemal Anspruch 15 wird so die Moglichkeit geschaffen, alle Anlagenteile der An-
triebssysteme oberhalb des Grundrahmens anzuordnen, wodurch die Zuganglich-

keit und Wartungsfreundlichkeit noch zusatzlich verbessert werden kann.

Schliellich ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 16 beschrieben mog-
lich, da so in Abhangigkeit von den an den Arbeitswellen angeordneten Rollenum-
formwerkzeugen fur den herzustellenden Gegenstand die entsprechenden Be-
triebsparameter abgespeichert werden kénnen. Bei neuerlichem Bedarf kdnnen
exakt diese Betriebsparameter fur den Antrieb des daftr vorgesehenen An-
triebsmotors wieder abgerufen werden und zur Erzielung der entsprechenden Ab-
triebsdrehzahl und/oder Abtriebsmoment des Kupplungselements eingestellt wer-
den. Damit kann eine hohe Wiederholgenauigkeit ohne hohen Einstellaufwand

erreicht werden.

Die Aufgabe der Erfindung kann aber eigenstandig auch durch die Merkmale des

Anspruches 17 gelost werden. Vorteilhaft ist dabei, dass durch die in Axialrichtung
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abnehmenden Querschnitte der einzelnen Keilzahne im Bereich der Stirnseite der
Welle bzw. der Nabe nur ein relativ geringer Querschnitt als mogliche Kontaktfla-
che verbleibt. Damit kann der Vorgang des Einkuppelns wesentlich erleichtert
werden, da so die sich verjingend ausgebildeten einzelnen Keilzahne im Bereich
von einander zugewendeten Keilzahnenden leichter in das weitere Kupplungsele-
ment einschieben lassen. Dadurch kann in gewissen Grenzen eine gegenseitige
Selbstverstellung der beiden Kupplungselemente um deren Langsachsen erreicht

werden, falls ein direktes gegenseitiges in Eingriff bringen nicht sofort mdglich ist.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewelils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Profilieranlage mit Antriebssystem und GerUststandern gemaf

dem bekannten Stand der Technik, in Ansicht;

Fig. 2 ein Antriebssystem mit Antriebsstéander sowie unabhangig voneinander

angetriebenen Kupplungseinheiten, in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 3 das Antriebssystem nach Fig. 2, in einer anderen schaubildlichen An-
sicht;

Fig. 4 eine Profilieranlage mit einem Antriebssystem gemaf der Fig. 2 und 3,
in Ansicht in der entkuppelten Stellung;

Fig. 5 ein als Keilwelle ausgebildetes erstes Kupplungselement, in schaubild-
licher Darstellung;

Fig. 6 ein als Keilwellennabe ausgebildetes zweites Kupplungselement, in

schaubildlicher Darstellung.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-

tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
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bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

In der Fig. 1 ist eine Profilieranlage 1 gemaf dem bekannten Stand der Technik in
stark vereinfachter Darstellung gezeigt. Diese Profilieranlage 1 umfasst zumindest
zwei voneinander distanzierte Grundrahmen 2, 2a. Der Grundrahmen 2 definiert

im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel zwei Aufspannebenen 3, 4.

Weiters umfasst die Profilieranlage 1 eine Mehrzahl von in Arbeitsrichtung bzw.
Durchlaufrichtung des herzustellenden Gegenstandes hintereinander angeordnete
Geruststander 5, an welchen Arbeitswellen 6 hohenverstellbar gelagert sind. An
den einzelnen Arbeitswellen 6 kdnnen je nach herzustellendem Profil bzw. Rohr
die dazu notwendigen Rollenumformwerkzeuge 7 gehalten bzw. angeordnet sein.
Dabei ist die Anzahl der Rollenumformwerkzeuge 7 vom herzustellenden Profil-
querschnitt des Gegenstandes abhangig, wobei auch mehrere Rollenumform-

werkzeuge 7 an einer der Arbeitswellen 6 angeordnet sein kdnnen.

Bei diesem hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die Gerlststander 5 auf ei-
nem eigenen Zwischenrahmen 8 positioniert gehalten und sind gemeinsam in
senkrechter Richtung bezuglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 ver-
stellbar am Grundrahmen 2 abgestutzt. Weiters ist hier ein Hilfsstander 9 vorge-
sehen, an welchem in Abhangigkeit von der Anzahl der Arbeitswellen 6 Kupp-
lungseinheiten 10 ebenfalls hdhenverstellbar, also in senkrechter Richtung bezlg-
lich der Aufspannebenen 3, 4 verstellbar gehalten sind. Die Verstellbewegung
kann mittels unterschiedlichster Stellmittel erfolgen.

Die Kupplungseinheiten 10 stehen auf der von den Geruststandern 5 abgewende-
ten Seite jeweils Uber eigene Kardanwellen 11 mit einem gemeinsamen Getriebe
12 in Antriebsverbindung. Dieses Getriebe 12 treibt gleichzeitig zumindest die bei-
den Kardanwellen 11 und somit in weiterer Folge bei eingekuppelter Stellung der
Kupplungseinheiten 10 die Arbeitswellen 6 und die daran angeordneten Rollenum-

formwerkzeuge 7 zur Formgebung an. Das Getriebe 12 kann seinerseits durch
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einen Antriebsmotor 13 angetrieben sein. Auf dem weiteren Grundrahmen 2a sind

sowohl das Getriebe 12 als auch der Antriebsmotor 13 befestigt.

Da die Kardanwellen 11 von einem gemeinsamen Getriebe 12 angetrieben wer-
den, ist hier eine individuelle Anpassung der Umfangsgeschwindigkeit der einzel-
nen Rollenumformwerkzeuge 7 nur bedingt moglich. Des Weiteren ist der Platz-
bedarf durch die seitliche Anordnung der Kardanwellen 11, des Getriebes 12 so-
wie des Antriebsmotors 13 neben dem Hilfsstander 9 nicht unerheblich. So bilden
bei diesem hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel der Antriebsmotor 13, das Getriebe
12, die Kardanwellen 11 sowie die am Hilfsstander 9 angeordneten Kupplungsein-
heiten 10 ein Antriebssystem 14 aus.

In den Fig. 2 und 3 ist eine gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausflihrungs-
form des Antriebssystems 14 gezeigt, wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet
werden. Diese Ausfuhrung des Antriebssystems 14 kann einen ersten Aspekt der
vorliegenden Erfindung darstellen.

Das hier gezeigte Antriebssystem 14 ist fir den Antrieb von an den GerUststan-
dern 5 gehaltenen Rollenumformwerkzeugen 7 der Profilieranlage 1 vorgesehen.
So wird in den beiden Fig. 2 und 3 lediglich das Antriebssystem 14 dargestellt,
wobei in der nachfolgenden Fig. 4 auch noch die damit antreibbaren Rollenum-

formwerkzeuge 7 mitsamt den GerUststédndern 5 gezeigt und beschrieben werden.

Das Antriebssystem 14 umfasst mindestens einen Antriebsstander 15, welcher an
seiner dem Grundrahmen 2 zugewendeten Seite beispielsweise mit einer Basis-
platte 16 verbunden ist. Weiters umfasst das Antriebssystem 14 mindestens zwei
Kupplungseinheiten 10, wobei die Kupplungseinheiten 10 am Antriebsstander 15
in dessen Hohenerstreckung verstellbar sind. Da im vorliegenden Ausfuhrungs-
beispiel der Antriebsstander 15 in senkrechter Richtung bezlglich der Aufspanne-
bene 3, 4 ausgerichtet ist und die Aufspannebene 3, 4 hier eine horizontale Aus-
richtung aufweist, weist der Antriebsstander 15 eine vertikale Ausrichtung auf.
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10

So ist aus der Fig. 3 zu entnehmen, dass jede der Kupplungseinheiten 10 erste
Kupplungselemente 17 zur Bildung von Kupplungsvorrichtungen 18 umfasst. So-
mit umfasst jede der Kupplungsvorrichtungen 18 die ersten Kupplungselemente
17 im Bereich des Antriebssystems 14 sowie zweite Kupplungselemente 19, wel-
che hier nicht naher dargestellt sind, und im Bereich der in der Fig. 4 zusatzlich
dargestellten Geruststander 5 mit den Arbeitswellen 6 in Antriebsverbindung ste-

hen bzw. an diesen angeordnet oder ausgebildet sind.

Weiters ist hier noch vorgesehen, dass jedes der ersten Kupplungselemente 17
der einzelnen Kupplungseinheiten 10 Uber ein eigenes Getriebe 12 mit einem ei-
genen Antriebsmotor 13 in Antriebsverbindung steht. Bei diesem hier gezeigten
Ausflhrungsbeispiel ist das erste Kupplungselement 17 durch eine Abtriebswelle
des Getriebes 12 gebildet. Weiters kann die Abtriebswelle des Getriebes 12 z.B.
mit einer Vielkeilverzahnung, einer Kerbverzahnung oder einem Polygonprofil ver-
sehen sein, um so eine einfachere Kupplungsmaoglichkeit mit dem jeweiligen zu-
gehorigen zweiten Kupplungselement 19 im Bereich des GerUststanders 5 zu er-
moglichen.

Um eine kompakte Bauweise zu erreichen, kann hier weiters noch vorgesehen
sein, dass der Antriebsmotor 13 direkt am Getriebe 12 befestigt ist und mit diesem
in Antriebsverbindung steht. Durch die schmale, platzsparende langliche Bauart
des Getriebes 12 ist der Antriebsmotor 13 auf der vom Kupplungselement 17 ab-
gewendeten Seite und somit rickseitig bzw. hinten am Getriebe 12 befestigt.
Durch diese Bauart wird je Kupplungseinheit 10 eine kompakte Antriebseinheit fur

jedes einzelne der Rollenumformwerkzeuge 7 geschaffen.

Die Kupplungseinheit 10 kann weiters einen Fuhrungsschlitten 20 umfassen. Je-
der der FUhrungsschlitten 20 ist am Antriebsstander 15 verstellbar gefuhrt, wobei
die Verstellbewegung beispielsweise mittels der unterschiedlichsten Stellmittel,
wie beispielsweise Zylinder, Schrittmotoren oder dergleichen, erfolgen kann. Wei-
ters ist hier noch vorgesehen, dass an jedem der FUhrungsschlitten 20 ein eigenes
Getriebe 12 daran befestigt ist. Das Getriebe 12 kann aber auch so ausgebildet
sein, dass bereits ein Teil des Getriebegehauses den Fuhrungsschlitten 20 ausbil-

det und somit eine zusammengehdrige kompakte Baueinheit geschaffen werden
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kann. Da im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel auch der Antriebsmotor 13 am Ge-
triebe 12 befestigt ist, findet somit bei Verstellung des Flhrungsschlittens 20 auch
eine gleichzeitige Verstellung der Antriebseinheit aus Antriebsmotor 13 und Ge-
triebe 12 statt.

Wie bereits zuvor erwahnt, dient der Antriebsstander 15 zur hbhenverstellbaren
Halterung und Lagerung von zumindest einer der Kupplungseinheiten 10. In Ab-
hangigkeit der Anzahl der Arbeitswellen 6 an einem der GerUststander 5 ist fur
jede der einzelnen Arbeitswellen 6 eine eigene Kupplungseinheit 10 mit der jewei-

ligen Antriebseinheit daran anzuordnen.

Sind beispielsweise an einem Geruststander 5 zwei Ubereinander angeordnete
Arbeitswellen 6 vorgesehen, sind auch an einer Seite des Antriebsstanders 15
zwei derartige Kupplungseinheiten 10 mit jeweils eigenen Getrieben 12 sowie An-

triebsmotoren 13 vorzusehen.

Der Antriebsstander 15 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel so ausgebildet,
dass beidseits des Antriebsstanders 15 in Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1
gesehen, jeweils mindestens zwei Kupplungseinheiten 10 vorgesehen sein kon-
nen. So wird hier ein Antriebssystem 14 ausgebildet, welches aus zumindest vier
Kupplungseinheiten 10 mit den jeweils dazugehdrigen Antriebseinheiten geschaf-
fen wird. Durch die beidseitige Anordnung der Kupplungseinheiten 10 an einem
Antriebsstander 15 kdbnnen damit zwei GerUststanderbaugruppen mit deren Ar-

beitswellen 6 angetrieben werden.

Der Antriebsstander 15 kann beispielsweise in seinem Querschnitt eine rechtecki-
ge Form aufweisen, wobei beidseits daran erste FUhrungselemente einer Langs-
fUhrung angeordnet bzw. ausgebildet sein kbnnen. An jedem der FUhrungsschlit-
ten 20 sind weitere Fuhrungselemente vorgesehen, welche in die am Antriebs-
stander 15 angeordneten ersten FUhrungselemente eingreifen. Da die Schmalsei-
te des Antriebsstanders 15 den GerUststandern 5 zugewendet ist, konnen an der
oder den Langsseiten des Antriebsstéanders 15 jeweils die beiden ersten Fuh-
rungselemente in senkrechter Richtung bezuglich der Durchlaufrichtung der Profi-
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lieranlage 1 voneinander distanziert daran angeordnet sein. Durch diese Distan-

zierung wird eine héhere Fuhrungsgenauigkeit erzielt.

Bevorzugt sind an der von den GerUststandern 5 abgewendeten Seite des An-
triebsstanders 15 die Stellmittel — im vorliegenden Fall Zylinder-
Kolbenanordnungen — angeordnet, um eine individuelle Verstellung der einzelnen
Kupplungseinheiten 10 durchfihren zu kdnnen. So kann jede der einzelnen Kupp-
lungseinheiten in der Vertikalrichtung exakt auf die jeweilige Arbeitswelle 6 ausge-

richtet werden.

Um diese Vorpositionierung vor der Durchflhrung des Einkuppelvorgangs der ers-
ten und zweiten Kupplungselemente 17, 19 der Kupplungsvorrichtung 18 durch-
fuhren zu kdnnen, kann zwischen den einzelnen an den Geruststandern 5 ange-
ordneten Arbeitswellen 6 und die damit in Eingriff bringbaren Kupplungseinheiten

10, beispielsweise eine Positioniervorrichtung 21, vorgesehen sein.

Die Positioniervorrichtung 21 ist am besten aus einer Zusammenschau der Fig. 3
und 4 zu ersehen. So kann beispielsweise jede der einzelnen Kupplungseinheiten
10 mit einem ersten Positionierelement 22 versehen bzw. ausgestattet sein. Im
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind hier die ersten Positionierelemente 22 bei-
spielsweise am Getriebe 12 angeordnet und sind als Anschlage ausgebildet. Die
ersten Positionierelemente 22 kdnnten aber auch beispielsweise direkt am Fuh-
rungsschlitten 20 angeordnet bzw. ausgebildet sein. Die ersten Positionierelemen-
te 22 ragen im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel vom Getriebe 12 in Richtung auf

die Geruststander 5 vor.

Wie weiters aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 zu ersehen ist, umfasst die
Positioniervorrichtung 21 im Bereich der einzelnen Geruststander 5 bei jeder der
Arbeitswellen 6 weitere Positionierelemente 23. Dabei kOnnen die weiteren Positi-
onierelemente 23 gemeinsam mit dem jeweiligen zweiten Kupplungselement 19
am Geruststander 5 verstellbar gehalten sein. Wesentlich dabei ist, dass bei einer
Verstellung jeder der Arbeitswellen 6 auch das daflr vorgesehene weitere Positio-
nierelement 23 mit verstellt wird, um so stets die gleichen Abstandsverhaltnisse

beizubehalten.
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Dadurch wird bei entsprechender Anordnung und Ausrichtung der weiteren Positi-
onierelemente 23 bei entsprechender Vorjustierung der einzelnen Arbeitswellen 6
mit den daran angeordneten bzw. gehaltenen Rollenumformwerkzeugen 7 eine
dem herzustellenden Gegenstand entsprechende, relative Position an den jeweili-
gen Geruststandern 5 eingestellt. Um nun vor dem Einkuppeln der beiden Kupp-
lungselemente 17, 19 eine axiale Vorausrichtung der einzelnen Kupplungseinhei-
ten 10 bezuglich der einzelnen Arbeitswellen 6 zu erzielen, werden die Kupp-
lungseinheiten 10 mit den daran angeordneten ersten Positionierelementen 22 so
lange entlang des Antriebsstanders 15 verstellt, dass jeweils zusammenwirkende
Positionierelemente 22, 23 der Positioniervorrichtungen 21 beispielsweise auf An-
schlag zueinander gestellt sind. Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist vorgese-
hen, dass das erste Positionierelement 22 der oben angeordneten Kupplungsein-
heit 10 so angeordnet bzw. ausgebildet ist, dass dieses von oben in Richtung auf
die Aufspannebene 3, 4 auf das weitere Positionierelement 23 auf Anschlag ge-
bracht werden kann. Bei der unten angeordneten Kupplungseinheit 10 ist hinge-
gen das erste Positionierelement 22 ausgehend von unten auf die von der Auf-
spannebene 3, 4 abgewendete Richtung mit dem weiteren Positionierelement 23
auf Anschlag zu bringen.

Diese Vorjustierung erfolgt bei noch nicht in Eingriff befindlichen ersten und zwei-
ten Kupplungselementen 17, 19. Ist jede der einzelnen Kupplungseinheiten 10 zu
den einzelnen, dazugehdrigen und spater anzutreibenden Arbeitswellen 6 vorposi-
tioniert, kann das gesamte Antriebssystem 14 in Axialrichtung hin auf die Gerust-
stander 5 verstellt und damit jeweils die ersten und zweiten Kupplungselemente

17, 19 miteinander in Kupplungseingriff gebracht werden.

Unabhangig davon ware aber auch eine berthrungslose Ausbildung der Positio-
niervorrichtung 21 moglich. So kénnte z.B. im Bereich des ersten Kupplungsele-
ments 17 ein Sender angeordnet sein. Im Bereich des zweiten Kupplungsele-
ments 19 kdnnte ein als Reflektor ausgebildeter Dreikantspiegel angeordnet sein.
Sendet der Sender z.B. Laserstrahlen aus, werden diese vom Dreikantspiegel re-

flektiert. Die Justierverstellung erfolgt solange, bis die ordnungsgemalie fluchten-
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de Ausrichtung der beiden Kupplungselemente 17, 19 zueinander erreicht worden

ist.

Unabhangig davon ware es aber auch noch maoglich, den Antriebsstander 15 als
Rahmenelement mit in Durchlaufrichtung nebeneinander und voneinander distan-
ziert angeordneten Stehern auszubilden. Die einzelnen Steher kdnnen weiters in
Durchlaufrichtung gesehen miteinander durch Verbindungsstege zu einer verbun-
den sein. In den Freiraumen zwischen den einzelnen Stehern sind jeweils Uberei-
nander die zumindest zwei Kupplungseinheiten 10 hohenverstellbar geflhrt. Die

vertikale Verstellung kann durch unterschiedlichste Stellmittel erfolgen.

In der Fig. 4 ist eine gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuhrungsform der
Profilieranlage 1 gezeigt, wobei wiederum fUr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen
bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 verwendet
werden. Um unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Be-
schreibung in den vorangegangenen Fig. 2 und 3 hingewiesen bzw. Bezug ge-
nommen. Hier ist die Entkupplungsstellung des Antriebssystems 14 von den Ge-

ruststandern 5 gezeigt.

Das zuvor in den Fig. 2 und 3 beschriebene Antriebssystem 14 dient zum Antrieb
der Rollenumformwerkzeuge 7, welche Uber die Arbeitswellen 6 an den dazu ge-
horigen Geruststandern 5 gefuhrt gelagert sind. Die Ausbildung der Geruststander
5 mit deren Arbeitswellen 6 sowie Rollenumformwerkzeugen 7 kdnnen frei gemaf}

dem bekannten Stand der Technik gewahlt werden.

Bei dieser Ausfuhrungsform der Profilieranlage 1 ist der gemeinsame Grundrah-
men 2 vorgesehen, welcher an seiner Oberseite zumindest eine Aufspannebene
3, 4 definiert. Am Grundrahmen 2 sind eine Mehrzahl von GerUststandern 5 gehal-
ten, welche Uber die Arbeitswellen 6 die Rollenumformwerkzeuge 7 tragen. Der
Antrieb der Vielzahl der Rollenumformwerkzeugen 7 erfolgt durch eine Mehrzahl
von in Durchlaufrichtung hintereinander angeordneten Antriebssystemen 14.

Wie zuvor beschrieben, weist jedes Antriebssystem 14 den Antriebsstander 15

auf, wobei jeder der Antriebsstander 15 der Profilieranlage 1 jeweils in einer senk-
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recht bezuglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 ausgerichteten Fuh-
rungsanordnung 24 sowie in paralleler Richtung bezuglich der Aufspannebene 3,
4 am Grundrahmen 2 verstellbar gefuhrt ist. Dabei kann die Verstellung jedes der
Antriebssysteme 14, insbesondere deren Antriebsstander 15, relativ bezlglich des
Grundrahmens 2 durch zumindest eine Stellvorrichtung 25 erfolgen. Im vorliegen-
den Ausflhrungsbeispiel ist die Stellvorrichtung 25 an einer Seite mit dem An-
triebsstander 15, insbesondere dessen Basisplatte 16 verbunden. Des Weiteren
ist die Stellvorrichtung 25 auch noch mit dem Grundrahmen 2 verbunden, um so
die notwendige Verstellkraft auf den Antriebsstander 15 Ubertragen zu konnen.
Bevorzugt ist die Stellvorrichtung 25 bezlglich der Durchlaufrichtung der Profilier-
anlage 1 seitlich neben dem Antriebsstéander 15 angeordnet. Damit befindet sich
die Stellvorrichtung 25 an der Oberseite des Grundrahmens 2, wodurch hier eine
einfache Zuganglichkeit sowie platzsparende Anordnung geschaffen werden kann.

Durch das Vorsehen der einzelnen Antriebssysteme 14 mit deren Antriebsstan-
dern 15 ist es moglich, dass jeder der einzelnen Antriebsstander 15 unabhangig
voneinander von einer sich in Eingriff befindlichen Kupplungsstellung der einzel-
nen Kupplungselemente 17, 19 in eine aulier Eingriff befindliche Entkupplungs-
stellung der Kupplungselemente 17, 19 verstellbar ist. Je nach Anzahl der am An-
triebsstander 15 vorgesehenen Kupplungseinheiten 10 bzw. deren Antriebseinhei-
ten kann so die Anzahl der mit den Geruststandern 5 zu kuppelnden Kupplungs-
einheiten 10 in einer Uberschaubaren und einfacher beherrschbaren Anzahl gehal-

ten werden.

Des Weiteren kdnnen die einzelnen Antriebsstéander 15 bzw. die damit gebildeten
Antriebssysteme 14 jeweils in zumindest einer der beiden Stellungen, namlich der
Kupplungsstellung und/oder der Entkupplungsstellung relativ bezlglich des
Grundrahmens 2 positioniert an diesem gehalten sein. Dies kann beispielsweise
durch nicht naher dargestellte Arretierelemente einer Arretiervorrichtung erfolgen,
um so eine ungewollte Verstellung und damit mogliche Beschadigung von Anla-
genteilen bzw. eine Verletzung von Bedienpersonen zu vermeiden. Unabhangig
davon ware es aber auch noch madglich, dass mehrere in Durchlaufrichtung der

Profilieranlage 1 hintereinander angeordnete Antriebssysteme 14, insbesondere
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deren Antriebsstander 15, zu einer zusammengehdrigen Antriebssystemgruppe

zusammengefasst und miteinander zu einer gréeren Einheit verbunden sind.

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist ein gemeinsamer Grundrahmen 2 vorge-
sehen, welcher an seiner Oberseite die erste Aufspannebene 3 sowie die zweite
Aufspannebene 4 aufweist. An der ersten Aufspannebene 3 sind hier die einzel-
nen Antriebssysteme 14 mit deren Antriebsstandern 15 und auf der zweiten Auf-
spannebene 4 die Geruststander 5 angeordnet bzw. abgestitzt. So sind hier die
beiden Aufspannebenen 3, 4 in Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 gesehen,
unmittelbar nebeneinander am gemeinsamen Grundrahmen 2 angeordnet bzw.
ausgebildet. Dabei kann die zweite Aufspannebene 4 in senkrechter Richtung
oberhalb der ersten Aufspannebene 3 sowie in paralleler Richtung bezuglich die-

ser verlaufend ausgerichtet sein.

Da hier jeder der einzelnen Arbeitswellen 6 ein eigener Antriebsmotor 13 zuge-
ordnet ist bzw. Uber das Getriebe 12 und die Kupplungsvorrichtung 18 in Antriebs-
verbindung steht, ist jeder der Antriebsmotoren 13 der Antriebssysteme 14 mit
einer Motorsteuerung verbunden. Die Vielzahl der Motorsteuerungen sind ferner
mit einer zentralen, nicht naher dargestellten Profilieranlagensteuerung verbun-
den, wobei in einem Speichermittel der Profilieranlagensteuerung Betriebsparame-
ter als Konfigurationsdaten hinterlegt sind.

Damit wird es moglich, jedes der einzelnen Rollenumformwerkzeuge 7 an den je-
weiligen Arbeitswellen 6 durch die individuelle Ansteuerung der einzelnen An-
triebsmotore 13 mit der exakt vorgegebenen Drehzahl anzutreiben. Damit kann
jedes der einzelnen Rollenumformwerkzeuge 7 in seinem Durchmesser exakt auf
die herzustellende Geometrie des jeweiligen Gegenstandes ausgebildet und ab-
gestimmt werden. Durch das voneinander unabhangige Antreiben der einzelnen
Arbeitswellen 6 mit den daran angeordneten Rollenumformwerkzeugen 7 kGnnen
so die je Rollenumformwerkzeug 7 optimalen Antriebsmomente und/oder Arbeits-
drehzahlen und damit verbunden die Umfangsgeschwindigkeit festgelegt und ab-
gespeichert werden. So wird es mdglich, auch bei kleineren Losgréfen in Abhan-

gigkeit von den dazu notwendigen Rollenumformwerkzeugen 7 die dazu entspre-
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chende Arbeitsdrehzahl der einzelnen Antriebsmotoren 13 wiederholgenau abru-

fen und diese damit betreiben zu kénnen.

Bei einem Wechsel des herzustellenden Profils bzw. Gegenstandes sind an den
einzelnen GerUststandern 5 die daran gehaltenen Rollenumformwerkzeuge 7
durch entsprechende andere Rollenumformwerkzeuge 7 zu tauschen. Um einen
rascheren Tausch vornehmen zu kénnen, kbnnen an derzeit nicht bendtigten Ge-
ruststandern 5 die entsprechenden Rollenumformwerkzeuge 7 an den jeweiligen
Arbeitswellen 6 positioniert angeordnet und befestigt werden. Dieser Vorberei-
tungsvorgang kann parallel zum laufenden Betrieb der Profilieranlage 1 durchge-

fuhrt werden.

Ist die Profilieranlage 1 still gesetzt, erfolgt das Entkuppeln der einzelnen An-
triebssysteme 14 und bringt dabei die in Eingriff befindlichen Kupplungselemente
17, 19 aulRer Eingriff. Dies kann beispielsweise durch die zuvor beschriebenen
Stellvorrichtungen 25 erfolgen, mit welchen die einzelnen Antriebsstander 15 und
damit die daraus gebildeten Antriebssysteme 14 soweit von den Geruststandern 5
wegverstellt werden, dass genlgend Bewegungsfreiheit zum Gerustschnellwech-
sel vorhanden ist. Dabei ist es moglich, die Endlagen zu Uberwachen. In weiterer
Folge kdnnen die einzelnen Kupplungseinheiten 10, insbesondere deren Fuh-
rungsschlitten 20 in eine Grund- bzw. Ausgangsstellung relativ beztglich des An-
triebsstanders 15 verfahren werden. Sind die einzelnen GerUststander 5 durch die
zuvor vorbereiteten und die neuen Rollenumformwerkzeuge 7 tragenden Gerust-
stander 5 ausgetauscht, konnen die einzelnen Antriebssysteme 14 wieder in An-
triebsverbindung mit den diesen gegenlberliegenden Geruststandern 5 und damit
den Rollenumformwerkzeugen 7 verbracht werden. Zuvor sind jedoch die einzel-
nen Kupplungseinheiten 10 in Héhenrichtung in einer gegenlberliegenden axialen
Ausrichtung bezlglich der Arbeitswellen 6 zu verbringen. Flr diesen Vorgang der
Hbhenangleichung dient die Positioniervorrichtung 21 mit den beiden Positionie-

relementen 22, 23.

Befindet sich eines der Antriebssysteme 14 in einer entsprechenden gegenuber-
liegend positionierten Ausrichtung der beiden Kupplungselemente 17, 19 zueinan-

der, kann der Einkupplungsvorgang eingeleitet werden. Das so ausgerichtete An-
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triebssystem 14 kann mit der dieser zugeordneten Stellvorrichtung 25 hin in Rich-
tung auf den Gerulststander 5 bewegt werden. Diese Querverstellung der einzel-
nen Antriebssysteme 14 erfolgt beispielsweise Uber die Fihrungsanordnung 24.
Mittels der oder den Stellvorrichtungen 25 werden die einzelnen Antriebssysteme

14 bis zum Erreichen einer eingekuppelten Endlage verstellt.

Sollten einzelne der Kupplungselemente 17, 19 nicht sofort miteinander in Kupp-
lungseingriff bringbar sein, kann an einem der Kupplungselemente 17 und/oder 19
mittels einer axialen Federvorspannung ein Spielraum fur nicht sofort eingerastete
Kupplungselemente 17, 19 geschaffen werden. Zum Einrasten der Kupplungsele-
mente 17, 19 kann in weiterer Folge die Profilieranlage 1 in einem Reversierbe-
trieb angefahren werden. Sind alle Antriebssysteme 14 mit den gegenuberliegen-
den Geruststandern 5 Gber die Kupplungsvorrichtungen 18 in Antriebsverbindung
gebracht, kann eine erneute Produktion eines weiteren herzustellenden und umzu-

formenden Gegenstandes erfolgen.

Um einen Passivlauf von einzelnen der Arbeitswellen 6 zu ermdglichen, kdnnen
beispielsweise durch manuelles Ziehen der entsprechenden Vielkeilwelle einzelne
der Arbeitswellen abgekuppelt werden. Alternativ dazu konnte aber auch eine
Freilaufthilse montiert werden. Der Nachteil dabei ist jedoch, dass fur den Einbau
der Freilaufhulse zuerst die Profiliermaschine leergefahren werden muss, um den
Einbau durchfihren zu kénnen. Ein Auskuppeln durch Ziehen von Vielkeilwellen

ist jedoch auch bei sich in Betrieb befindlicher Profilieranlage 1 moglich.

In den Fig. 5 und 6 ist eine gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausflihrungs-
form eines der Kupplungselemente 17, 19 fur das Antriebssystem 14 der Profilier-
anlage 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw.
Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 verwendet wer-
den. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Be-
schreibung in den vorangegangenen Fig. 2 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug ge-
nommen. Als Kupplungselement 17 kann, wie zuvor beschrieben, die Abtriebswel-
le des Getriebes 12 dienen.
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Nachfolgend werden vorragend ausgebildete Abschnitte der beiden Kupplungs-
elemente 17, 19 jeweils als Keilzahne 26 bezeichnet. Bei dem hier als Ab-
triebswelle ausgebildeten ersten Kupplungselement 17 ragen die Keilzahne 26 in
radialer Richtung von Wellenkorper vor. Beim hulsenférmig ausgebildeten zweiten
Kupplungselement 19 ragen hingegen die Keilzahne 26 in Richtung auf die
Langsachse vor. Das zweite Kupplungselement 19 kann auch als Keilwellennabe
bezeichnet werden. Die einzelnen Keilzahne 26 sind in Umfangsrichtung gesehen
durch Keilzahnflanken 27 begrenzt. Die Keilzahnflanken 27 erstrecken sich in Axi-
alrichtung und verlaufen bevorzugt parallel zueinander. Jeder der Keilzahne 26
weist in der Entkupplungsstellung an seiner dem jeweils gegenuberliegenden
Kupplungselement 19, 17 zugewendeten Seite Keilzahnenden 28 auf.

Um das gegenseitige miteinander in Eingriff bringen der Kupplungselemente 17,
19 zu erleichtern, kdnnen die einzelnen dem jeweils gegenuberliegenden Kupp-
lungselement, 19, 17 zugewendeten Endbereiche, namlich die Keilzahnenden 28,
der Keilzahne 26 in Axialrichtung gesehen aufeinander zulaufend ausgerichtete
Ubergangs-Keilzahnflanken 29 aufweisen. Dabei kann auch von einem Zuspitzen
der einzelnen Keilzahne 26 gesprochen werden.

Die Verjungung der Querschnitte der einzelnen Keilzahne 26 und der dabei erziel-
ten Verringerung der Keilzahnbreiten kann mit den unterschiedlichsten Langsver-
laufen erzielt werden. So ware es moglich, jedes Keilzahnende 28 in Radialrich-
tung auf die Langsachse gesehen z.B. mit einem Radius auszubilden. Die unmit-
telbar daran anschlieRenden Ubergangs-Keilzahnflanken 29 kénnen geradlinig
und/oder bogenférmig gekrimmt und sich von den Keilzahnenden 28 erweiternd
hin zu den Keilzahnflanken 27 verlaufend ausgebildet sein. Damit wird zwar fur die
Herstellung ein héherer Bearbeitungsaufwand notwendig, welcher jedoch den Ein-
kupplungsvorgang in weiterer Folge wesentlich erleichtert und das Gefahrenpoten-

tial von Verletzungen fur die Bedienperson minimiert.

Zusatzlich dazu ware es auch noch maoglich, entsprechend dazu gegengleich aus-
gebildete Einflhrschragen auch beim zweiten, hier als Keilwellennabe ausgebilde-
ten zweiten Kupplungselement 19 vorzusehen, wie dies aus der Fig. 6 zu ersehen

ist. Damit kdnnen die bei nicht einwandfreier gegenseitiger Kupplungsstellung mit-
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einander zur Anlage kommenden Flachen der Keilzahnenden 28 noch weiter re-

duziert werden.

Des Weiteren ware es auch noch méglich, unmittelbar vor dem gegenseitigen in
Eingriff bringen der beiden Kupplungselemente 17, 19, jenes mit dem Antriebsmo-
tor 13 in Antriebsverbindung stehende Kupplungselement 17 nur kurz in Drehbe-
wegung zu versetzen, um so die Kupplungsbewegung einfacher durchfihren zu

kbnnen.

Diese zuvor beschriebene Verringerung der Keilzahnquerschnitte in Umfangsrich-

tung gesehen, kann auch bei anderen Zahnformen Anwendung finden.

Weiters sei noch darauf hingewiesen, dass das erste Kupplungselement 17 nicht
als Keilwelle sondern als Keilwellennabe ausgebildet sein kann. Das zweite Kupp-

lungselement 19 ist in diesem Fall dann als Keilwelle auszubilden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten des Antriebssys-
tems 14 sowie der Profilieranlage 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die
Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuhrungsvarianten derselben ein-
geschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Aus-
fUhrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im

Konnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Weiters kbnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemaiie Loésungen darstellen.

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 2, 3; 4; 5, 6 gezeigten Ausfuhrungen
den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemafien Lésungen bilden. Die
diesbezuglichen, erfindungsgemafiien Aufgaben und Losungen sind den Detailbe-

schreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus des Antriebssystems 14 sowie der Profilieranlage 1 die-
se bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder vergroRert und/oder

verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Profilieranlage
Grundrahmen
Aufspannebene
Aufspannebene
Geruststander
Arbeitswelle
Rollenumformwerkzeug
Zwischenrahmen
Hilfsstander
Kupplungseinheit
Kardanwelle

Getriebe

Antriebsmotor
Antriebssystem
Antriebsstander
Basisplatte

erstes Kupplungselement
Kupplungsvorrichtung
zweites Kupplungselement
Fahrungsschlitten
Positioniervorrichtung
erstes Positionierelement
weiteres Positionierelement
Flhrungsanordnung
Stellvorrichtung

Keilzahn

Keilzahnflanke
Keilzahnende

Ubergangs-Keilzahnflanke
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Patentanspriche

1. Antriebssystem (14) fUr eine Profilieranlage (1) zum Langs-Umformen
eines Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer
Mehrzahl von an Geruststandern (5) gehaltenen Rollenumformwerkzeugen (7),
das Antriebssystem (14) umfasst

- mindestens einen Antriebsstander (15),

- mindestens zwei Kupplungseinheiten (10) mit jeweils ersten Kupplungsele-
menten (17) zur Bildung von Kupplungsvorrichtungen (18), wobei die ersten Kupp-
lungselemente (17) zum Kuppeln mit jeweils an Geruststandern (5) angeordneten

zweiten Kupplungselementen (19) ausgebildet sind,
- mindestens ein Getriebe (12),
- mindestens einen Antriebsmotor (13),

- wobei die Kupplungseinheiten (10) am Antriebsstander (15) in dessen HG-

henerstreckung verstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass

jedes der ersten Kupplungselemente (17) der Kupplungseinheiten (10) Gber ein
eigenes Getriebe (12) mit einem eigenen Antriebsmotor (13) in Antriebsverbin-
dung steht.

2. Antriebssystem (14) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Kupplungselement (17) durch eine Abtriebswelle des Getriebes (12) ge-
bildet ist.

3. Antriebssystem (14) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abtriebswelle mit einer Vielkeilverzahnung, einer Kerbverzahnung oder einem

Polygonprofil versehen ist.

24733
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4. Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Antriebsmotor (13) am Getriebe (12) befestigt

ist.

5. Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungseinheit (10) weiters einen FUhrungs-
schlitten (20) umfasst, an welchem das Getriebe (12) angeordnet oder befestigt

ist, und der FUhrungsschlitten (20) am Antriebsstander (15) verstellbar gefuhrt ist.

6. Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungseinheit (10) weiters ein erstes Positi-
onierelement (22) umfasst, welches mit einem weiteren Positionierelement (23) in
Kontakt bringbar ist, welches weitere Positionierelement (23) mit dem zweiten

Kupplungselement (19) gemeinsam am Geruststander (5) verstellbar gehalten ist.

7. Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass beidseits des Antriebsstanders (15) in Durchlauf-
richtung der Profilieranlage (1) gesehen jeweils mindestens zwei Kupplungseinhei-
ten (10) vorgesehen sind.

8. Profilieranlage (1) zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder ei-
nes Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr umfassend
- einen Grundrahmen (2), der zumindest eine Aufspannebene (3, 4) definiert,

- eine Mehrzahl von an Geruststandern (5) gehaltenen Rollenumformwerk-

zeugen (7), sowie
- mehrere Antriebssysteme (14) fur die Rollenumformwerkzeuge (7),
dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebssysteme (14) nach einem der Ansprtche 1 bis 7 ausgebildet sind.

25/33
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9. Profilieranlage (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Antriebssysteme (14), insbesondere deren Antriebsstander (15), jeweils in einer
senkrecht bezlglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) ausgerichteten
Fahrungsanordnung (24) sowie in paralleler Richtung bezlglich der Aufspannebe-

ne (3) am Grundrahmen (2) verstellbar geflhrt sind.

10. Profilieranlage (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes der einzelnen Antriebssysteme (14), insbesondere deren Antriebsstan-
der (15), unabhangig voneinander von einer sich in Eingriff befindlichen Kupp-
lungsstellung der Kupplungselemente (17, 19) in eine aufder Eingriff befindliche

Entkupplungsstellung der Kupplungselemente (17, 19) verstellbar ist.

11. Profilieranlage (1) nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Antriebssysteme (14), insbesondere deren An-
triebsstander (15), jeweils in zumindest einer der beiden Stellungen (Kupplungs-
stellung, Entkupplungsstellung) relativ bezliglich des Grundrahmens (2) positio-

niert gehalten sind.

12. Profilieranlage (1) nach einem der Ansprtche 8 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder der Antriebsstander (15) der Antriebssysteme (14) mit
zumindest einer Stellvorrichtung (25) verbunden ist, wobei die Stellvorrichtung (25)
bezuglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) seitlich neben dem An-

triebsstander (15) angeordnet ist.

13. Profilieranlage (1) nach einem der Ansprutche 8 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere in Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) hinterei-
nander angeordnete Antriebssysteme (14), insbesondere deren Antriebsstander
(15), zu einer zusammengehdrigen Antriebssystemgruppe zusammengefasst und

miteinander verbunden sind.
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14. Profilieranlage (1) nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundrahmen (2) an seiner Oberseite eine erste und eine
zweite Aufspannebene (3, 4) aufweist, wobei auf der ersten Aufspannebene (3)
die Antriebssysteme (14) mit deren Antriebsstéandern (15) und auf der zweiten

Aufspannebene (4) die GerUststander (5) angeordnet sind.

15. Profilieranlage (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die beiden Aufspannebenen (3, 4) in Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) un-
mittelbar nebeneinander am gemeinsamen Grundrahmen (2) angeordnet sind und
die zweite Aufspannebene (4) in senkrechter Richtung oberhalb der ersten Auf-

spannebene (3) sowie parallel zu dieser verlaufend ausgerichtet ist.

16. Profilieranlage (1) nach einem der Anspruche 8 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder der Antriebsmotoren (13) der Antriebssysteme (14) mit
einer Motorsteuerung verbunden ist, welche Motorsteuerungen ferner mit einer
zentralen Profilieranlagensteuerung verbunden sind, wobei in einem Speichermit-
tel der Profilieranlagensteuerung Betriebsparameter als Konfigurationsdaten hin-

terlegt sind.

17. Kupplungselement (17, 19), welches mit einer Vielkeilverzahnung mit
Keilzahnen (26) versehen ist und die Keilzahne (26) in Umfangsrichtung durch
Keilzahnflanken (27) begrenzt sind, insbesondere fur ein Antriebssystem (14)
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Keilzahnenden
(28) der einzelnen Keilzahne (26) in Axialrichtung gesehen jeweils ausgehend von
den beiden Keilzahnflanken (27) aufeinander zulaufend ausgerichtete Ubergangs-

Keilzahnflanken (29) aufweisen.
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