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(54) Antriebssystem sowie damit ausgeriistete Profilieranlage

(57) Die Erfindung betrifft ein Antriebssystem (14) flr 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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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Antriebssystem flir eine Profilieranlage, eine Profilieranlage
zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr,
sowie mit einer Keilverzahnung versehene Kupplungselemente, wie dies in den Anspriichen 1,
8 und 17 beschrieben ist.

[0002] Aus der EP 2 452 760 B1 ist eine Profiliermaschine zum Langs-Umformen eines Metall-
bandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer Mehrzahl von Rollenumform-
werkzeugen mit einem Kupplungsstander fir eine derartige Profiliermaschine bekannt gewor-
den. An einer Mehrzahl von Gerlststandern sind Arbeitswellen vorgesehen und daran Rol-
lenumformwerkzeuge angeordnet, welche Uber ein den diesen zugeordnetes Antriebssystem in
Antriebsbewegung versetzbar sind. Das Antriebssystem umfasst hier einen eigenen Kupp-
lungsstander, an welchem (bereinander zwei Kupplungseinheiten mit jeweils ersten Kupp-
lungselementen zur Bildung einer Kupplungsvorrichtung angeordnet sind. Die zweiten Kupp-
lungselemente der Kupplungsvorrichtungen sind dabei jeweils durch Vielkeilwellen gebildet,
welche mit den die Rollenumformwerkzeuge tragenden Arbeitswellen verbunden sind. Die
einzelnen Kupplungseinheiten sind dabei in Axialrichtung beziglich der Arbeitswellen relativ
beziglich des Kupplungsstanders von einer sich in Eingriff befindlichen Kupplungsstellung der
beiden Kupplungselemente in eine auler Eingriff befindliche Entkupplungsstellung der beiden
Kupplungselemente verstellbar. Jede der Kupplungseinheiten steht (ber eine eigene Gelenk-
welle mit einem gemeinsamen Getriebeblock in Antriebsverbindung. Der Antrieb des Getriebe-
blocks erfolgt durch einen Antriebsmotor.

[0003] Bei weiteren bekannten Profilieranlagen sind auf einem Grundrahmen mehrere Hilfs-
stander in Durchlaufrichtung der Profilieranlage hintereinander feststehend an diesem angeord-
net, an welchem Hilfsstander mindestens zwei (ibereinander angeordnete Kupplungseinheiten
mit jeweils ersten Kupplungselementen hohenverstellbar daran angeordnet sind. Die die An-
triebswellen tragenden Geruststander sind auf einem Zwischenrahmen angeordnet und sind mit
diesem in Querrichtung beziiglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage relativ bezliglich des
Hilfsstanders verstellbar am Grundrahmen abgestiitzt. Zum Einkuppeln bzw. Entkuppeln der
Antriebswellen ist der gesamte Zwischenrahmen mitsamt den GerUststandern in Querrichtung
bezlglich des Hilfsstanders relativ zu diesem zu verlagern. Die an den Hilfsstdndern angeord-
neten Kupplungseinheiten stehen jeweils Uber eigene Kardanwellen mit einem gemeinsamen
Getriebe in Antriebsverbindung. Das Getriebe steht seinerseits mit einem Antriebsmotor in
Antriebsverbindung.

[0004] 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 Kupplungsvorgéange
zwischen den Kupplungselementen erleichtert bzw. fiir den Bediener einfacher und sicherer
durchflihrbar sein.

[0005] Eine Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0006] Der sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass so
ein kompakt aufgebautes Antriebssystem geschaffen werden kann, bei welchem jede der ein-
zelnen am Antriebsstander angeordneten Kupplungseinheiten jeweils ein eigenes Getriebe
sowie einen eigenen Antriebsmotor umfasst. Das Getriebe mit dem Antriebsmotor bildet somit
fur jede Kupplungseinheit eine eigene Antriebseinheit aus, welche fur sich unabhangig von
weiteren Kupplungseinheiten mit deren Antriebseinheiten angetrieben bzw. betrieben werden
kann. Dadurch wird zwar eine hdhere Anzahl an Getrieben und Antriebsmotoren zur Bildung
der Antriebssysteme bendtigt, jedoch der Vorteil erzielt, dass so in Abhdngigkeit von den flir die
Formgebung bendétigten Rollenumformwerkzeugen diese in ihren Abmessungen individuell und
exakt auf die Geometrie des herzustellenden Gegenstandes abgestimmt und ausgebildet wer-
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den konnen. So kann auch noch auf die ansonsten Ublicherweise verwendeten Hilfsstander
verzichtet werden.

[0007] Darliber hinaus wird aber auch noch die Mdglichkeit geschaffen, jedes der mit den ein-
zelnen Kupplungseinheiten verbundene Rollenumformwerkzeug mit seiner entsprechenden
Drehzahl auf die notwendige Umfangsgeschwindigkeit einstellen zu kénnen. Damit wird eine
sehr exakte Drehzahleinstellung ermdglicht, um so die Drehzahl und damit verbunden die Um-
fangsgeschwindigkeit der einzelnen Rollenumformwerkzeuge exakt auf die Durchtrittsge-
schwindigkeit des herzustellenden 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. Darliber hinaus ist auch bei aufgetretenem Verschleil3
der einzelnen Rollenumformwerkzeuge ein Nacharbeiten der formgebenden Konturen mdglich.
In so einem Fall wird sich zumeist der Au3endurchmesser verkleinern, wobei durch die indivi-
duellen Antriebseinheiten der Kupplungseinheiten die flr das nachbearbeitete Rollenumform-
werkzeug exakt bendtigte Umfangsgeschwindigkeit z.B. durch Erhéhung der Antriebsdrehzahl
einfach eingestellt werden kann.

[0008] Ein weiterer Vorteil besteht auch noch darin, dass mit derartigen Antriebssystemen eine
wirtschaftliche Herstellung von kleinen Losen ermdglicht wird. Dies ist gerade bei Profilieranla-
gen von besonderem Vorteil.

[0009] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, da dadurch ein noch
kirzerer Einbauraum quer zur Durchlaufrichtung der Profilieranlage erzielt werden kann. Damit
kann auch auf zusatzliche Bauteile verzichtet werden, wodurch einerseits Anlagenkosten und
andererseits Lagerhaltungskosten verringert bzw. vermieden werden kdénnen. Weiters kann
dadurch aber auch eine einfachere gegenseitige Ausrichtung der beiden Kupplungselemente
zueinander erfolgen.

[0010] Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da damit auch bei zueinander
unterschiedlichen gegenseitigen Ausrichtungen der Verzahnungen nur durch kurze umfangs-
maRige Verstellwege ein sicherer Kupplungsvorgang ermdglicht wird. Weiters wird damit aber
auch eine bessere, gleichmaRigere Ubertragung der Antriebsmomente erzielt.

[0011] Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, eine kompakte Antriebseinheit
zum Antrieb des Kupplungselements im Bereich des Antriebssystems zu schaffen. Durch das
direkte Anordnen des Antriebsmotors am Getriebe kann aber auch auf zusatzliche Ubertra-
gungsvorrichtungen, wie beispielsweise Gelenkwellen oder dergleichen, verzichtet werden,
wodurch eine noch kompaktere und kiirzere Baueinheit des Antriebssystems geschaffen wer-
den kann.

[0012] Nach einer anderen Ausfilhrungsvariante gemaf Anspruch 5 wird so flir die Héhenver-
stellung der einzelnen Kupplungseinheiten eine stabile Basis geschaffen und damit eine ausrei-
chende Flhrungsgenauigkeit erzielt. DarUiber hinaus kann so einfach bei einem Defekt eines
der Antriebsteile ein einfacher Austausch erfolgen, da lediglich die davon betroffenen Antriebs-
einheit von Fihrungsschlitten abgebaut und durch eine neue Antriebseinheit zu ersetzen ist.

[0013] Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, da dadurch eine gegenseitige
héhenmafige Ausrichtung der beiden in Kupplungseingriff zu bringenden Kupplungselementen
ermdglicht wird. Sind die beiden Positionierelemente gegeneinander auf Anschlag gebracht, ist
eine entsprechende héhenmaRige und axiale Ausrichtung zueinander erzielt. In dieser vorposi-
tionierten Lage der beiden Kupplungselemente zueinander kénnen diese anschliefiend fur die
Ubertragung des Antriebsmomentes miteinander in Kupplungseingriff gebracht werden.

[0014] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass dadurch auf einem zentral
angeordneten Antriebsstéander beidseits desselben die entsprechenden Kupplungseinheiten
unabhangig voneinander verstellbar gefilhrt sind. Damit kann so ein kompaktes Antriebssystem
mit einer entsprechenden Anzahl an Kupplungseinheiten an einem Antriebsstéander geschaffen
werden. Weiters kdnnen so auch die einzelnen Kupplungseinheiten bzw. deren Antriebseinhei-
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ten in zueinander unterschiedlicher Hohenausrichtung am Antriebsstander gehalten werden.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird aber eigenstandig auch durch die Merkmale des An-
spruches 8 gel6st. 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 Losgréf3en ermdglicht wird. Weiters kann so der
Umrustaufwand relativ gering gehalten werden, da durch das Vorsehen der voneinander unab-
héngig antreibbaren Kupplungselemente auch bei einem Wechsel der einzelnen Rollenum-
formwerkzeuge einfach die entsprechende Antriebsdrehzahl fir jedes der einzelnen Rollenum-
formwerkzeuge individuell eingestellt werden kann.

[0016] Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kénnen so die einzelnen Gerlststander mit den
Rollenumformwerkzeugen nach dem Entkuppeln der Kupplungselemente einfach ausgetauscht
werden. Sind im Zuge des Umriistvorganges einige der GerUststander mit den daran angeord-
neten neuen Rollenumformwerkzeugen wieder montiert, kénnen kleinere Einheiten der An-
triebssysteme mit deren Antriebsstander héhenmalig vorjustiert und anschlieend in Kupp-
lungseingriff gebracht werden. Damit kann ein noch rascherer Wechsel von einer herzustellen-
den Profilgeometrie auf eine weitere nachfolgend herzustellende Geometrie erfolgen.

[0017] Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da so bei einem Defekt von
einzelnen Antriebskomponenten beispielsweise nur ein einziges Antriebssystem in eine Ent-
kupplungsstellung verbracht werden muss, um diesen rasch beheben zu kdnnen. Dariiber
hinaus wird durch die geringere Anzahl von miteinander in Eingriff zu bringenden Kupplungs-
elementen der Einkupplungsvorgang erleichtert, da durch die geringere Anzahl rascher und
somit sicherer auf mogliche Fehlkupplungen reagiert werden kann.

[0018] Gemal} einer Ausbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, wird so in zumindest einer
der Stellungen eine relative Positionierung bezlglich des Grundrahmens erzielt. Damit kdnnen
unbeabsichtigte Verstellbewegungen verhindert werden. In weiterer Folge kénnen damit auch
Verletzungen des Bedienpersonals aber auch mechanische Schaden an den Kupplungsele-
menten verhindert werden.

[0019] Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 vorteilhaft, da so eine einfa-
chere automatisierte Verstellbewegung flr das Bedienpersonal durchfiihrbar ist und handisch
durchzuflinrende Verstellbewegungen nicht mehr erforderlich sind. Weiters kann durch die
seitliche Anordnung der Stellvorrichtung eine leichtere Zuganglichkeit sowie Wartungsfreund-
lichkeit erreicht werden.

[0020] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaf Anspruch 13 kann so eine gréfere ge-
meinsam verstellbare Antriebsbaugruppe geschaffen werden.

[0021] Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 14, da so ein gemeinsamer
Grundrahmen geschaffen werden kann, auf welchem sowohl die Antriebssysteme als auch die
GerUststander angeordnet, befestigt sowie abgestltzt werden kdnnen. Durch diese unmittelba-
re Nebeneinanderanordnung der Antriebssysteme sowie der GerUststander kann damit in Quer-
richtung zur Durchlaufrichtung eine geringere Anlagenbreite erzielt werden. Dadurch kann der
Platzbedarf minimiert werden, wodurch so eine hdhere Dichte von Profilieranlagen bei gleicher
Hallengrdle erzielbar ist.

[0022] Gemald Anspruch 15 wird so die Moglichkeit geschaffen, alle Anlagenteile der Antriebs-
systeme oberhalb des Grundrahmens anzuordnen, wodurch die Zuganglichkeit und Wartungs-
freundlichkeit noch zusatzlich verbessert werden kann.

[0023] Schliellich ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 16 beschrieben moglich, da
so in Abhangigkeit von den an den Arbeitswellen angeordneten Rollenumformwerkzeugen fir
den herzustellenden Gegenstand die entsprechenden Betriebsparameter abgespeichert werden
konnen. Bei neuerlichem Bedarf kbnnen exakt diese Betriebsparameter flir den Antrieb des
dafiir vorgesehenen Antriebsmotors wieder abgerufen werden und zur Erzielung der entspre-
chenden Abtriebsdrehzahl und/oder Abtriebsmoment des Kupplungselements eingestellt wer-
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den. Damit kann eine hohe Wiederholgenauigkeit ohne hohen Einstellaufwand erreicht werden.

[0024] Die Aufgabe der Erfindung kann aber eigenstandig auch durch die Merkmale des An-
spruches 17 geldst werden. Vorteilhaft ist dabei, dass durch die in Axialrichtung abnehmenden
Querschnitte der einzelnen Keilzahne im Bereich der Stirnseite der Welle bzw. der Nabe nur ein
relativ geringer Querschnitt als mdgliche Kontaktflache verbleibt. Damit kann der Vorgang des
Einkuppelns wesentlich erleichtert werden, da so die sich verjlingend ausgebildeten einzelnen
Keilzahne im Bereich von einander zugewendeten Keilzahnenden leichter in das weitere Kupp-
lungselement 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 moglich ist.

[0025] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0026] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0027] Fig. 1 eine Profilieranlage mit Antriebssystem und Gerliststandern gemaf dem bekann-
ten Stand der Technik, in Ansicht;

[0028] Fig. 2 ein Antriebssystem mit Antriebsstander sowie unabhéngig voneinander angetrie-
benen Kupplungseinheiten, in schaubildlicher Darstellung;

[0029] Fig. 3 das Antriebssystem nach Fig. 2, in einer anderen schaubildlichen Ansicht;

[0030] Fig. 4 eine Profilieranlage mit einem Antriebssystem gemaf der Fig. 2 und 3, in Ansicht
in der entkuppelten Stellung;

[0031] Fig. 5 ein als Keilwelle ausgebildetes erstes Kupplungselement, in schaubildlicher
Darstellung;

[0032] Fig. 6 ein als Keilwellennabe ausgebildetes zweites Kupplungselement, in schaubildli-
cher Darstellung.

[0033] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. 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 Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemaf} auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0034] 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 Ausfiihrungsbei-
spiel zwei Aufspannebenen 3, 4.

[0035] Weiters umfasst die Profilieranlage 1 eine Mehrzahl von in Arbeitsrichtung bzw. Durch-
laufrichtung des herzustellenden Gegenstandes hintereinander angeordnete Geriststander 5,
an welchen Arbeitswellen 6 hdhenverstellbar gelagert sind. An den einzelnen Arbeitswellen 6
kénnen je nach herzustellendem Profil bzw. Rohr die dazu notwendigen Rollenumformwerk-
zeuge 7 gehalten bzw. angeordnet sein. Dabei ist die Anzahl der Rollenumformwerkzeuge 7
vom herzustellenden Profilquerschnitt des Gegenstandes abhangig, wobei auch mehrere Rol-
lenumformwerkzeuge 7 an einer der Arbeitswellen 6 angeordnet sein kdnnen.

[0036] Bei diesem hier gezeigten Ausflhrungsbeispiel sind die Geriststander 5 auf einem
eigenen Zwischenrahmen 8 positioniert gehalten und sind gemeinsam in senkrechter Richtung
bezuglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 verstellbar am Grundrahmen 2 abgestutzt.
Weiters ist hier ein Hilfsstander 9 vorgesehen, an welchem in Abhangigkeit von der Anzahl der
Arbeitswellen 6 Kupplungseinheiten 10 ebenfalls hdhenverstellbar, also in senkrechter Richtung
bezuglich der Aufspannebenen 3, 4 verstellbar gehalten sind. Die Verstellbewegung kann mit-
tels unterschiedlichster Stellmittel erfolgen.
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[0037] Die Kupplungseinheiten 10 stehen auf der von den GerUststandern 5 abgewendeten
Seite jeweils Uber eigene Kardanwellen 11 mit einem gemeinsamen Getriebe 12 in Antriebsver-
bindung. Dieses Getriebe 12 treibt gleichzeitig zumindest die beiden Kardanwellen 11 und somit
in weiterer Folge bei eingekuppelter Stellung der Kupplungseinheiten 10 die Arbeitswellen 6
und die daran angeordneten Rollenumformwerkzeuge 7 zur Formgebung an. Das Getriebe 12
kann seinerseits durch einen Antriebsmotor 13 angetrieben sein. Auf dem weiteren Grundrah-
men 2a sind sowohl das Getriebe 12 als auch der Antriebsmotor 13 befestigt.

[0038] Da die Kardanwellen 11 von einem gemeinsamen Getriebe 12 angetrieben werden, ist
hier eine individuelle Anpassung der Umfangsgeschwindigkeit der einzelnen Rollenumform-
werkzeuge 7 nur bedingt moglich. Des Weiteren ist der Platzbedarf durch die seitliche Anord-
nung der Kardanwellen 11, des Getriebes 12 sowie des Antriebsmotors 13 neben dem Hilfs-
stander 9 nicht unerheblich. So bilden bei diesem hier gezeigten Ausfihrungsbeispiel der An-
triebsmotor 13, das Getriebe 12, die Kardanwellen 11 sowie die am Hilfsstander 9 angeordne-
ten Kupplungseinheiten 10 ein Antriebssystem 14 aus.

[0039] In den Fig. 2 und 3 ist eine gegebenenfalls fiir sich eigenstandige Ausfiihrungsform des
Antriebssystems 14 gezeigt, wobei fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet werden. Diese Ausflhrung des
Antriebssystems 14 kann einen ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung darstellen.

[0040] Das hier gezeigte Antriebssystem 14 ist flir den Antrieb von an den Geriststandern 5
gehaltenen Rollenumformwerkzeugen 7 der Profilieranlage 1 vorgesehen. So wird in den bei-
den Fig. 2 und 3 lediglich das Antriebssystem 14 dargestellt, wobei in der nachfolgenden Fig. 4
auch noch die damit antreibbaren Rollenumformwerkzeuge 7 mitsamt den Geruststandern 5
gezeigt und beschrieben werden.

[0041] Das Antriebssystem 14 umfasst mindestens einen Antriebsstéander 15, welcher an seiner
dem Grundrahmen 2 zugewendeten Seite beispielsweise mit einer Basisplatte 16 verbunden
ist. Weiters umfasst das Antriebssystem 14 mindestens zwei Kupplungseinheiten 10, wobei die
Kupplungseinheiten 10 am Antriebsstander 15 in dessen Hbhenerstreckung verstellbar sind. Da
im vorliegenden Ausfluhrungsbeispiel der Antriebsstander 15 in senkrechter Richtung bezlglich
der Aufspannebene 3, 4 ausgerichtet ist und die Aufspannebene 3, 4 hier eine horizontale
Ausrichtung aufweist, weist der Antriebsstander 15 eine vertikale Ausrichtung auf.

[0042] So ist aus der Fig. 3 zu entnehmen, dass jede der Kupplungseinheiten 10 erste Kupp-
lungselemente 17 zur Bildung von Kupplungsvorrichtungen 18 umfasst. Somit umfasst jede der
Kupplungsvorrichtungen 18 die ersten Kupplungselemente 17 im Bereich des Antriebssystems
14 sowie zweite Kupplungselemente 19, welche hier nicht ndher dargestellt sind, und im Be-
reich der in der Fig. 4 zusatzlich dargestellten GerUststander 5 mit den Arbeitswellen 6 in An-
triebsverbindung stehen bzw. an diesen angeordnet oder ausgebildet sind.

[0043] Weiters ist hier noch vorgesehen, dass jedes der ersten Kupplungselemente 17 der
einzelnen Kupplungseinheiten 10 (ber ein eigenes Getriebe 12 mit einem eigenen Antriebsmo-
tor 13 in Antriebsverbindung steht. Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 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 versehen sein, um so eine einfachere Kupplungsmdglichkeit mit dem jewei-
ligen zugehdrigen zweiten Kupplungselement 19 im Bereich des GerUststanders 5 zu ermogli-
chen.

[0044] 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 Antriebsverbin-
dung steht. Durch die schmale, platzsparende langliche Bauart des Getriebes 12 ist der An-
triebsmotor 13 auf der vom Kupplungselement 17 abgewendeten Seite und somit rlickseitig
bzw. hinten am Getriebe 12 befestigt.

[0045] Durch diese Bauart wird je Kupplungseinheit 10 eine kompakte Antriebseinheit flr jedes
einzelne der Rollenumformwerkzeuge 7 geschaffen.
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[0046] Die Kupplungseinheit 10 kann weiters einen Flhrungsschlitten 20 umfassen. Jeder der
Flhrungsschlitten 20 ist am Antriebsstander 15 verstellbar geflihrt, wobei die Verstellbewegung
beispielsweise mittels der unterschiedlichsten Stellmittel, wie beispielsweise Zylinder, Schrittmo-
toren oder dergleichen, erfolgen kann. Weiters 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 Flihrungsschlitten 20
ausbildet und somit eine zusammengehodrige kompakte Baueinheit geschaffen werden kann. Da
im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel auch der Antriebsmotor 13 am Getriebe 12 befestigt ist,
findet somit bei Verstellung des Fihrungsschlittens 20 auch eine gleichzeitige Verstellung der
Antriebseinheit aus Antriebsmotor 13 und Getriebe 12 statt.

[0047] Wie bereits zuvor erwahnt, dient der Antriebsstander 15 zur héhenverstellbaren Halte-
rung und Lagerung von zumindest einer der Kupplungseinheiten 10. In Abhangigkeit der Anzahl
der Arbeitswellen 6 an einem der Geriststander 5 ist fur jede der einzelnen Arbeitswellen 6 eine
eigene Kupplungseinheit 10 mit der jeweiligen Antriebseinheit daran anzuordnen.

[0048] Sind beispielsweise an einem GerUststander 5 zwei Ubereinander angeordnete Arbeits-
wellen 6 vorgesehen, sind auch an einer Seite des Antriebsstéanders 15 zwei derartige Kupp-
lungseinheiten 10 mit jeweils eigenen Getrieben 12 sowie Antriebsmotoren 13 vorzusehen.

[0049] Der Antriebsstander 15 ist im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel so ausgebildet, dass
beidseits des Antriebsstanders 15 in Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 gesehen, jeweils
mindestens zwei Kupplungseinheiten 10 vorgesehen sein kdnnen. So wird hier ein Antriebssys-
tem 14 ausgebildet, welches aus zumindest vier Kupplungseinheiten 10 mit den jeweils dazu-
gehorigen Antriebseinheiten geschaffen wird. Durch die beidseitige Anordnung der Kupplungs-
einheiten 10 an einem Antriebsstander 15 kdnnen damit zwei GerUststanderbaugruppen mit
deren Arbeitswellen 6 angetrieben werden.

[0050] Der Antriebsstiander 15 kann beispielsweise in seinem Querschnitt eine rechteckige
Form aufweisen, wobei beidseits daran erste Fihrungselemente einer Langsfiihrung angeord-
net bzw. ausgebildet sein kdnnen. An jedem der Flhrungsschlitten 20 sind weitere Fihrungs-
elemente vorgesehen, welche in die am Antriebsstéander 15 angeordneten ersten Filhrungsele-
mente eingreifen. Da die Schmalseite des Antriebsstanders 15 den Geriststandern 5 zugewen-
det ist, kdbnnen an der oder den Langsseiten des Antriebsstéanders 15 jeweils die beiden ersten
FlUhrungselemente in senkrechter Richtung beziglich der Durchlaufrichtung der Profilieranlage
1 voneinander distanziert daran angeordnet sein. Durch diese Distanzierung wird eine hohere
FUhrungsgenauigkeit erzielt.

[0051] Bevorzugt sind an der von den Geriststandern 5 abgewendeten Seite des Antriebsstan-
ders 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 Kupplungseinheiten in der Vertikalrichtung exakt auf die jeweilige
Arbeitswelle 6 ausgerichtet werden.

[0052] Um diese Vorpositionierung vor der Durchfihrung des Einkuppelvorgangs der ersten
und zweiten Kupplungselemente 17, 19 der Kupplungsvorrichtung 18 durchfilhren zu kdénnen,
kann zwischen den einzelnen an den GerUststdndern 5 angeordneten Arbeitswellen 6 und die
damit in Eingriff bringbaren Kupplungseinheiten 10, beispielsweise eine Positioniervorrichtung
21, vorgesehen sein.

[0053] 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 Ausfilhrungsbeispiel
sind hier die ersten Positionierelemente 22 beispielsweise am Getriebe 12 angeordnet und sind
als Anschlage ausgebildet. Die ersten Positionierelemente 22 kdnnten aber auch beispielsweise
direkt am Fuhrungsschlitten 20 angeordnet bzw. ausgebildet sein. Die ersten Positionierele-
mente 22 ragen im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel vom Getriebe 12 in Richtung auf die
Geruststander 5 vor.
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[0054] Wie weiters aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 zu ersehen ist, umfasst die Posi-
tioniervorrichtung 21 im Bereich der einzelnen Geriststander 5 bei jeder der Arbeitswellen 6
weitere Positionierelemente 23. Dabei kbnnen die weiteren Positionierelemente 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 dafirr vorge-
sehene weitere Positionierelement 23 mit verstellt wird, um so stets die gleichen Abstandsver-
haltnisse beizubehalten.

[0055] Dadurch wird bei entsprechender Anordnung und Ausrichtung der weiteren Positionie-
relemente 23 bei entsprechender Vorjustierung der einzelnen Arbeitswellen 6 mit den daran
angeordneten bzw. gehaltenen Rollenumformwerkzeugen 7 eine dem herzustellenden Gegen-
stand entsprechende, relative Position an den jeweiligen GerUststandern § eingestellt. Um nun
vor dem Einkuppeln der beiden Kupplungselemente 17, 19 eine axiale Vorausrichtung der
einzelnen Kupplungseinheiten 10 bezlglich der einzelnen Arbeitswellen 6 zu erzielen, werden
die Kupplungseinheiten 10 mit den daran angeordneten ersten Positionierelementen 22 so
lange entlang des Antriebsstanders 15 verstellt, dass jeweils zusammenwirkende Positionie-
relemente 22, 23 der Positioniervorrichtungen 21 beispielsweise auf Anschlag zueinander ge-
stellt sind. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass das erste Positionierele-
ment 22 der oben angeordneten Kupplungseinheit 10 so angeordnet bzw. ausgebildet ist, dass
dieses von oben in Richtung auf die Aufspannebene 3, 4 auf das weitere Positionierelement 23
auf Anschlag gebracht werden kann. Bei der unten angeordneten Kupplungseinheit 10 ist hin-
gegen das erste Positionierelement 22 ausgehend von unten auf die von der Aufspannebene 3,
4 abgewendete Richtung mit dem weiteren Positionierelement 23 auf Anschlag zu bringen.

[0056] Diese Vorjustierung erfolgt bei noch nicht in Eingriff befindlichen ersten und zweiten
Kupplungselementen 17, 19. Ist jede der einzelnen Kupplungseinheiten 10 zu den einzelnen,
dazugehorigen und spater anzutreibenden Arbeitswellen 6 vorpositioniert, kann das gesamte
Antriebssystem 14 in Axialrichtung hin auf die GerUststander 5 verstellt und damit jeweils die
ersten und zweiten Kupplungselemente 17, 19 miteinander in Kupplungseingriff gebracht wer-
den.

[0057] Unabhangig davon ware aber auch eine berihrungslose Ausbildung der Positioniervor-
richtung 21 mdglich. So kdénnte z.B. im Bereich des ersten Kupplungselements 17 ein Sender
angeordnet sein. Im Bereich des zweiten Kupplungselements 19 kénnte ein als Reflektor aus-
gebildeter Dreikantspiegel angeordnet sein. Sendet der Sender z.B. Laserstrahlen aus, werden
diese vom Dreikantspiegel reflektiert. Die Justierverstellung erfolgt solange, bis die ordnungs-
gemalle fluchtende Ausrichtung der beiden Kupplungselemente 17, 19 zueinander erreicht
worden ist.

[0058] Unabhangig davon ware es aber auch noch mdoglich, den Antriebsstdnder 15 als Rah-
menelement mit in Durchlaufrichtung nebeneinander und voneinander distanziert angeordneten
Stehern auszubilden. Die einzelnen Steher kdnnen weiters in Durchlaufrichtung gesehen mitei-
nander durch Verbindungsstege zu einer verbunden sein. In den Freirdumen zwischen den
einzelnen Stehern sind jeweils Ubereinander die zumindest zwei Kupplungseinheiten 10 héhen-
verstellbar geflhrt. Die vertikale Verstellung kann durch unterschiedlichste Stellmittel erfolgen.

[0059] In der Fig. 4 ist eine gegebenenfalls fir sich eigenstdndige Ausfuhrungsform der Profi-
lieranlage 1 gezeigt, wobei wiederum fUr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 verwendet werden. Um unndtige Wie-
derholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig.
2 und 3 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Hier ist die Entkupplungsstellung des Antriebs-
systems 14 von den GerUststandern 5 gezeigt.

[0060] 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 gehérigen Gerust-
standern 5 gefiihrt gelagert sind. Die Ausbildung der GerUststander 5 mit deren Arbeitswellen 6
sowie Rollenumformwerkzeugen 7 kénnen frei gemall dem bekannten Stand der Technik ge-
wahlt werden.
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[0061] Bei dieser Ausfuihrungsform der Profilieranlage 1 ist der gemeinsame Grundrahmen 2
vorgesehen, welcher an seiner Oberseite zumindest eine Aufspannebene 3, 4 definiert. Am
Grundrahmen 2 sind eine Mehrzahl von Geruststandern § gehalten, welche Uber die Arbeitswel-
len 6 die Rollenumformwerkzeuge 7 tragen. Der Antrieb der Vielzahl der Rollenumformwerk-
zeugen 7 erfolgt durch eine Mehrzahl von in Durchlaufrichtung hintereinander angeordneten
Antriebssystemen 14.

[0062] Wie zuvor beschrieben, weist jedes Antriebssystem 14 den Antriebsstander 15 auf,
wobei jeder der Antriebsstander 15 der Profilieranlage 1 jeweils in einer senkrecht beziiglich der
Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 ausgerichteten Flhrungsanordnung 24 sowie in paralle-
ler Richtung bezlglich der Aufspannebene 3, 4 am Grundrahmen 2 verstellbar gefihrt ist. Dabei
kann die Verstellung jedes der Antriebssysteme 14, insbesondere deren Antriebsstander 15,
relativ beziglich des Grundrahmens 2 durch zumindest eine Stellvorrichtung 25 erfolgen. Im
vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel ist die Stellvorrichtung 25 an einer Seite mit dem Antriebs-
stander 15, insbesondere dessen Basisplatte 16 verbunden. Des Weiteren ist die Stellvorrich-
tung 25 auch noch mit dem Grundrahmen 2 verbunden, um so die notwendige Verstellkraft auf
den Antriebsstéander 15 Ubertragen zu kénnen. Bevorzugt ist die Stellvorrichtung 25 beziiglich
der Durchlaufrichtung der Profilieranlage 1 seitlich neben dem Antriebsstander 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.

[0063] Durch das Vorsehen der einzelnen Antriebssysteme 14 mit deren Antriebsstandern 15
ist es moglich, dass jeder der einzelnen Antriebsstander 15 unabhangig voneinander von einer
sich in Eingriff befindlichen Kupplungsstellung der einzelnen Kupplungselemente 17, 19 in eine
aufder Eingriff befindliche Entkupplungsstellung der Kupplungselemente 17, 19 verstellbar ist.
Je nach Anzahl der am Antriebsstander 15 vorgesehenen Kupplungseinheiten 10 bzw. deren
Antriebseinheiten kann so die Anzahl der mit den GerUststandern 5 zu kuppelnden Kupplungs-
einheiten 10 in einer Giberschaubaren und einfacher beherrschbaren Anzahl gehalten werden.

[0064] Des Weiteren kdnnen die einzelnen Antriebsstander 15 bzw. die damit gebildeten An-
triebssysteme 14 jeweils in zumindest einer der beiden Stellungen, namlich der Kupplungsstel-
lung und/oder der Entkupplungsstellung relativ beziglich des Grundrahmens 2 positioniert an
diesem gehalten sein. Dies kann beispielsweise durch nicht ndher dargestellte Arretierelemente
einer Arretiervorrichtung erfolgen, um so eine ungewollte Verstellung und damit mdgliche Be-
schadigung von Anlagenteilen bzw. eine Verletzung von Bedienpersonen zu vermeiden. Unab-
hangig davon ware es aber auch noch moglich, dass mehrere in Durchlaufrichtung der Profilier-
anlage 1 hintereinander angeordnete Antriebssysteme 14, insbesondere deren Antriebsstander
15, zu einer zusammengehdrigen Antriebssystemgruppe zusammengefasst und miteinander zu
einer groflderen Einheit verbunden sind.

[0065] Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist ein gemeinsamer Grundrahmen 2 vorgesehen,
welcher an seiner Oberseite die erste Aufspannebene 3 sowie die zweite Aufspannebene 4
aufweist. An der ersten Aufspannebene 3 sind hier die einzelnen Antriebssysteme 14 mit deren
Antriebsstéandern 15 und auf der zweiten Aufspannebene 4 die Gerlststander 5 angeordnet
bzw. abgestiitzt. So sind hier die beiden Aufspannebenen 3, 4 in Durchlaufrichtung der Profi-
lieranlage 1 gesehen, unmittelbar nebeneinander am gemeinsamen Grundrahmen 2 angeord-
net bzw. ausgebildet. Dabei kann die zweite Aufspannebene 4 in senkrechter Richtung ober-
halb der ersten Aufspannebene 3 sowie in paralleler Richtung bezliglich dieser verlaufend
ausgerichtet sein.

[0066] Da hier jeder der einzelnen Arbeitswellen 6 ein eigener Antriebsmotor 13 zugeordnet ist
bzw. Uber das Getriebe 12 und die Kupplungsvorrichtung 18 in Antriebsverbindung 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 Profi-
lieranlagensteuerung verbunden, wobei in einem Speichermittel der Profilieranlagensteuerung
Betriebsparameter als Konfigurationsdaten hinterlegt sind.

[0067] Damit wird es moglich, jedes der einzelnen Rollenumformwerkzeuge 7 an den jeweiligen
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Arbeitswellen 6 durch die individuelle Ansteuerung der einzelnen Antriebsmotore 13 mit der
exakt vorgegebenen Drehzahl anzutreiben. Damit kann jedes der einzelnen Rollenumform-
werkzeuge 7 in seinem Durchmesser exakt auf die herzustellende Geometrie des jeweiligen
Gegenstandes ausgebildet und abgestimmt werden. Durch das voneinander unabhangige
Antreiben der einzelnen Arbeitswellen 6 mit den daran angeordneten Rollenumformwerkzeugen
7 konnen so die je Rollenumformwerkzeug 7 optimalen Antriebsmomente und/oder Arbeits-
drehzahlen und damit verbunden die Umfangsgeschwindigkeit festgelegt und abgespeichert
werden. So wird es mdglich, auch bei kleineren Losgréfden in Abhangigkeit von den dazu not-
wendigen Rollenumformwerkzeugen 7 die dazu entsprechende Arbeitsdrehzahl der einzelnen
Antriebsmotoren 13 wiederholgenau abrufen und diese damit betreiben zu kénnen.

[0068] Bei einem Wechsel des herzustellenden Profils bzw. Gegenstandes sind an den einzel-
nen Gerlststandern 5 die daran gehaltenen Rollenumformwerkzeuge 7 durch entsprechende
andere Rollenumformwerkzeuge 7 zu tauschen. Um einen rascheren Tausch vornehmen zu
kénnen, kénnen an derzeit nicht bendtigten Geruststdndern § die entsprechenden Rollenum-
formwerkzeuge 7 an den jeweiligen Arbeitswellen 6 positioniert angeordnet und befestigt wer-
den. Dieser Vorbereitungsvorgang kann parallel zum laufenden Betrieb der Profilieranlage 1
durchgeflihrt werden.

[0069] Ist die Profilieranlage 1 still gesetzt, erfolgt das Entkuppeln der einzelnen Antriebssyste-
me 14 und bringt dabei die in Eingriff befindlichen Kupplungselemente 17, 19 aulder 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 Geriststdndern 5 wegverstellt werden, dass gentigend Bewegungsfreiheit zum
Geristschnellwechsel vorhanden ist. Dabei ist es moglich, die Endlagen zu Uberwachen. In
weiterer Folge kénnen die einzelnen Kupplungseinheiten 10, insbesondere deren Flhrungs-
schlitten 20 in eine Grund- bzw. Ausgangsstellung relativ bezliglich des Antriebsstanders 15
verfahren werden. Sind die einzelnen Gerlststéander 5 durch die zuvor vorbereiteten und die
neuen Rollenumformwerkzeuge 7 tragenden Geriststéander 5 ausgetauscht, kdnnen die einzel-
nen Antriebssysteme 14 wieder in Antriebsverbindung mit den diesen gegenlberliegenden
Geruststandern 5 und damit den Rollenumformwerkzeugen 7 verbracht werden. Zuvor sind
jedoch die einzelnen Kupplungseinheiten 10 in Hohenrichtung in einer gegenlberliegenden
axialen Ausrichtung bezuglich der Arbeitswellen 6 zu verbringen. Fir diesen Vorgang der Ho-
henangleichung dient die Positioniervorrichtung 21 mit den beiden Positionierelementen 22, 23.

[0070] Befindet sich eines der Antriebssysteme 14 in einer entsprechenden gegenlberliegend
positionierten Ausrichtung der beiden Kupplungselemente 17, 19 zueinander, kann der Ein-
kupplungsvorgang eingeleitet werden. Das so ausgerichtete Antriebssystem 14 kann mit der
dieser zugeordneten Stellvorrichtung 25 hin in Richtung auf den GerUststander 5 bewegt wer-
den. Diese Querverstellung der einzelnen Antriebssysteme 14 erfolgt beispielsweise Uber die
FUhrungsanordnung 24. Mittels der oder den Stellvorrichtungen 25 werden die einzelnen An-
triebssysteme 14 bis zum Erreichen einer eingekuppelten Endlage verstellt.

[0071] Sollten einzelne der Kupplungselemente 17, 19 nicht sofort miteinander in Kupplungs-
eingriff bringbar sein, kann an einem der Kupplungselemente 17 und/oder 19 mittels einer
axialen Federvorspannung ein Spielraum fiir nicht sofort eingerastete Kupplungselemente 17,
19 geschaffen werden. Zum Einrasten der Kupplungselemente 17, 19 kann in weiterer Folge
die Profilieranlage 1 in einem Reversierbetrieb angefahren werden. Sind alle Antriebssysteme
14 mit den gegenlberliegenden Gerlststandern 5 Uber die Kupplungsvorrichtungen 18 in An-
triebsverbindung gebracht, kann eine erneute Produktion eines weiteren herzustellenden und
umzuformenden Gegenstandes erfolgen.

[0072] Um einen Passivlauf von einzelnen der Arbeitswellen 6 zu ermdglichen, kénnen bei-
spielsweise durch manuelles Ziehen der entsprechenden Vielkeilwelle einzelne der Arbeitswel-
len abgekuppelt werden. Alternativ dazu kdnnte aber auch eine Freilaufhlilse montiert werden.
Der Nachteil dabei ist jedoch, dass fiir den Einbau der Freilaufhilse zuerst die Profiliermaschine
leergefahren werden muss, um den Einbau durchfihren zu kénnen. Ein Auskuppeln durch
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Ziehen von Vielkeilwellen ist jedoch auch bei sich in Betrieb befindlicher Profilieranlage 1 még-
lich.

[0073] In den Fig. 5 und 6 ist eine gegebenenfalls fir sich eigenstdndige Ausfihrungsform
eines der Kupplungselemente 17, 19 flr das Antriebssystem 14 der Profilieranlage 1 gezeigt,
wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den
vorangegangenen Fig. 1 bis 4 verwendet werden. Um unnotige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 2 bis 4 hingewiesen bzw.
Bezug genommen. Als Kupplungselement 17 kann, wie zuvor beschrieben, die Abtriebswelle
des Getriebes 12 dienen.

[0074] Nachfolgend werden vorragend ausgebildete Abschnitte der beiden Kupplungselemente
17, 19 jeweils als Keilzahne 26 bezeichnet. Bei dem hier als Abtriebswelle ausgebildeten ersten
Kupplungselement 17 ragen die Keilzdhne 26 in radialer Richtung von Wellenkdrper vor. Beim
hilsenférmig ausgebildeten zweiten Kupplungselement 19 ragen hingegen die Keilzédhne 26 in
Richtung auf die Langsachse vor. Das zweite Kupplungselement 19 kann auch als Keilwellen-
nabe bezeichnet werden. Die einzelnen Keilzdhne 26 sind in Umfangsrichtung gesehen durch
Keilzahnflanken 27 begrenzt. Die Keilzahnflanken 27 erstrecken sich in Axialrichtung und ver-
laufen bevorzugt parallel zueinander. Jeder der Keilzahne 26 weist in der Entkupplungsstellung
an seiner dem jeweils gegenlberliegenden Kupplungselement 19, 17 zugewendeten Seite
Keilzahnenden 28 auf.

[0075] Um das gegenseitige miteinander in Eingriff bringen der Kupplungselemente 17, 19 zu
erleichtern, kdnnen die einzelnen dem jeweils gegeniberliegenden Kupplungselement, 19, 17
zugewendeten Endbereiche, namlich die Keilzahnenden 28, der Keilzdhne 26 in Axialrichtung
gesehen aufeinander zulaufend ausgerichtete Ubergangs-Keilzahnflanken 29 aufweisen. Dabei
kann auch von einem Zuspitzen der einzelnen Keilzahne 26 gesprochen werden.

[0076] Die Verjiingung der Querschnitte der einzelnen Keilzahne 26 und der dabei erzielten
Verringerung der Keilzahnbreiten kann mit den unterschiedlichsten Langsverlaufen erzielt wer-
den. So ware es moglich, jedes Keilzahnende 28 in Radialrichtung auf die Langsachse gesehen
z.B. mit einem Radius auszubilden. Die unmittelbar daran anschlieRenden Ubergangs-
Keilzahnflanken 29 kdnnen geradlinig und/oder bogenférmig gekrimmt und sich von den Keil-
zahnenden 28 erweiternd hin zu den Keilzahnflanken 27 verlaufend ausgebildet sein. Damit
wird zwar flr die Herstellung ein héherer Bearbeitungsaufwand notwendig, welcher jedoch den
Einkupplungsvorgang in weiterer Folge wesentlich erleichtert und das Gefahrenpotential von
Verletzungen fiir die Bedienperson minimiert.

[0077] Zuséatzlich dazu ware es auch noch mdglich, entsprechend dazu gegengleich ausgebil-
dete Einflhrschragen auch beim zweiten, hier als Keilwellennabe ausgebildeten zweiten Kupp-
lungselement 19 vorzusehen, wie dies aus der Fig. 6 zu ersehen ist. Damit kénnen die bei nicht
einwandfreier gegenseitiger Kupplungsstellung miteinander zur Anlage kommenden Flachen
der Keilzahnenden 28 noch weiter reduziert werden.

[0078] Des Weiteren ware es auch noch mdglich, unmittelbar vor dem gegenseitigen in Eingriff
bringen der beiden Kupplungselemente 17, 19, jenes mit dem Antriebsmotor 13 in Antriebsver-
bindung stehende Kupplungselement 17 nur kurz in Drehbewegung zu versetzen, um so die
Kupplungsbewegung einfacher durchflihren zu kénnen.

[0079] Diese zuvor beschriebene Verringerung der Keilzahnquerschnitte in Umfangsrichtung
gesehen, kann auch bei anderen Zahnformen Anwendung finden.

[0080] Weiters sei noch darauf hingewiesen, dass das erste Kupplungselement 17 nicht als
Keilwelle sondern als Keilwellennabe ausgebildet sein kann. Das zweite Kupplungselement 19
ist in diesem Fall dann als Keilwelle auszubilden.

[0081] Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus des Antriebssystems 14 sowie der Profilieranlage 1 diese bzw. deren
Bestandteile teilweise unmalistablich und/oder vergréfert und/oder verkleinert dargestellt wur-
den.
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Profilieranlage
Grundrahmen
Aufspannebene
Aufspannebene
GerUststander
Arbeitswelle
Rollenumformwerkzeug
Zwischenrahmen
Hilfsstander
Kupplungseinheit
Kardanwelle

Getriebe

Antriebsmotor
Antriebssystem
Antriebsstander
Basisplatte

erstes Kupplungselement
Kupplungsvorrichtung
zweites Kupplungselement
Fihrungsschlitten
Positioniervorrichtung
erstes Positionierelement
weiteres Positionierelement
Fihrungsanordnung
Stellvorrichtung

Keilzahn

Keilzahnflanke
Keilzahnende

Ubergangs-Keilzahnflanke
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Patentanspriiche

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 GerUst-
stédndern (5) gehaltenen Rollenumformwerkzeugen (7), das Antriebssystem (14) umfasst

- mindestens einen Antriebsstander (15),

- mindestens zwei Kupplungseinheiten (10) mit jeweils ersten Kupplungselementen (17)
zur Bildung von Kupplungsvorrichtungen (18), wobei die ersten Kupplungselemente (17)
zum Kuppeln mit jeweils an Gerlststéandern (5) angeordneten zweiten Kupplungsele-
menten (19) ausgebildet sind,

- mindestens ein Getriebe (12),

- mindestens einen Antriebsmotor (13),

- wobei die Kupplungseinheiten (10) am Antriebsstander (15) in dessen Hohenerstre-
ckung verstellbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass jedes der ersten Kupplungselemente (17) der Kupplungs-

einheiten (10) Uber ein eigenes Getriebe (12) mit einem eigenen Antriebsmotor (13) in An-

triebsverbindung steht.

Antriebssystem (14) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Kupp-
lungselement (17) durch eine Abtriebswelle des Getriebes (12) gebildet ist.

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

Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Antriebsmotor (13) am Getriebe (12) befestigt ist.

Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kupplungseinheit (10) weiters einen Fiuhrungsschlitten (20) umfasst, an wel-
chem das Getriebe (12) angeordnet oder befestigt ist, und der Fiihrungsschlitten (20) am
Antriebsstander (15) verstellbar gefiihrt ist.

Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kupplungseinheit (10) weiters ein erstes Positionierelement (22) umfasst,
welches mit einem weiteren Positionierelement (23) in Kontakt bringbar ist, welches weite-
re Positionierelement (23) mit dem zweiten Kupplungselement (19) gemeinsam am Ge-
riststander (5) verstellbar gehalten ist.

Antriebssystem (14) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass beidseits des Antriebsstédnders (15) in Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1)
gesehen jeweils mindestens zwei Kupplungseinheiten (10) vorgesehen sind.

Profilieranlage (1) zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder eines Ausgangsprofils in

ein Profil oder Rohr umfassend

- einen Grundrahmen (2), der zumindest eine Aufspannebene (3, 4) definiert,

- eine Mehrzahl von an GerUststandern (5) gehaltenen Rollenumformwerkzeugen (7), so-
wie

- mehrere Antriebssysteme (14) flr die Rollenumformwerkzeuge (7), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebssysteme (14) nach einem der Anspriche 1 bis 7 ausgebildet
sind.

Profilieranlage (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebssysteme
(14), insbesondere deren Antriebsstander (15), jeweils in einer senkrecht bezilglich der
Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) ausgerichteten Fiihrungsanordnung (24) sowie in
paralleler Richtung bezlglich der Aufspannebene (3) am Grundrahmen (2) verstellbar ge-
fuhrt sind.
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10. Profilieranlage (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der
einzelnen Antriebssysteme (14), insbesondere deren Antriebsstander (15), unabhangig
voneinander von einer sich in Eingriff befindlichen Kupplungsstellung der Kupplungsele-
mente (17, 19) in eine aulder Eingriff befindliche Entkupplungsstellung der Kupplungsele-
mente (17, 19) verstellbar ist.

11. Profilieranlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die einzelnen Antriebssysteme (14), insbesondere deren Antriebsstéander (15), jeweils in
zumindest einer der beiden Stellungen (Kupplungsstellung, Entkupplungsstellung) relativ
bezlglich des Grundrahmens (2) positioniert gehalten sind.

12. Profilieranlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder der Antriebsstander (15) der Antriebssysteme (14) mit zumindest einer Stellvorrich-
tung (25) verbunden ist, wobei die Stellvorrichtung (25) beziiglich der Durchlaufrichtung der
Profilieranlage (1) seitlich neben dem Antriebsstander (15) angeordnet ist.

13. Profilieranlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere in Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) hintereinander angeordnete Antriebs-
systeme (14), insbesondere deren Antriebsstander (15), zu einer zusammengehdrigen An-
triebssystemgruppe zusammengefasst und miteinander verbunden sind.

14. Profilieranlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 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 An-
triebsstandern (15) und auf der zweiten Aufspannebene (4) die Geruststander (5) angeord-
net sind.

15. Profilieranlage (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Auf-
spannebenen (3, 4) in Durchlaufrichtung der Profilieranlage (1) unmittelbar nebeneinander
am gemeinsamen Grundrahmen (2) angeordnet sind und die zweite Aufspannebene (4) in
senkrechter Richtung oberhalb der ersten Aufspannebene (3) sowie parallel zu dieser ver-
laufend ausgerichtet ist.

16. Profilieranlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder der Antriebsmotoren (13) der Antriebssysteme (14) mit einer Motorsteuerung verbun-
den ist, welche Motorsteuerungen ferner mit einer zentralen Profilieranlagensteuerung ver-
bunden sind, wobei in einem Speichermittel der Profilieranlagensteuerung Betriebsparame-
ter als Konfigurationsdaten hinterlegt sind.

17. Kupplungselement (17, 19), welches mit einer Vielkeilverzahnung mit Keilzédhnen (26)
versehen ist und die Keilzdhne (26) in Umfangsrichtung durch Keilzahnflanken (27) be-
grenzt sind, insbesondere flir ein Antriebssystem (14) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass Keilzahnenden (28) der einzelnen Keilzédhne (26) in Axial-
richtung gesehen jeweils ausgehend von den beiden Keilzahnflanken (27) aufeinander zu-
laufend ausgerichtete Ubergangs- Keilzahnflanken (29) aufweisen.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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