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Vorwort

Diese Unterlage ist das Benutzerhandbuch zum Softwarepaket PROFIL Version 6.4. Ausgabestand dieses
Handbuchs: Dezember 2024.

Alle Rechte an diesem Handbuch, auch die der Ubersetzung, des Nachdrucks und der Venielfaltigung liegen
bei UBECO Unternehmensberatungsdienst fur Computeranwendungen GmbH, Iserlohn.

Die Software und das Handbuch wurden mit gro3er Sorgfalt erstellt. Dennoch ist nicht auszuschlie3en, dass
Fehler enthalten sind. Ihre Hinweise und Verbesserungsworschlage nimmt UBECO dankbar entgegen.

Haftung fur direkte oder indirekte Schéaden, die durch den Gebrauch des Handbuchs und den Gebrauch der
Software entstehen, wird ausdriicklich ausgeschlossen.

Das gesamte Handbuch ist ebenfalls als kontextabhéngige Hilfe direkt auf dem Bildschirm aufrufbar.
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1

1.1

EinfiUhrung

Walzprofilieren

Begriff

Walzprofilieren oder Kaltwalzen von Profilen (engl. roll forming) ist ein kontinuierliches
Biegewerfahren mit drehender Werkzeugbewegung, bei dem Bandmaterial aus Blech in kaltem
Zustand von einer Anzahl Walzenpaaren schrittweise zum gewiinschten Endquerschnitt umgeformt
wird. Dabei wird die Profilform veréndert, nicht jedoch die Blechdicke. Es ist ein besonders
kostengtinstiges Fertigungsverfahren, wenn grof3ere Langen oder grol3ere Mengen hergestellt werden
sollen.

Profile
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Die Profilform ist beliebig, es kénnen einfache und komplizierte Querschnitte auf diese Weise
hergestellt werden. Einige Anwendungsbeispiele fur Walzprofile sind: Tirzargen, Rolladenprofile,
Torprofile, Wickelwellen, Trapezprofile fur Dach und Wand, Wellbleche, Trennwandprofile,
Putzleisten, Trockenbauprofile, Spundwéande, Laufbohlen, Regale, Teleskopausziige,
Fuhrungsschienen, Glashalteleisten, Glassprossen, Fenster-Verstarkungsprofile,
Schaltschrankprofile, Kabelrinnen, Luftkanalprofile, Hohlkammerprofile, Weinbergpfahle, Kihlerrohre,
Stol3fanger, A- und B-Séaulen fur PKW, Bordwande, Fensterfuhrungsleisten, Zierleisten,
Sitzschienen, Seitenaufprallschutz, Langs- und Quertrager, Laufschienen, Waggonbauprofile,
Containerbauprofile, Schutzplanken.
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Maschine

Bandlaufrichtung ——

Die Profilwalzmaschine besteht aus einem Maschinenbett, auf dem eine Reihe von Walzgeristen
(Stationen) montiert ist. Je nach Kompliziertheit des zu fertigenden Profils bendtigt man zwischen 6
und 32 Stationen.

Walzgerust

Getriebe

Jedes Walzgerist besitzt eine angetriebene Ober- und Unterwelle mit in der Regel kraftschlissig
verbundenen Rollenwerkzeugen. In besonderen Féllen sind am oder im Gerust Zubehdr-Halter
befestigt, die nicht angetriebene Seitenrollen enthalten. Ein gemeinsamer Antriebsmotor treibt tber
ein hinter der Maschine befindliches Getriebe die Unter- und Oberwellen aller Geriiste an. Damit die
Wellen einzeln hohenwerstellbar sind, werden diese tber Gelenkwellen mit dem Getriebe
verbunden. Beim Getriebetbersetzungsverhaltnis 1:1 zwischen Ober- und Unterwellen haben die
Rollenwerkzeuge gleichen Arbeitsdurchmesser, so dass zumindest am Profilsteg die
Umfangsgeschwindigkeit oben und unten gleich ist. Meistens wahlt man jedoch ein
Ubersetzungsverhaltnis von z.B. 1:1,4. Dadurch wird (wieder gleiche Umfangsgeschwindigkeit
vorausgesetzt) der Arbeitsdurchmesser der Oberrolle um den Faktor 1,4 gro3er. Dies ermdglicht das
Fertigen von Profilen mit gréR3eren Steghthen.

Konstruktion

Festlegung des Profilquerschnitts durch...
CAD-Skizze numerische Eingabe  Werkzeugkasten
———

gestr. Lange Rickfederung

l—‘] ‘ Profil ' u

Stich
entlastet helastet
Materialbelastung  Statik

R
M Bandkantendehnung PSA H
Blume '}
ineinander A A
Ny

‘ Profilblume ’ =

Blume Fahren ins Tal Blume
perspektivisch — untereinander

g

H:I]] ‘ Profilrollen ’ s

Rolle Gewicht
e

Rohmalte

Rollengerdst
Simulation

i = 1

Werifizierung
———

TR e
Stackliste (Sageliste)  MNC-Programm
Zu jedem Profilquerschnitt ist ein eigener Rollenwerkzeugsatz erforderlich. Dazu entwirft man nach
Festlegung des zu fertigenden Profils zunachst die Profilblume, d.h. man legt fir jede Station die
Querschnittsform fest. AnschlieRend entwirft man die Form der Rollenwerkzeuge. Ein besonderes
Problem stellen die beim Walzprofilieren unvermeidlichen LAngsformdehnungen dar. Diese

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



Einfuhrung 11

1.2

entstehen dadurch, dass die einzelnen Abschnitte eines Profils unterschiedlich lange Wege
(Raumkurven) vom flachen Blech bis zum fertigen Profil zurticklegen. Das Material darf dabei
ausschlie3lich im Proportionalbereich (Hookesche Gerade) des Spannungs-Dehnungs-
Diagramms gedehnt werden, damit die Dehnungen nach Entlastung wieder auf Null zurtickgehen.
Wenn an einer Stelle die aus der Dehnung resultierende Spannung die Streckgrenze erreicht oder
Uberschreitet, erhalt man bleibende Dehnungen. Diese haben unerwiinschte Verformungen zur Folge,
z.B. wellige Bandkanten, Biegungen in Profillangsrichtung oder sébelartige Profilformen. Zum
Nachweis, ob der konstruierte Rollensatz in der Lage ist, das gewiinschte Profil zu fertigen, wird
héufig die FEM-Simulation angewendet.

Was ist PROFIL?

E
B

o R et Pt R e e g’ M -
[ = = A -l e ES - e s e sl il 2L Sl 5
TeRoys BN p el —— - oy
u =y | 7T - o ) o AT
Ol ew pecite rCE T T T———— s mams A
u Ll e
e 13| 1 — S
i ! — — A
7] peis i — —
T — — e
- - = 5 %]
L L] ]
- | 'i.\.
[ ‘

PPUCTE %] I R — |
il o L15|
. om0 "

e [

P L] T e |

G I [rsre——

I
. mae e L i

e RN

P —

Bumam | i

Bemm | roaw  row

e = Tk 5 |

PROFIL ist das international erfolgreiche Softwarepaket fir alle, die sich mit der Herstellung von
Kaltwalzprofilen, geschweif3ten Rohren und dem Bau von Profilwalzmaschinen (Rollformern) und
RohrschweilRanlagen befassen.

PROFIL bewirkt erhéhte Sicherheit, wesentliche Zeiteinsparung und damit verbunden erhebliche
Kostenreduzierung bei der Projektierung, Konstruktion, Berechnung und Zeichnung des Profils, der
Umformstufen (Profilblume) und der zur Herstellung erforderlichen Rollenwerkzeuge.

PROFIL lauft unter allen WINDOWS Betriebssystemen (64-bit-Version) und besitzt eine
Ubersichtliche WINDOW S-Bedienoberflache. Dies erméglicht WINDOW S-erfahrenen Anwendern,
sich ohne spezielle Schulung selber in die Funktionsweise einzuarbeiten.

PROFIL kann mit seinen eingebauten Schnittstellen (DXF, IGES und MI) Zeichnungen fiir beliebige
CAD-Systeme erzeugen. Zu AutoCAD, SolidWorks, SolidEdge, BricsCAD, ZWCAD und DraftSight
erfolgt die Kopplung Uber die sehr komfortable ActiveX-Schnittstelle. Mit dem STEP-Format gemaf
DIN ISO 10303 werden 3D-Modelle an 3D-CAD-Systeme (bertragen.
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1.3

1.4

1.5

Welche Ziele verfolgt PROFIL?

PROFIL verfolgt nicht das Ziel, den Konstrukteur ersetzen zu wollen. Dies wére nicht moglich. Aber
PROFIL will ein Handwerkszeug sein, mit dem der Konstrukteur schneller und sicherer zu einem
besseren Ergebnis kommit.

Um diese Ziele zu erreichen, muss die Software den Konstrukteur von zeitaufwendigen Fleil3arbeiten,
wie z.B. das Berechnen oder das Zeichnen von Profilquerschnitten und Rollenwerkzeugen, das
Ausfillen von Stiicklisten usw. entlasten. Damit kann sich der Konstrukteur wvoll seiner eigentlichen
Aufgabe, namlich des Entwurfes des Umformkonzepts, widmen.

Weiterhin muss sich die Software der Gedankenwelt des Konstrukteurs anpassen und nicht
umgekehrt. Denn ein Konstrukteur ist in der Regel kein Spezialist auf dem Gebiet der
Datenwverarbeitung.

Einen ganz besonderen Stellenwert nimmt dabei die Forderung nach einfacher, leichter und
Ubersichtlicher Bedienbarkeit ein, die in heutiger Zeit unter dem Gesichtspunkt der Software-
Ergonomie eine sehr wichtige Forderung ist. Denn viele Anwender wollen schnell und ohne grof3en
Aufwand zum Ziel kommen und haben nicht mehr die Zeit, bei jeder Frage in Handbiichern nach
einer Antwort zu suchen.

Software muss die Anspriiche der Praktiker berticksichtigen und sich leicht auf eigene Bedirfnisse
anpassen lassen. Aulerdem missen immer die neuesten Erkenntnisse wissenschattlicher
Forschung enthalten sein.

Was macht PROFIL?

PROFIL hilft beim Konstruieren des Profils, indem es die Lange der neutralen Faser und die
Bandeinlaufbreite nach verschiedenen Verfahren berechnet. Es berechnet die Riickfederung und
Biegebelastung des Materials und ermittelt die Kennwerte fiir statische Belastungen.

PROFIL hilft beim Erstellen und Optimieren der Profilblume, indem es nach Biegewinkelanderungen
prift, ob die Bandkantendehnung der entworfenen Biegefolge den zuldssigen Wert nicht
Uberschreitet.

PROFIL hilft beim Zeichnen, indem es die Konstruktionszeichnung des Profilteils und der Profilblume
selbsttatig erzeugt, wahlweise ineinander, untereinander oder in perspektivischer Darstellung.

PROFIL hilft beim Konstruieren, Zeichnen und Fertigen der Rollenwerkzeuge, indem es aus der
Kontur des Profils automatisch die Geometrie der Rollen ableitet, die Rollenstiickliste (Sageliste)
und das NC-Programm nach DIN 66025 erzeugt.

PROFIL hilft bei der Suche nach geeigneten Rollen, wenn vorhandene Rollen aus dem Rollenlager in
einem neuen Projekt wiedenerwendet werden sollen.

Nutzen beim Einsatz von PROFIL

Bisher wurden kaltgewalzte Profile und Rohre konstruiert, indem der Konstrukteur mihsam die
gestreckte Lange von Hand berechnete. Rickfederung und Bandkantendehnung wurden rein intuitiv
oder basierend auf einem grof3en Erfahrungswissen berticksichtigt. Die Umformstufen und die
Rollenwerkzeuge wurden am Zeichenbrett oder mit CAD gezeichnet. Dies wiederholte sich, wenn ein
Profil gedndert oder ein neues Profil mit &hnlichen Abmessungen zu konstruieren war.
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1.6

1.7

Mit PROFIL wird dieser Arbeitsablauf weitgehend automatisiert. Der Konstrukteur braucht lediglich
festzulegen, was gemacht werden soll. Die zeitraubenden Berechnungs- und Zeichenarbeiten erledigt
das System fir ihn.

Dadurch ergibt sich folgender Nutzen:
e bessere Konstruktion, da Berechnungen mit hoher Genauigkeit durchgefiihrt werden,

e schnellere Konstruktion, da Berechnungs- und Zeichenarbeiten im Hintergrund selbsttétig
ablaufen,

e sicherere Konstruktion, da der Umformvorgang vom System simuliert wird und Schwachstellen
frlihzeitig erkannt werden,

e hohere Qualitat, da zeitaufwendige Routineaufgaben entfallen und der Konstruktion mehr Zeit und
Sorgfalt gewidmet werden kénnen,

e Verringerung der Kosten in der Angebots- und Konstruktionsphase,
e mehr Systematik anstatt Erfahrungswissen,
e wiederkehrende Konstruktionen mit wenig Aufwand.

Die Erfolgsstory von PROFIL

PROFIL wurde von UBECO in enger Zusammenarbeit mit vielen Betrieben aus der Kaltwalzindustrie
entwickelt. Als PROFIL im Jahre 1986 auf der Messe Euro-BLECH worgestellt wurde, waren viele
Besucher beeindruckt von den Méglichkeiten moderner Softwaretechnologie. Bald wurde PROFIL zu
einem fuhrenden Softwaresystem fir den Entwurf kaltgewalzter Profile und Rollensétze.

Die erste Version lief unter MS-DOS und HP-UNIX Seit 1997 ist die WINDOWS-Version mit ihrer
leichtverstandlichen grafischen Benutzeroberflache verfugbar. In der Zwischenzeit sind weltweit mehr
als 600 Systeme im Einsatz. Anwender in mehr als 50 Landern benutzen PROFIL fiir ihre
Konstruktion.

Im Jahre 2001 war erstmals die Simulation des Rollformprozesses mit Hilfe FEM (Finite-Elemente-
Methode) im Konstruktionsbiiro méglich. Dies stellte einen Meilenstein in der Entwicklung der
Konstruktionsmethodik dar, da nun Anwender ohne spezielle FEM-Ausbildung die FEM-Simulation
zur Steigerung der Produktqualitat nutzen konnten. Spéater erfolgte der Ausbau zu einem dreistufigen
Konzept zur Qualitatssicherung, als zusatzlich noch die PSA (Profil-Spannungs-Analyse) hinzukam.

Lizenzhinweise

Das Urheberrecht und alle damit verbundenen Rechte fir die ausgelieferten Programme und die
Programmbeschreibung liegen bei UBECO Unternehmensberatungsdienst fiir
Computeranwendungen GmbH, Iserlohn.

Durch den Abschluss des Kaufvertrags erwirbt der Kaufer das Recht, das Programmsystem PROFIL
auf einem Computer zu installieren und zu betreiben. Es ist nicht gestattet, PROFIL auf einem
weiteren Computer zu installieren, PROFIL an Dritte weiterzugeben und Kopien des
Auslieferungsdatentragers au3er zum Zwecke der Sicherung anzufertigen.
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1.8

1.9

Support

Als Inhaber eines giltigen PROFIL-Softwarewartungsvertrags kommen Sie nicht nur in den Genuss
regelmafiger Updates, die lhre Software immer auf dem neuesten Stand halten, sondern Sie haben
auch die Moglichkeit, den UBECO-Support in Anspruch zu nehmen. Nehmen Sie einfach Kontakt mit
dem UBECO-Team auf, und Sie werden immer einen kompetenten Ansprechpartner finden, der lhnen
bei Fragen und Problemen rund um den Einsatz von PROFIL, der PROFIL-CAD-Schnittstellen und -
soweit moglich - auch des CAD-Systems weiterhilft. Sie erreichen die UBECO-Hotline auf folgende
Weise:

UBECO Unternehmensberatungsdienst fiur Computeranwendungen GmbH
Anschrift: Baarstr. 121, D-58636 Iserlohn
Tel: 02371-9771-0
FAX ~ 02371-9771-27
E-Mail: info@ubeco.com
Internet: http://www.ubeco.com

Bitte vergessen Sie nicht, die PROFIL-Versionsnummer und das verwendete CAD-System
anzugeben!

Was ist neu? - Versionen 6.x

PROFIL - Version 6.4 - 01.12.2024
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

Allgemein:

e Lizenzmanager: Damit kann der Anwender in einem Schritt das Personality file auch im zip-
Format importieren und den Hardlock-Treiber installieren. Danach wird angezeigt, ob der zum
Personality File passende Hardlock gesteckt ist und die Lizenz aktiviert ist

Finite-Elemente-Simulation:

e Band zur Auswertung beschneiden: Das flache Band wird in drei Teile geteilt, die in LS-PrePost
als drei Parts erscheinen: Da Bandanfang und Bandende mdglicherweise durch die Fiihrung
unrealistisch verformt sind, kénnen beide zur Auswertung leicht entfernt werden.

e SchweilRen mit *CONTACT_AUTOMATIC_SURFACE_ TO_SURFACE_TIED_WELD_ID wieder
aktiviert

¢ Fehler behoben: Runtime-Error bei Shells, wenn Fuhrung horizontal am Bezugspunkt gewahit wird.

¢ Fehler behoben: Fuhrung falsch, wenn Nodes nur x- und nicht in y-Richtung bewegt werden.

Rollenkonstruktion:

¢ Sicherungsringnuten, Schultern, Fasen und Rundungen: Die Bohrungseinzelheiten werden
angezeigt und ausgegeben auf der Zeichenflache, in den CAD-Ausgaben ActiveX, DXF und STEP
in 2D und 3D, in den Druck- und Plotausgaben, in den NC-Ausgaben und in die Rollendatenbank
(Option).

e Zentrieransatz und -buchse: Erzeugt an der Stirnseite einer Rolle einen Zentrieransatz oder eine
Zentrierbuchse. Sie werden benétigt, wenn eine Rolle auf der Schulter einer anderen Rolle laufen
soll.

Rollendatenbank:

¢ Bohrungseinzelheiten wir Schultern, Sicherungsringnuten u.a. werden auch in der Rollendatenbank
gespeichert und angezeigt.

¢ Fehler behoben: Bei Rolle, Rollenlager, Speichern werden alle Rollen des Gerlists gespeichert.
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CAD-Schnittstellen:

o ActiveX-Schnittstelle zu DraftSight von Dassault Systems: Das CAD-System mit zeitlich
unbegrenzter Lizenz zu einem gunstigen Preis bietet wlle DWG-Kompatibilitat und hat die
gleichen Funktionen und Bedienkommandos wie AutoCAD.

e SolidEdge: Ubertragung der RollenbemaRung ist jetzt moglich.

PROFIL - Version 6.3 - 01.12.2023
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:

Allgemein:

o FEM-Materialmodell wird jetzt auch in der PROFIL-Grundversion benutzt.

¢ Neue Berechnungsverfahren fur Bandkantendehnung, PSA, Rickfederung, Materialbelastung auf
der AulRenseite der Biegezone.

¢ Neue Materialdatenbank mit FlieBkurven aus Zugversuchen won thyssenkrupp Steel® und
SSAB® (DOCOL®).

Finite-Elemente-Simulation:
e Postprocessing mit neue Auswertung der Bandkantendehnung.

Rollenkonstruktion:
e Schulterrollen sind jetzt durch Verschieben maglich..

Berechnen:
o Trapezprofilabwicklung ist nun auch mit Bogentypen B2..B4 mdglich.

Bedienoberflache:
e Bericksichtigung der Windows-Skalierung auf hochaufldésenden Monitoren.

PROFIL - Version 6.2 - 01.12.2022
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:
Allgemein:
e Spanische Version, fiir Spanien und lateinamerikanische Lander.

Finite-Elemente-Simulation:

e Automatische Verfeinerung: Da in Biegezonen und an den Bandkanten das Profil in der Regel
starker verformt wird, kann die Diskretisierung an diesen kritischen Stellen verdoppelt werden.

e FEM-Ausgabefenster tbersichtlicher durch Baumstruktur.

e Verbesserte Protokollierung des Ausgabefortschritts.

¢ Bei langeren Blechen wird der Stich aus der Profilblume in allen Rollengeriisten angezeigt, die
Blechkontakt haben.

¢ Diskretisierungsvorschau mit Explorer und Schaltflichen; die Vorschaulange kann separat gewahlt
werden.

e Fehler behoben: Die Simulation in Imperial ist nun funktionsféhig.

Profilkonstruktion:

e Import DXF und Import ActiveX: Erweiterung auf geschlossene Polylines und Erweiterung auf
AcDb2dPolyline.

e Fehler behoben: Falsche Bandbreite, wenn PS in P geandert wird. Eintrage hinter P bleiben
unberucksichtigt.

CAD-Schnittstellen:
e SolidEdge: Texthéhe fir Rollennummer und Sachnummer wird nach CAD Ubertragen.
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Bedienoberflache:
o Pfad-/Dateiauswahldialoge auf Vista-Layout umgestelit.
e Fehler behoben: Bei Imperial Mal3texte nicht identifizierbar.

PROFIL - Version 6.1 - 01.12.2021
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

Allgemein:

o Profilliste, Element, Ausrunden: Rundet zwei wéahlbare Profilelemente mit einem gewlnschten
Rundungsradius aus und entfernt alle Elemente dazwischen, ebenso Korrekturelemente, die durch
den Import einer fehlerhaften CAD-Zeichnung entstanden sind.

o ActiveX-Schnittstelle zu ZWCAD: Das im asiatischen Raum weit verbreitete CAD-System mit
zeitlich unbegrenzter Lizenz zu einem ginstigen Preis bietet volle DWG-Kompatibilitat und hat die
gleichen Funktionen und Bedienkommandos wie AutoCAD.

e Zeichnen Rollen: Bei schmalen Rollen kénnen sich lange Rollenbezeichnungen gegenseitig
verdecken. Wenn notwendig, werden jetzt Rollenbezeichnungen automatisch gedreht, so dass sie
immer sichtbar sind. Der Drehwinkel ist wahlbar.

Finite-Elemente-Simulation:

¢ Mit Hilfe eines Python-Scripts werden nach beendeter Simulation automatische Auswertungen
erzeugt, die z.B. die Kréafte auf die Oberwellen grafisch anzeigt. Das Skript lasst sich leicht an
spezielle Anwenderwiinsche anpassen.

e Spannungs-Dehnungs-Diagramm als analytische Funktion: Wenn noch keine genauen
Materialdaten vorliegen, kann man diese mit Hilfe des Kurvengenerators schnell erzeugen. Neu
sind dazu analytische Funktionen.

e Kurvengenerator: Eingabefelder kénnen mit Bild Auf/Ab bedient werden.

e Fertigstich LO1 (Sollguerschnitt) wird nach Rickfederungsberechnung in der Blechmitte
dargestellt.

Fehlerkorrekturen Profilkonstruktion:

¢ Eingabefeld Bandbreite kann nicht verlassen werden.

¢ Eingabefelder in Werkzeugkasten fehlen in koreanischer Version.

e Update Bandkantendehnungs-Fenster fehlt bei Umschalten F9 belastet - entlastet.

e Nach Zurick/Wiederherstellen oder Projekt laden muss das Bandkantendehnungs-Fenster erneut
wieder gedffnet werden.

Fehlerkorrekturen Rollenkonstruktion:

e Nummerierungsreihenfolge einstellbar fur Variable $SA.

Schleifenlauf, wenn tberflissiger Rolleneckpunkt Radius hat.

Plausibilitatskontrolle, Ungenauigkeit bei groRen Radien.

Bei sehr kleinem Knick zwischen Bdgen Uberlappung Rolleneckpunki.
Nummernschlissel wird nicht berlicksichtigt wenn er von Vorganger-Rolle abweicht.

Fehlerkorrekturen Maschine:
e Bei Stich ausfiigen keine Abfrage nach ausfligen Maschinengerist.

Fehlerkorrekturen CAD-Schnittstellen:
e STEP-Ausgabe und andere: Prifung auf unzuléssige Zeichen und doppelte Layernamen.
o Ausgabe ActiveX nach BricsCAD, Drehwinkel vertikale Texte falsch

Fehlerkorrekturen Stiickliste:
e Absturz, wenn in Excel kein Arbeitsblatt getffnet.

Fehlerkorrekturen Bedienoberflache:
e Button Drucken, Funktion in Druckworschau geandert.
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PROFIL - Version 6.0 - 01.12.2020
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

Allgemein:

e 64-bit-Version fir WINDOWS 7.8,10 erméglicht zlgiges Arbeiten insbesondere beim Ausgeben
groerer Projekte.

¢ Rollendatenfenster, Druckvorschau, Stickliste erzeugen, NC erzeugen: Realer Durchmesser statt
Spitzendurchmesser.

o Profilliste: In Stich werden bei ## fuhrende Nullen eingetragen.

e Export und alle anderen Speichern-Funktionen: Abfrage, wenn Datei schon vorhanden.

Finite-Elemente-Simulation:

e Neuer Menlpunkt Experteneinstellungen

e Kontakte sind nur aktiv, wenn das Blech in der N&he oder zwischen den Rollen ist. Dies bewirkt
Verkirzung der Simulationszeit.

e Startposition vor Geriist: Ermittlung gemaR realem Rollenradius statt Spitzenradius.

e Fahrwege werden in die Projektdatei gespeichert. Bei Restart werden die gespeicherten Fahrwege
genommen. Damit ist Restart nach Anderung von Rollendurchmessern méglich.

e Verbesserte Rollendiskretisierung.
¢ Neue Schaltflache FEM-Ausgabe in der Schaltflachenleiste.

Rollendatenbank/Profilkatalog:
¢ Neues Datenbankformat SQL 64bit.
e Konverter zum Ubertragen der alten Rollen- und Projektdaten in das neue SQL-Format.

Fehlerkorrekturen allgemein:

Rollennummerierung jetzt richtig bei mehr als 10 Rollen.

Bandkantendehnung/PSA: Kein Fehler mehr, wenn Profilliste leer.

Druckvorschau: Blattwechsel bei NC-Ausgabe jetzt richtig.

Rollenlager: Keine negative Rollenbreite mehr, wenn Rolle von rechts nach links definiert ist.
Prufung auf doppelte Stichnamen arbeitet jetzt korrekt.

Tastenkombination werden jetzt richtig in die ini-Datei gespeichert.

3D-Modell -> CAD erscheint jetzt auch in der Tastenkombinationen-Auswahl.
ACAD-ActiveX-Import: Kein Abbruch mehr bei mehreren Polylines in der Zeichnung,

Fehlerkorrekturen FEM-Ausgabe:

¢ Kein sporadisches DEATH < ENDTIM mehr.

o Profil klebt jetzt nicht mehr an der Oberrolle.

¢ Birth Kontaktbeginn bei Flihrung nicht mehr zu spat, nun immer am groéf3ten Radius.

o Profilvernetzung jetzt richtig bei aufeinander folgenden Bégen mit gleicher Lange.

o Kein doppelter Kurvenpunkt mehr in Velocity-Curve bei kleinem Gerlistabstand.

¢ Kein Runtime-Error mehr bei FEM-Ausgabe, wenn Gertiist ohne Rollen.

o Keine falsche z-Diskretisierung mehr beim Laden alter Projekte.

e Im ElieRkurvengenerator min. parametrierbare Bruchdehnung auf 0,01 verkleinert.

e Bei symmetrischem Projekt sind die Rollen jetzt korrekt, wenn die Rollen von rechts nach links
definiert sind.
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1.10 Was ist neu? - Versionen 5.x

PROFIL - Version 5.7 - 01.12.2019
Anderungen gegeniiber Vorgéangenversion:

Neue Funktionen:

Allgemein:

e 8 Schulungsvideos fiir das Walzprofilieren verfugbar.
e Schulungsfolien Maschine direkt aufrufbar.

e Schaltflache Letzte Funktion wiederholen.

Finite-Elemente-Simulation:

e Prifen Ausgabepfad zur FEM-Simulation.

e FEM-Solver und LS-Run direkt aufrufbar.

e Umstellung auf MPP und mpiexec fir parallele Jobs.

e Enter-Taste reagiert jetzt wie Tab-Taste, d.h. kein unbeabsichtigtes Schliel3en des Fensters mehr.
¢ Neuer Button zum Speichern (Export) der Materialdaten.

e Stichname und Rollennummer werden in der Vernetzungsvorschau angezeigt.

¢ Bei Solids Nullschalen auch an beiden Seiten und an vorderer/hinterer Stirnflache.

e Eine Ampel erinnert daran, wenn die Plausibilitatskontrolle noch nicht durchgefihrt wurde.

¢ Rollendateien (.mod) enthalten nur noch 1 Gerust, dadurch beschleunigte Ausgabe.

Profilkonstruktion:
e Die maximal mogliche Blechdicke wurde von 10 auf 20mm erhdht.

Rohreinformung:
¢ Automatische Rundrohreinformung.

NC-Ausgabe:
o G02/G03-Anweisungen wahlweise mit Radius anstelle I/K-Abstand des Bogenmittelpunkts.
e NC-Ausgabe in Fortran-Notation, d.h. z.B. 4. anstelle 4

CAD-Schnittstellen:
e SolidEdge: 3D-ActiveX-Ausgabe.

Fehlerkorrekturen:

¢ Die Lankford-Parameter werden bei der FEM-Ausgabe jetzt richtig gespeichert.
o Kontunerfolgung wechselt jetzt nicht mehr sporadisch die Profilseite.

e STEP-Ausgabe immer metrisch, auch wenn imperial eingestellt ist.

¢ Kein Runtime-Error mehr bei Anfligen Profilliste, wenn Dateiname . enthalt.

¢ Kein Runtime-Error mehr bei Kopieren in Clipboard.

e Fehlerbehandlung wenn Profiltr.dll fehlt.

e Calculator-Ergebnisse in Profillisten-Kopfdaten werden jetzt auch tbernommen.
e Werkzeugkasten Rohreinformung: Explorer wird jetzt auch aktualisiert.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Jetzt richtiger Partname fir den Sollquerschnitt.

PROFIL - Version 5.6 - 01.12.2018
Anderungen gegeniiber Vorgéangenversion:

Neue Funktionen:

Finite-Elemente-Simulation:

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Zum besseren Verstandnis kdnnen zu jeder Parameterseite die
Schulungsfolien angezeigt werden.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen, Soll-Ist-Vergleich erméglichen: Stich der Profilblume ist bei
der Auswertung in LS-PrePost sichtbar zum Soll-Ist-Vergleich.
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e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Profil, Vorschau: Wahrend der Parametereingabe wird das
diskretisierte Blech angezeigt, entweder flach oder in wahlbarem Stich.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen, Vorschau: Wahrend der Parametereingabe wird die diskretisierte
Rolle angezeigt.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Material: Materialdaten werden in die Projektdatei gespeichert. MAT-
Datei dient nur noch zum Datenaustausch.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen, Rollen sichtbar: Rollendatei enthélt nur Rollen, die im jeweiligen
GerUst in Kontakt sind.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Button Speichern Projekt

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start, Mit Sim.-Ergebnis (Restart): Bei Simulationsstart mit
Simulationsergebnis Abfrage Gerust.

Profilkonstruktion:

e Berechnen, Bandkantendehnung: Spannungsanzeige ist auf den gesamten Profilquerschnitt
umschaltbar.

e Berechnen, Plausibilitdtskontrolle: Erweiterung: Die erste Profilliste in Bandlaufrichtung enthalt
nicht das flache Blech oder enthalt Rollen.

e Berechnen, Plausibilitdtskontrolle: Erweiterte Prifung auf gemischte symmetrische und
unsymmetrische Profilllisten.

Rohreinformung:

o Bandbreite kalibrieren, wenn in Messergeriisten die Bandbreite reduziert wird.

e Maschine: Voreilung (Zug in Langsrichtung) als Menufunktion.

e Werkzeugkasten Rohreinformung: Schrittweises Andern der Werte in den Eingabefeldern mit Bild
Auf/Ab und Vorschau auf der Zeichenflache.

o Werkzeugkasten Rohreinformung: Messerrohr und Walzrohr mit Berlicksichtigung Kalibrierfaktor.

CAD-Schnittstellen:
e Einstellungen, ActiveX: Input aus AutoCAD auf BLOCKS und POLYLINES erweitert.
e Einstellungen, Dateien: Input aus DXF-Datei auf BLOCKS und POLYLINES erweitert.

Allgemein:
e Einstellungen, Tastatur: Entf und Einfg sind als Tastenkombinationen (Shortcuts) parametrierbar.

Fehlerkorrekturen:

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Fihrung: Bestimmung Ref.-Punkt fir Flhrung ist jetzt sicherer.

e Maschinenfenster: Nach Erstinstalltion ist jetzt auch Anfligen Geriist moglich.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Abfrage Gertstnummer wird jetzt richtig Ubernommen.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Bei symmetrischen Profilen werden nicht mehr die CONTACTS der
Rollen links ausgegeben.

e Einstellungen, Tastatur: Tastenkombinationen (Shortcuts) sind nicht mehr verschoben.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Defaultwert Diskretisierung, E-Modul und Dichte werden jetzt auch auf
Imperial umgerechnet.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Keine Division durch 0 mehr bei sehr kleinen Bégen

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Die Stiche der Profilblume zum Soll-Ist-Vergleich haben bei Schalen jetzt
die Originalbandbreite.

PROFIL - Version 5.5 - 01.12.2017
Anderungen gegeniiber Vorgéngenversion:

Neue Funktionen:

Finite-Elemente-Simulation:

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Start mit vorgeformtem Profil.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Sonstige:Wellenbildung am Blechende verhindern.
¢ Automatische Profil- und Rollenvernetzung.
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e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Schnellfahr-Faktor fur den beschleunigten Blechvorschub zwischen
den Geristen ist jetzt vom Anwender veranderbar.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Rickfederung mit implizitem Solver berechenbar.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Sonstige: Durchgehendes Behandeln von Dicke und plastischer Dehnung
(ICRQ).

e Ausgabe FEM LS-Dyna: FEM-Dateinamen werden aus Projektname + Explorer-Stichbezeichnung
zusammengesetzt.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: $-Variable beim FEM-Projektnamen maoglich.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen: Rollennamen Uber neue $-Variablen parametrierbar.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Material: Materialdateien aus der LS-PrePost MatLib (.k-Dateien)
einlesbar.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Material: Lankford-Parameter einstellbar, damit Berticksichtigung der
anisotropen Verfestigung des Vormaterials.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Bohrungen/Ausschnitte bei Solids, parametrierbar tiber Kreise und
Polylines in einer DXF-Datei.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Kontakt: Schwei3en der Bandkanten.

Rollendatenbank:

¢ Rollenlager, Suchen: Verbessertes Suchen einer Rolle und Ersetzen einer Rolle im Projekt durch
Rolle aus der Datenbank.

¢ Rollenlager, Speichern: Vor Speichern einer Rolle in die Datenbank wird automatisch geprift, ob
eine ahnliche Rolle schon vorhanden ist.

Rollenkonstruktion:

e Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung scannen: Kontextmeni mit Punktdefinitionen auch
fur Start- und Endpunkt.

¢ Rolle, Teilen zwischen Eckpunkten: Rolle teilen am Quadpunkt und an beliebigem Bogenpunkt mit
Winkeleingabe.

Maschine:

e Maschinenfenster: Kopieren Gerist in die Zwischenablage und Einfliigen aus der Ablage.

o Profilliste Ausfligen: Beim Loschen eines Stichs wird nhach Abfrage wahlweise auch das
zugehorige Gerlst geldscht.

e Profilliste Einfligen/Anfligen: Beim Einfugen/Anfiigen eines Stichs wird nach Abfrage wahlweise
auch ein neues Gerlst mit Daten des Vorganger-/Nachfolgegertist oder des Gerlists aus der
Zwischenablage erzeugt.

Allgemein:

e Zeichnen, Blume, untereinander: Neben automatischem Abstand auch konstanter Abstand, in
Einstellungen, Zeichnung einstellbar.

e PROFIL-Start mit Offnen Projekt durch Ziehen und Fallenlassen einer Projektdatei auf das
PROFIL-Desktop-icon.

Fehlerkorrekturen:

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Speicherfehler behoben bei LWPOLYLINE mit Farbe=ByLayer.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Fuhrung: Rundungsfehler behoben bei letzter Zeit in .bnd.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen: Rollenflanke jetzt richtig bei groRem Bohrungsdurchmesser.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Rollen: Teilrollen jetzt richtig bei ungeradzahligem Verhaltnis
Rollenwinkel/Anz. Segmente.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Kein Abbruch mehr bei fehlender Rollen-Stirnflache.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Kein Abbruch mehr bei FEM-Ausgabe, wenn Profilliste mit P beginnt.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Start mit vorgeformtem Profil funktioniert jetzt auch bei Solids.

e Berechnen, Bandkantendehnung: Fir Flaches Band hat wird jetzt keine Bandkantendehnung mehr
angezeigt.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Fihrungsfehler korrigiert bei Start mit wahlbarem Stich.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Fihrung: Schragen sind jetzt nicht mehr an der Symmetriekante,
Vernetzung verbessert
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e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Profil: Keine Kleinst-Restelemente mehr bei automatischer
Diskretisierung.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Fuhrung: Fihrung nun auch bei 180°-Bogen maglich.

e Ausgabe FEM LS-Dyna: Bei unterschiedlichen Gerlistabstéanden werden Rollen und
Kontaktbedingungen richtig berticksichtigt.

¢ Mehrfache wvorkommende Variablen werden jetzt richtig ausgewertet.

e Ausgabe FEM LS-Dyna, Start: Bei Start mit vorgeformtem Profil werden jetzt unnétige Contacts,
Parts und Rigid Bodies nicht mehr ausgegeben.

e Bei Zeichnen, Blume, untereinander wird die linke Seite fur die Abstandsberechnung auch
ausgewertet.

o Profil-Explorer-Klick aktualisiert jetzt auch das Maschinenfenster, wenn mehr Geriiste als Stiche
vorhanden sind.

PROFIL - Version 5.4 - 01.12.2016
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:

¢ Individuelles Berechnungsverfahren der gestreckten Lange fir jedes Bogenelement.

e Dialogmaske zur Parametrierung eigener Berechnungsverfahren mit grafischer
Funktionsdarstellung.

o Erweiterte Spiegelfunktionen fir Rollen.

e Erhohte Anzahl Profilelemente und Rolleneckpunkte, damit auch héchstkomplizierte Profile
machbar.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Verbessertes Einfadeln des Bandanfangs durch Schragen in Breite und
Dicke und durch Geschwindigkeitsabsenkung.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Profil: Automatische Vernetzung.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Bei Schalen automatische Netzverfeinerung bei Element-
Seitenverhéltnis > 4.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Rollen: Teilrollen anstelle Vollrollen zwecks Verkiirzung der
Rechenzeit..

e Erweiterte Plausibilitatskontrolle.

Fehlerkorrekturen:

e Datei, Plot: Der CAD-Button ist nun auch sichtbar, wenn grof3e Fonts eingestellt sind.

e Zeichnen, Blume, hintereinander: Bégen werden wieder korrekt dargestellt.

¢ Rollen: Seitenrollen kénnen jetzt auch gewendet werden.

e BemalRung: Geteilte Seitenrollen kdnnen jetzt auch bemal3t werden.

e Maschinenfenster: Aktuelles Geriist wechselt nicht mehr, wenn mehr Gerliste parametriert als
Profillisten vorhanden sind

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Kein Abbruch des Solver mehr durch zu kleine Zeiten in der
Fuhrungskurve.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Fuhrungskurvenbeginn jetzt an richtiger Blankposition.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Kein sporadischer Zeitrickschritt mehr in den Fuhrungskurven.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Material: Anderung des E-Modul hat jetzt auch sofort Wirkung auf
FlieBkune.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Bohrungen im Blech, die als Kreis definiert sind, sind wieder méglich.

Supportende:
e Das FEM-System ABAQUS wird von PROFIL nicht mehr unterstitzt.

PROFIL - Version 5.3 - 01.12.2015
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:
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e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Profil: Elementtyp Solid alternativzum Elementtyp Shell. Damit lassen
sich auch Walzprofilierprozesse simulieren, die - gewollt oder ungewollt - Massivumformung
enthalten.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Ausgabe einer Protokolldatei zur Dokumentation der FEM-
Parametrierung.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Start, FEM-Projektname parametrierbar.

¢ Einstellungen ActiveX: Neues ActiveX-Interface zu SolidEdge und BricsCAD.

e Einstellungen, Allgemein: Vorschaubilder abschaltbar zwecks schnellerem Bildaufbau bei
grol3eren Projekten.

e Teilprojekt hinzuladen: Rollenbenennung wird gegen Umnummerieren gespertt.

Fehlerkorrekturen:

e Datei, Neu: Verzeichnisname darf jetzt auch einen . (Punkt) enthalten.

e Drucken (direkt, ohne Vorschau) macht jetzt keinen Blattvorschub mehr nach jeder Zeile.

o Profillistenfenster, Bandbreite wird nun auch aktualisiert, wenn anderes Fenster den Fokus hat.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna: Rundungsfehler in *CONSTRAINED_GLOBAL, z-Position, ist behoben.
Dadurch funktioniert die Vorschubbewegung des Blechs wieder korrekt.

o Profilliste, CAD-Kontur einlesen: Unsichtbare Farben aus CAD werden durch sichtbare Farben
ersetzt.

o Profilliste, CAD-Kontur einlesen: Auch Bégen mit umgekehrtem Drehsinn werden korrekt
eingelesen.

e Berechnen, Bandkantendehnung erfolgt jetzt in Bandmitte anstatt auf der Bandunterseite.

e Ausgabe Zeichnung -> CAD Uber ActiveX an SolidWorks: Nullmafl3e werden jetzt unterdrlickt.

e Zeichnen, Anzeigen Vorganger-, Nachfolgestich: BemalRung springt nicht mehr an den falschen
Stich.

¢ Rolle, Bogenférmiger Randansatz mit negativer Breitenvorgabe ist nun auch moglich, wenn der
Bogen bereits tangential in die Rollenflanke Ubergeht.

e Das Symbol fur Winkel- und DurchmesserbemalRung erscheint jetzt auch unter chinesischem und
koreanischem Windows korrekt.

PROFIL - Version 5.2.1 - 01.03.2015
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Sonstige: Fihren der ersten Knotenreihe am Profilanfang und -ende,
damit sicheres Einfadeln des Profils in die Geriiste und schwingungsfreie Bewegung.

e Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Kontakt: Selbstkontakt prifen ab wahlbarer Geriisthummer. Dient dazu,
Durchdringungen zu vermeiden, wenn das Profil sich selber berihrt.

e Teilprojekt hinzuladen: Hinzugeladene Rollen werden gegen automatisches Umnummerieren
gesperrt.

Fehlerkorrekturen:

e Ausgabe LS-Dyna, kein Runtime Error mehr, wenn Rolle keine Bohrung hat.

e NC-Programm ist jetzt korrekt, wenn Rolle mit Rundung endet und nachste Rolle vorhanden ist.

¢ Bei Randansatzen und Rolle verschieben wird die nachste Rolle nicht mehr verschoben, wenn
gentgend Platz zwischen den Rollen ist.

PROFIL - Version 5.2 - 01.12.2014
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

e Ausgabe, FEM: Einlesen einer FlieRkurve aus einer Textdatei, z.B. aus einem Zugwersuch.

¢ Einstellungen, Dateien: Eingabe des Zeichnungsmafstabs beim Einlesen einer Profil- oder
Rollenkontur aus einer Datei.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



Einfuhrung 23

e Rolle, Doppelrundung: Erzeugen von abgerundeten Rollenkanten mit zwei tangentialen
Rundungsradien.

¢ Im Maschinenfenster und im Profillistenfenster kénnen Werte Uber das Kontextmena in die
entsprechenden Eingabefelder aller anderen Gerlste kopiert werden.

¢ Im Eingabefeld Arbeitsdurchmesser des Maschinenfensters kann eine Voreilung (Zug in
Walzrichtung) parametriert werden.

e Bei der Angebotsbearbeitung kann zur Kostenabschéatzung die Erforderliche Zahl Geriste fir ein
gegebenes Profil Gberschlagig ermittelt werden.

e Einpassen der Zeichnung in Zeichenflache durch Doppelklick auf das Mausrad.

Fehlerkorrekturen:

e Radius eines Rolleneckpunkts dndern mit dem Werkzeugkasten Andern erzeugt jetzt keine
Uberschneidungen mit benachbarten Rundungsradien mehr.

¢ Geteilte Multiachsen-Seitenrollen sind jetzt auch bemaRbar.

PROFIL - Version 5.1 - 01.12.2013
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:

e FEM-Schnittstelle zum weit verbreiteten FEM-System LS-DYNA won Livermore Software
Technology Corp., California. Die FEM-Simulation des Rollformprozesses ermdglicht es, die
Einsatzfahigkeit eines Rollensatzes zu testen bevor die Rollen gefertigt werden.

e FlieRkurnvengenerator zum schnellen Erzeugen einer FlieRkurve zur FEM-Simulation aus 3
charakteristischen Kurvenpunkten, wenn der exakte Kurvenverlauf nicht vorliegt.

¢ Unter-/Oberwelle wahlweise auch mit Neigungswinkel.

o Profilliste, CAD-Kontur einlesen: Auler Profilunterseite jetzt auch Einlesen der geometrischen
Mittellinie und der Profiloberseite.

¢ Rasterlinien auf der Zeichenflache, einstellbar in Einstellungen, Zeichnung und Einstellungen,
Earben.

e Vorganger-, Nachfolgestich einblenden auch in Zeichnen Stich.

e Drucken aller Rollen eines Gerlsts oder des gesamten Projekts.

e Drucken Rollen auch mit NC-Programm.

e Drucken Profilliste mit Fettdruck zur Unterscheidung belastet/entlastet.

Fehlerkorrekturen:

¢ Bei ActiveX-Ausgabe zu AutoCAD sind bei Rollen mit Neigungswinkel die Breitenmaf3e nun auch
parallel zur Achse.

e Zusatz-Seitenwellen kénnen jetzt auch in die Maschinendatei exportiert werden.

¢ Rollenlibergreifende BemafRRung auf einer Achse/Welle ist wieder voll méglich.

¢ Roalle, Profilzeichnung scannen: Konturverfolgung springt nicht mehr auf die falsche Profilseite,
wenn eine Line auf einer anderen endet.

PROFIL - Version 5.0.1 - 01.02.2013
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Fehlerkorrekturen:

e Bogenférmiger Randansatz funktioniert wieder.

e Nach Kontur Einlesen erscheint bei den Bdgen nicht mehr sporadisch Al (aus der englischen
Version) anstelle B1 bzw. L anstelle S.

e Wenn im Nummernschlissel in Einstellungen, Rollen oder Einstellungen, Distanzrollen das
Inkrement aktiviert ist, wird die Variable $RW nicht mehr durch eine falsche Breite ersetzt.

o L eeren Profilliste 16scht oder verandert nicht mehr die RollenbemafRung im gleichen Stich.

¢ Bei Datei-Ausgabe nach CAD und Layernummern statt Namen verwenden erhalten Distanzrollen
nun die richtigen Nummern.

¢ Kein Runtime-Error mehr, wenn 1. Rolleneckpunkt einer Rolle entfernt wurde (Rolle, Eckpunkt,
Ausfiigen) und danach mit dem Explorer andere Rollen selektiert werden.
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1.11

e PSA-Darstellung und Zeichnen Blume hintereinander jetzt richtig, wenn vorher die Funktion
Abwickelpunkt &ndern benutzt wurde.

¢ Im Rollenaufbauplan werden jetzt alle Distanzrollen ausgegeben, wenn in Einstellungen, Dateien
Layernummern statt Namen verwenden gewahilt ist.

PROFIL - Version 5.0 - 01.12.2012
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

e Blechdicke &ndern bei konstantem Innen- oder Auf3enradius, konstanter neutraler Faser oder
konstanter geometrischer Mittellinie.

o Bandbreite dndern fir den aktuellen Stich oder fir die gesamte Profilblume.

e Bezugspunkt andern fur den aktuellen Stich oder fur die gesamte Profilblume.

o Erweiterte Rickgangig/Wiederherstellen-Funktionen (Undo/Redo): Anzeige des Funktionsnamens
des néchsten Schritts und Einstellmoéglichkeit der Anzahl Schritte.

e Distanzrollen, die Objekte wie Profilrollen sind, somit auch bemaf3t, Uiber einen eigenen
Nummernschliussel benannt und in ihrer Geometrie verandert werden kénnen.

e Winkel im Profilrollenfenster &nderbar.

e Freiwinkel nicht nur relativzum aktuellen Winkel, sondern auch relativ zur Rollenachse vorgebbar.

e Paralleler Spalt zwischen Rolle und Profil.

¢ Rollenbezugspunkt dndern (Kontextmenu) nur axial oder nur radial oder beide.

o Abwickelpunkt andern, um wahrend der Erstellung der Profilblume den Abwickelpunkt an eine
andere Stelle zu verlagern.

e Bei der Ausgabe 3DModell -> CAD uber ActiveX ist die Walzrichtung wahlbar.

Fehlerkorrekturen:

¢ Rickgangig/Wiederherstellen-Funktion (Undo/Redo) ist jetzt mdglich fur alle Bedienschritte,
welche das Projekt verandern, auch nach Wechsel der Ansicht.

¢ Import Profillisten/Rollendateien liest jetzt auch die Maschinendaten korrekt ein.

Was ist neu? - Versionen 4.x

PROFIL - Version 4.8 - 01.12.2011
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

¢ Neue Punktdefinitionen fir das Setzen des Profil-Bezugspunkts im Eenster CAD-Kontur einlesen:
Linienmittelpunkt, Bogenquadpunkt 270° und 90°.

e Bogentyp B4 mit Winkel- und Radiusvorgabe, siehe Bogentypen.

e Entwurfsmodus zum nachtraglichen Andern von Winkeln und Radien von Bogenelementen ohne
den Bogen aufzubiegen.

¢ Teilen und Zusammenfassen von Profilelementen (Strecke oder Bogen)

e Startelement dndern, dient zum Bestimmen der optimalen Lage des Profils in der Maschine, auch
zum Wechseln der Offnungsrichtung.

o DXF-Ausgabe: Objekte nicht nur auf Layern, sondern wahlweise auch in Blécken.

¢ Teilprojekt hinzuladen und Teilprojekt speichern unter.. zur Zusammenstellung neuer Profilprojekte
aus Teilen vorhandener Projekte.

e Ausgabe Zeichnung -> CAD erzeugt jetzt fiir die Distanzen dem jeweiligen Stich zugeordnete
Layernamen.

Fehlerkorrekturen:
e NC-DXF-Ausgabe und NC-Programm-Ausgabe: Einzeldateien werden jetzt mit eindeutigen
Dateinamen erzeugt.
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o Profilliste CAD-Kontur einlesen ist jetzt auch méglich, wenn das erste Zeichnungselement ein
Bogen mit einem sehr kleinen Radius ist.

PROFIL - Version 4.7 - 01.12.2010
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

¢ Maschinendaten werden im Projekt gespeichert, neuer Maschinenexplorer, interaktive
Bedienweise des Maschinenfensters.

e Multiachsen: Zusatz-Seitenachsen fir die Ausformung schlecht zuganglicher Innenkonturen.

¢ Druckvorschau: "Maldstab angepasst” stellt den ZeichnungsmalR3stab so ein, dass alle Inhalte
optimal auf ein Blatt passen, soweit die Tabellenléangen dies zulassen.

o Formrohrkalibrierung auch unter Beibehaltung des Formrohrquerschnitts, d.h. das Formrohr wird
wie ein offenes Profil eingeformt, geschweil3t, und danach kalibriert.

o Formrohrkalibrierung auch von einem elliptischen Querschnitt in der Schweil3 station aus.

¢ Neben Vorgangerstich ist jetzt auch der Nachfolgestich in die Rollenzeichnung einblendbar.

¢ Neue Variablen fur die fortlaufende Rollennummerierung.

Fehlerkorrekturen:
¢ Die festen Mal3stabe in der Druckworschau und im Aufbauplan wurden an DIN 5455 angepasst.

PROFIL - Version 4.6 - 01.12.2009
Anderungen gegeniiber Vorgéangenversion:

Neue Funktionen:

e Einstellungen. Zeichnung: Profil-Elementtrennlinen sind jetzt abschaltbar, dadurch besseres
manuelles extrudieren im 3D-CAD.

¢ Radienmal’: mit Schieben MaR kdnnen Mal3linie und Maf3zahl nun auch gedreht werden.

e Rolle. CAD-Rolle einlesen ermdglicht das Einlesen einer im CAD vorhandenen wollstandigen Rolle,
die unverandert auf die gewéahlte Welle platziert wird.

¢ Neue Space-Mouse Einbindung mit verbessertem Rotieren im 3D.

e CAD-Ausgabe: Keine Beschrénkung des Layernamens auf 8 Zeichen mehr, dadurch sind langere
Rollennummern méglich.

¢ In der Druckworschau wird der Pfadname in verkirzter Form dargestellt, wenn er zu lang ist.

Fehlerkorrekturen:

¢ Keine Fehlermeldung "Stream-Error" mehr, wenn INI-Dateien aus alterer Version geladen werden.

o Abwicklungsplan: wechselnde Bogentypen werden beim Erzeugen der Profilblume jetzt richtig
bearbeitet.

PROFIL - Version 4.5 - 01.12.2008
Anderungen gegeniiber Vorgéangenversion:

Neue Funktionen:

e Ausgabe des Profilstichs, des PSA-Modells, des Profiliergeriists mit Rollen oder aller Geriste als
3D-Modelle im STEP-Format gemaf DIN ISO 10303.

o Erweiterte Import-Funktionen: DXF, KTR, Profillisten.

o Erweiterte Export-Funktionen: DXF, IGES, MI, Al1l, Profillisten, Stickliste, NC-Programm, FEM-
Modell.

e Erweiterung auf Win XP 64bit durch Einbau neuer Treiber fur USB-Hardlock.

e VVorkommastellen in Einstellungen, Berechnen einstellbar.

¢ Rolle spiegeln: Rolle-/Sachnr. wird beibehalten, wenn dies in Einstellungen, Rollen eingestellt ist.

e Rollenlager: Import-Funktion.
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Fehlerkorrekturen:

Aufbauplan, in die Formatdatei werden auch die Variablen wieder abgespeichert.

Falz Offnen, die gestr. Lange wird jetzt richtig berechnet, wenn die Profilliste mit einem 90-Grad-
Bogen beginnt.

Tastenkombinationen (ShortCuts) kénnen nun auch fur Rolleneckpunktfunktionen definiert werden.
Fahren Ins Tal: Meldungsausgabe fehlt nicht mehr, wenn leeres Profilelement vorhanden ist.
Profillistenfenster und Profilrollenfenster werden nun auch aktualisiert, wenn Nachkommastellen
geandert wurden.

BemaRung: MalRe an Spiegelelementen haben jetzt richtigen Bezug, wenn Profilelemente
geloéscht wurden.

Radienmalfd wird jetzt geldscht, wenn ein Bogen auf 0 Grad aufgebogen wird.

Stickliste: bei Rohgew./Fertiggew. (Ausgabe in Datei) wird Anzahl nicht mehr doppelt
berticksichtigt.

SolidWorks-Schnittstelle: Falz mit Innenradius O wird jetzt richtig als 3D-Modell Gbertragen.

PROFIL - Version 4.4 - 01.12.2007
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

3D-Modell -> CAD Ubertragt die Rollen des aktuellen Geriists oder aller Gerlste als 3D-Modell an
AutoCAD und SolidWorks.

Automatische Trapezprofileinformung, wahlweise mit kosinusformigem Verlauf der Bandkanten-
Ubergangskurve oder mit linearem Verlauf mit Rundungsradien.

Trapez als neuer Baustein des Werkzeugkastens Profilkonstruktion.

Blockweises Kaopieren von markierten Profilelementen tber die Zwischenablage, auch in fremde
Profillisten.

WinkelbemalRung auch bezogen auf die x- oder y-Achse, Auswahl Uber Kontextmenda.
WinkelbemalRung auch fur Rollen.

Spiegeln von Seitenrollen auf die gegentberliegende Seitenwelle.

Neues HTML-basiertes Hilfesystem, dadurch tauglich fur Windows-Vista.

Fehlerkorrekturen:

Formatworlagen werden jetzt immer mit Erweiterung .dxf gespeichert.

MaRe sind wieder in DXF-Datei vorhanden.

CAD-Ausgabe Aufbauplan in DXF-Datei erzeugte falschlicherweise Formatwvorlage.

Bei Bildschirmauflésung 120 dpi sind die Schaltflachen im Fenster CAD-Kontur einlesen/
Profilzeichnung scannen wieder sichtbar.

Zeichnung -> CAD nach ME10 Uber MI-File jetzt auch méglich, wenn Distanzen nur auf Unter- oder
Oberwelle existieren

PROFIL - Version 4.3 - 01.12.2006
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

Plotten eines normgerechten Rollenaufbauplans ohne CAD unter Verwendung einer Eormatvorlage
(Zeichnungsrahmen mit Schriftfeld).

Erweiterte Variablen fir Nummernschlissel in Einstellungen Rollen und fur das Schriftfeld der
Formatvorlage.

Kontextmenis zur schnelleren Profil- und Rollenkonstruktion und zum Anpassen der
Maschinendaten, wenn mit der rechten Maustaste auf der Zeichenfliche Zeichnungselemente
angeklickt werden.

Verbesserte Netzwerkfahigkeit: Eine bereits getffnete Projektdatei kann von einem anderen
Benutzer ,zur Ansicht* gedffnet werden, siehe Offnen Projekt.
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¢ Ellipsenbogen als neuer Baustein des Werkzeugkastens Profilkonstruktion.
o CAD-Kontur einlesen liest auch Ellipsenbtgen ein und wandelt diese nach einem

Néaherungsverfahren in Kreisbdogen um.

e Formrohrkalibrierung jetzt auch hinter Rundrohrkalibrierung méglich; dazu wird der Umformgrad auf
0 gesetzt.

e Maschine ist im Projektdatenfenster mit der Entf-Taste I6schbar.

e Zeichnung -> CAD erzeugt Layer mit dem Namen ,Stichnummer” anstelle ,Profillistenummer,
wenn der Explorer auf Stichnummer umgeschaltet ist.

e Verbesserte Editierbarkeit der Zahlenwerte in den numerischen Eingabefeldern.

e Skalierfaktor in z-Richtung fur Darstellung Blume 3D ist jetzt einstellbar.

e Zoomrichtung beim Drehen des Mausrades umkehrbar (siehe Einstellungen Maus) und
mauszeiger-positionsabhangiger Zoom.

e Unterstitzung der Space-Mouse von 3DConnexion als 3D-Navigationseingabegerét.

e Wahlweiser Hardlock fiir die USB-Schnittstelle anstelle des Hardlocks fir die parallele
Schnittstelle.

Fehlerkorrekturen:

e Speichern Maschinendatei jetzt auch méglich, wenn im Kalibriergeriist der Umformgrad fehit.

¢ Kein Datenverlust mehr, wenn im Maschinenfenster hinter Kalibriergertiste Walzgeriiste angefligt
werden.

¢ Rollentabelle, Rolle aus CAD einfiigen ist wieder mdglich.

e Beim Gewicht in der Statiktabelle bleiben Bohrungen/Ausschnitte nun unberiicksichtigt, da keine
Eingabemdglichkeit fur die Anzahl und Léange vorgesehen sind.

PROFIL - Version 4.2 - 01.12.2005
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

e Tastenkombinationen (Shortcuts) kénnen in Einstellungen Tastatur den Menifunktionen frei
zugeordnet werden.

e Stlickliste kann auf3er in festes Ausgabeverzeichnis auch in das Verzeichnis des jeweiligen
Projekts gespeichert werden, siehe Einstellungen Stickliste.

e Ausrunden oder Andern des Radius von Rolleneckpunkten auch bei reinem Bogeniibergang zum
Nachbareckpunkt méglich, siehe Rolleneckpunkt, Radius.

o Plausibilitatskontrolle erkennt und meldet unplausible Profillisten und Rollen-Konturfehler.

e Taschenrechner aus numerischen Eingabefeldern tUber Kontextmeni aufrufbar.

e Explorer umschaltbar zwischen Profillistennummer (Zahlweise gegen die Bandlaufrichtung) und
Stichnummer (Zahlweise mit der Bandlaufrichtung).

o Abwicklungsplan stellt die Biegewinkelfolge einer Profilblume in Tabellenform dar, Biegewinkel
wahlweise in Grad oder Prozent bezogen auf den Fertigwinkel.

o Automatische Erzeugung der Profilblume fiir &hnliche Profile durch Anwendung Abwicklungsplans
auf ein neues Profil.

e Strecke in Bogen umwandeln (S nach B1).

e Fahren ins Tal senkt alle Profillisten auf konstanten Flachenschwerpunkt oder um beliebigen Wert
ab.

¢ Verbesserte Rollenkonstruktion: mit Rolle Einfiigen, Rolle CAD-Kontur einlesen, Rolle
Profilzeichnung scannen und Rolle Verschieben kénnen auch einzelne Rollen eines Rollensatzes
nachtraglich bearbeitet, verandert und ausgewechselt werden.

Fehlerkorrekturen:

e Speichern nach Profilliste Ausfiigen jetzt wieder maglich.

o Profilliste CAD-Kontur einlesen jetzt auch fir extrem kleine Profile maglich.

¢ Kein sporadisches Verschieben der Rolle mehr bei negativem Zylindrischen Randansatz und
Kegeligen Randansatz.

¢ Rolle Profilzeichnung scannen ignoriert jetzt den Markierkreis eines Rolleneckpunkts.
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PROFIL - Version 4.1 - 01.12.2004
Anderungen gegeniiber Vorgéngerversion:

Neue Funktionen:

Rolle, Spiegeln zur leichteren Bearbeitung von Rollen fir symmetrische Profile.

Verbessertes Eenster CAD-Kontur einlesen bzw. Profilzeichnung scannen: Zoomen und Schieben,
Wheelmouse-Support, manuelles Beeinflussen der Kontunerfolgung durch Anklicken des jeweils
néchsten Konturelements.

Suchpfade zu den Systemdateien Werkstoffe und Eaktorendatei in Einstellungen Berechnen
einstellbar.

Distanzen-Material fur Stlickliste im Maschinenfenster parametrierbar.

Anzeige der Gerlstnummer in der Tabelle im Maschinenfenster.

Profilliste Einfligen und Profilliste Anfligen kopieren nach Bestatigung auch eventuell schon
wvorhandene Rollen in die neue Liste

Rolle Neunummerieren erzeugt neue Rollen/Sachnummern gemal Nummernschlissel.
Verbesserte CAD-Kopplung Uber DXF: Profilliste CAD-Kontur einlesen und Rolle CAD-Kontur
einlesen 6ffnen jetzt beliebige DXE-Dateien; die Konturauswahl und -verfolgung erfolgt in PROFIL.
Hilfe-Assistent zur leichteren Einarbeitung.

Profil-Explorer zur besseren Ubersicht iiber das Projekt, die Stiche, Geriiste und Rollen und zur
schnellen Anwahl aller Komponenten. Einstellungen-Explorer zur tbersichlichen Einstellungen-
Auswahl.

Anzeige der maximalen relativen Spannung in der Statusleiste bei PSA - Profil-Spannungs-
Analyse.

Online-Update prifen.

Systemparameter und Benutzereinstellungen zusatzlich in INI-Datei abspeicherbar, einstellbar in

Einstellungen Allgemein.
Profilliste, Spiegeln spiegelt unsymmetrische Profillisten am Bezugspunkt.

Fehlerkorrekturen:

Kein Gerlistwechsel mehr beim Speichern der Maschinendaten.
Scrollen des Fensterinhalts Bandkantendehnung jetzt méglich, wenn groBe Geriistzahl.

PROFIL - Version 4.0 - 01.12.2003
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

PSA - Profil-Spannungs-Analyse, ndherungsweise Berechnung der Spannungen im gesamten
Profilquerschnitt mit farbiger 3D-Darstellung.

Profilkatalog (Profildatenbank), gibt Ubersicht tiber alle bisher gefertigten Profile, mit schnellen
Suchalgorithmen, grafischer Anzeige des Fertigprofils und Schnellzugriff zur Projektdatei (Option).
ActiveX-Interface zu SolidWorks 2003 (2D-Zeichnung), siehe Einstellungen ActiveX.
Spurtreueverfahren B4 wahlweise mit konstanten Tangentialpunkt innen oder aul3en, einstellbar in

Einstellungen Profilliste.
Berechnungsverfahren fiir gestreckte Lange nach DIN 6935 wahlweise nach Tabelle oder Formel,

einstellbar in Einstellungen Berechnen.

Fehlerkorrekturen:

Keine leeren Eintrage mehr in Sticklistenspalten.

Kopieren der Statiktabelle in Windows-Clipboard funktioniert jetzt.

Umstellung der Bogenausgabe auf die Zeichenflache auf Polylines. Dadurch verschwinden die
Bdgen nicht mehr beim Zoomen mit dem Navigator und tieferes Zoomen ist méglich.
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1.12 Was ist neu? - Versionen 3.X

PROFIL - Version 3.4 - 01.12.2002
Anderungen gegeniiber Vorgéangenversion:

Neue Funktionen:

Formrohre: automatisches Erzeugen der Kalibrierstufen fur beliebige Formrohrquerschnitte fur
vorgegebenen Kalibrierfaktor und Umformgrad.

Bogentyp B4/Spurtreueverfahren als Kombination von B2 und B3 mit einstellbarer Aufteilung der
Korrekturlangen auf Vorganger und Nachfolger sowie mit automatischer Aufteilung fir gerade
Fuhrung (Spurtreue).

Perspektiwinkel fur Blume hintereinander fiir Seitenansicht auch auf 0 Grad einstellbar
(Einstellung in Einstellungen, Zeichnung).

Automatisches Anpassen der Rollengeometrie, wenn Arbeitsdurchmesser oder Bezugspunkt
geandert werden (Einstellung in Einstellungen Rollen, "Maschinendaten &ndern".

Suchpfade fur Bohrung, Laufbuchse, Benennungsrille, Material werden gemerkt (siehe Profilrollen-
Zusatzdatenfenster).

Bei automatischer Bemaf3ung der Rollenbreite kann der Bezugspunkt links oder rechts gewahlt
werden (siehe Automatische Rollenbemal3ung).

Volllinienfarbe fur Profil und Rollen in Einstellungen, Farben getrennt einstellbar.

Anzahl Nachkommastellen fiir NC-Programm in Einstellungen NC getrennt einstellbar.

Fehlerkorrekturen:

Bei Stucklisten-Istdurchmesser wird die Auswahl SpitzenmaR3-Istmald jetzt berlicksichtigt (siehe
Parametrierung der Sticklistenspalten).

Falz Offnen berechnet die gestreckte Lange jetzt auch dann richtig, wenn die Profilliste
symmetrisch ist.

PROFIL - Version 3.3 - 01.12.2001
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

FEM-Schnittstelle zum weit verbreiteten FEM-System ABAQUS/Explicit von SIMULIA Dassault
Systémes. Die FEM-Simulation des Rollformprozesses erméglicht es, die Einsatzfahigkeit eines
Rollensatzes zu testen bewor die Rollen gefertigt werden.

Rickgangig/Wiederherstellen-Funktion (Undo/Redo), bis zu 5 Schritte kénnen riickgangig gemacht
und wiederhergestellt werden.

Kopieren der Zeichnung als Pixelgrafik in die Windows-Zwischenablage zum Ubertragen in
beliebige andere Windows-Programme.

Falz Offnen, wird eingesetzt, wenn im letzten Stich eine 180-Grad-Falzung auf Innenradius 0
flachgedriickt werden soll.

Ereiwinkel mit Winkelvorgabe und Verlangerung bzw. Verkiirzung des Bogens.

Bogenférmiger Randansatz fiir Rollen, die in einen Bogen oder in eine Gerade auslaufen. Im ersten
Fall wird der vorhandene Bogen verlangert; im zweiten Fall wir ein Bogen angesetzt mit wahlbarem
Radius.

Bei Randansatzen wahlweise Eingabe "Um Breite", "Auf Breite" oder "Auf Durchmesser".
Zusatzdaten zu jeder Rolle parametrierbar; Bohrung, Laufbuchse, Benennungsrille, Material,
Fertigungsverfahren, Oberflache, Zusatz, Bemerkungen. Fir alle Zusatzdaten kdnnen Default-
Werte voreingestellt werden.

Aufbau der Stuckliste frei parametrierbar, Sortier- und Summenfelder sind wéahlbar. Die Stiickliste
kann zusatzlich Distanzen und Laufouchsen enthalten. Rollen mit gleichen Stlicklistendaten
werden zu einem Eintrag zusammengefasst, wenn Feld "Anzahl" parametriert.
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e Der Zuschlag zur Ermittlung des Rohdurchmessers erfolgt wahlweise zum Spitzenmaf3
(Tangentenschnittpunkt) oder Istmald (grof3ter tatsachlicher Durchmesser), siehe Parametrierung
der Stickliste.

e Stickliste Uber ActiveX direkt nach MS-Excel Ubertragbar, beginnend im jeweils aktiven Feld,
siehe Einstellungen Stickliste.

e Bohrungskennzeichen wird in der Zeichnung der Rollen dargestellt, alle Bezeichner wahlweise
linksblindig oder mittig, siehe Einstellungen Zeichnung.

¢ Anstatt Layernamen wahlweise auch parametrierbare Layernummern bei der Ausgabe der
Zeichnung nach CAD, einstellbar in Einstellungen Dateien.

e Verbesserte Online-Hilfe.

o Anstelle Notepad frei wéhlbarer Texteditor, siehe Einstellungen Allgemein.

Fehlerkorrekturen:

¢ Kein sporadischer Runtime-Error mehr bei Profilliste Ausfligen.

e Fehler behoben: Bei Teilen zwischen Eckpunkten ist die Eingabe der Grenzwerte manchmal nicht
moglich.

e Kein sporadischer Runtime-Error mehr bei Ausgabe 3D-Gerlist -> AutoCAD.

PROFIL - Version 3.2 - 01.11.2000
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:

o Fotorealistische Darstellung3DGeruest des Profils oder eines Umformgerists in Verbindung mit
AutoCAD R14 und 2000, geeignet fir Angebote, Werbung und Prasentationen.

¢ Unterstiitzung der Wheel-Mouse, Zoomen und Schieben der Zeichnung mit Hilfe des Mausrades.

e Ausgabe der Rollen in DXF-Einzeldateien mit Polylinien zur Ubertragung an NC-
Programmiersysteme.

e Verbesserte Pfadauswahl im Einstellungenfenster.

PROFIL - Version 3.1 - 15.05.2000
Anderungen gegeniiber Vorgéangerversion:

Neue Funktionen:

e Funktion Rolle, Profilzeichnung scannen: Automatische Rollenerzeugung fir beliebige Profilformen,
auch gefaltete und geschlossene, und fur beliebige Wellen, unter Beriicksichtigung von bereits
wvorhandenen Rollen auf anderen Wellen.

¢ In die Zeichnung des Rollensatzes kann mit der Funktionstaste F6 die Zeichnung des
Vorgangerstichs eingeblendet werden, um das Einlaufen des Profils in das Walzgerust zu
Uberprufen.

¢ In der Druckworschau kann jetzt ein beliebiger Zeichnungsmafstab gewahlt werden.

Fehlerkorrekturen:

e Schrage Seitenrollen werden jetzt richtig bemalf3t.

e Der Gro3e des Markierkreises fur den aktiven Rolleneckpunkt ist jetzt Zoom-unabhangig.

e Im Druckprotokoll der Rollen werden jetzt die Rollenbreiten bezogen auf die Rollenkante
ausgegeben.

PROFIL - Version 3.0 - 14.11.99
Anderungen gegeniiber Vorgangerversion:

Neue Funktionen:
e ActiveX-Schnittstelle zu AutoCAD 2000.

¢ Voll assoziative Profil- und RollenbemaRung.
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¢ Vollautomatische Rollenbemafdung.
e Ubertragung der BemafRung (iber die ActiveX-Schnittstelle nach AutoCAD R14 und 2000.

e Erweiterte Funktionen fir Rohreinformung: Schweil3station, Messergerist, Walzgerist,
automatische Rollenerzeugung fur alle Stationen.

¢ Rollendatenbank mit parametrierbaren Filtern fur die schnelle Suche nach geeigneten
wiederverwendbaren Rollen (Option).

e Projektauswahl mit Zeichnungswvorschau.

e Schnittstelle zum FEM-Technologieprozessor des Instituts fir Produktionstechnik und
Umformmaschinen (PtU Darmstadt).

e Maximale Anzahl Profilelemente von 99 auf 199 erhoht.

e Kantenverrundung bei "Rolle, Profilliste einlesen" in Einstellungen, Rolle einstellbar.

e Erweiterte Online-Hilfe, mit neuem Inhaltsverzeichnis.

e Taste Speichern nur aktiv, wenn Projekt geéndert wurde.

e Einzelne Stiche und einzelne Rollen sind jetzt nach CAD Ubertragbar.

e Texthohe jetzt in Einstellungen, Zeichnung einstellbar.

e Bei leeren Feldern "Oberrolle, Bezugsp. x/y" in den Maschinendaten wird der Rollenbezugspunkts
fur die Oberrollen jetzt automatisch auf die Profiloberseite gesetzt.

Fehlerkorrekturen:

e Kein Runtime-Error mehr, wenn Rolle bei gedffnetem Profilrollenfenster geléscht wird.

e Keine sporadische Fehlermeldung mehr bei Offnen des Werkzeugkastens Profilkonstruktion.

¢ Die Rollenstiickliste im Imperial System enthalt jetzt Rohmafl3e und Bohrungsdurchmesser mit 2
Nachkommastellen.

1.13 Haufig gestellte Fragen

n

Die Fenster sind zu klein, einige Inhalte sind nicht lesbar.
A: Bitte stellen Sie "Kleine Schriftarten” ein in der WINDOW S-Systemsteuerung, Anzeige.

F: Im Ausdruck fehlen die BemaRungstexte von senkrechten und schragen Bemaf3 ungen.

A: Einige altere Drucker unterstutzen nur Textwinkel von 0°. Das gleiche Problem kann bei Drucken
im Querformat auftreten.

F: Wenn ich in der Maschinendatei einen anderen Arbeitsdurchmesser wahle, bertihren die Rollen
das Profil nicht mehr. Wie kann ich nachtréaglich den Rollendurchmesser &ndern, ohne die Rollen
neu zu konstruieren?

A: Entfernen Sie vor dem Andern das Hakchen ,Rollenabmessungen beibehalten® in ,Einstellungen,
Rollen*.

F: Beim Biegen mit Bogentyp B2 &ndert sich die Profilform nicht, das Material wird lediglich in den
Vorgangerbogen geschoben.

A: Es wird nur aufgebogen, wenn der Vorganger eine Strecke ist. Fiigen Sie deshalb eine Strecke
der Lange Null vor dem B2-Bogen ein, bevor Sie aufbiegen.

F: Warum werden gleiche Unter- und Oberrollen zu einer Stiicklistenzeile zusammengefasst, linke
und rechte Seitenrollen jedoch nicht?

A: Auch Seitenrollen werden zusammengefasst, vorausgesetzt, alle sichtbaren Eintrage sind gleich.
Prufen Sie, ob Ihre linken und rechten Seitenrollen auch die gleiche Benennung haben!
(Einstellung in "Einstellungen, Stickliste, Parametrierung Spalten, Benennung").
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n

n

n

Ich habe in Einstellungen, Zeichnung die Distanzen eingeschaltet. Warum erscheinen Sie nicht
in der Zeichnung?

Sie haben moglicherweise im Maschinenfenster keine Arbeitsbreite oder keinen
Distanzdurchmesser angegeben. Ohne diese Angaben konnen die Distanzen nicht dargestellt
werden.

Warum kann ich im "Fenster Einstellungen, Dateien" keine Eintragungen machen?

Sie haben ActiveX eingeschaltet. Entfernen Sie die Hakchen in "Einstellungen, ActiveX', dann
kdnnen Sie die Dateischnittstelle parametrieren.

Ich habe in "Einstellungen, Rollen" fiir das Spiegeln die Option "Rolle-/Sachnr. beibehalten
gewahlt. In der Stickliste werden alle gespiegelten unteren und oberen Rollen mit Stiickzahl 2
angegeben, Seitenrollen tauchen jedoch einzeln auf. Warum?

Die Stuckzahl 2 erscheint genau dann, wenn die Stucklistenzeilen wollstéandig (einschlie3lich der
Spalte "Benennung") identisch sind. Bitte prifen Sie, ob Sie in "Einstellungen, Parametrierung
Stucklistenspalten” gleiche Begriffe fur die linke und rechte Seitenrolle parametriert haben.
Alternative: Entfernen Sie die Spalte "Benennung”. Dann wird die Benennung auch nicht auf
Gleichheit gepruft.

Wie installiere ich ein PROFIL-Update, ohne dass meine Einstellungen verloren gehen?

Fihren Sie keine Deinstallation der alten Version durch, sondern installieren Sie die neue
Version Uber die alte. Dann werden alle Einstellungen aus der Windows-Systemregistrierung
Ubernommen. Alternative: Exportieren Sie vorher die Einstellungen aus der alten Version in eine
INI-Datei (Einstellungen, Allgemein, Einstellungen speichern) und importieren Sie im gleichen
Dialog die INI-Datei in die neue Version.

Warum funktionieren die in allen Windows-Programmen tblichen Tastemkombinationen Strg-C
und Strg-V zum kopieren und einfigen nicht in den PROFIL-Eingabefenstern?

Standardmafig sind diese Tastenkombinationen fir "Rolle, Kopieren" und "Rolle, Einfugen"
belegt. Entfernen Sie einfach diese Zuordnungen in "Einstellungen, Tastatur", dann kdnnen Sie in
den Eingabefenstern mit den gewohnten Tastenkombination arbeiten. Alternative: Offnen Sie in
den Eingabefenstern mit der rechten Maustaste das Kontextmend. Die darin enthaltenen Kopier-
und Einfugefunktionen arbeiten unabhangig von Tastenbelegungen.

Warum kann ich nicht den Abstand zwischen Ober- und Unterrolle bemaRRen?

Die BemaRRung arbeitet im Gegensatz zu vielen CAD-Systemen objektbezogen und assoziativ.
Aus diesem Grund missen die BemalRRungspunkte zum gleichen BemalR ungsobjekt (also zur
gleichen Rolle oder zur gleichen Welle) gehéren. Benutzen Sie in lhrem Fall die "Messen"-
Funktion, die nicht diese Einschrankung hat.

Ich méchte die gesamte linke Halfte eines Profils aus einem alten Projekt in ein neues kopieren.
Nur die rechte Seite soll neu erstellt werden. Wie gehe ich sinnvollerweise vor, ohne dass ich mit
CAD arbeiten muss?

Kopieren Sie die gesamte linke Seite in den Zwischenspeicher. Dazu aktivieren Sie im
Profillistenfenster das erste Profilelement und betéatigen Sie bei gedriickter Umschalttaste die
"Pfeil abwarts"-Taste, bis alle Profilelemente der linken Halfte markiert sind. Dann kopieren Sie
den markierten Block mit "Profilliste, Element, Kopieren". Anschlieend aktivieren Sie im neuen
Projekt die gewlnschte Zeile und rufen auf "Profilliste, Element, Einfugen".

In das leere Maschinenfenster kann ich keine Maschinendaten eintragen. Was habe ich falsch
gemacht?
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A: Sie haben vergessen, ein Geriist anzulegen. Tippen Sie auf den Button "Anfligen Walzgerist",
es erscheint im Maschinenexplorer das Fertiggertist FO1. Jetzt tragen Sie die Daten des Geriists
ein. AnschlieRend fligen Sie weitere Gerlste an; die eingegebenen Daten werden dabei
mitkopiert.

F: Die automatische Trapezprofileinformung erzeugt ein unsinniges Ergebnis. Warum?

A: Prifen Sie, ob das Trapezprofil Bégen mit Innenradius 0 besitzt. Wenn ja, &ndern Sie diese auf
einen realistischen Wert von mindestens 0,2 mm. Prifen Sie aul3erdem, ob das Profil an den
hoéchsten und tiefsten Stellen B&gen besitzt. In diesem Fall teilen Sie Bogen jeweils an den
Quadpunkten (90° und 270°).

n

Wie kann ich vermeiden, dass das Profil nach Verlassen der Maschine zuriickfedert?

A: Durch Uberbiegen jedes Bogens in dem Stich, in dem er fertig gebogen wird. Eine weitere
elegante Moglichkeit besteht darin, am Ende der Umformung in einem Kalibrierstich den
Bogentyps B4 mit Winkel- und Radiusvorgabe zu benutzen, der Teile eines Bogens Uberbiegt
und wieder zurtickbiegt, so dass sich die Rickfederungen kompensieren. Soll die Bandkante
gefalzt werden (180° mit Innenradius 0), benutzen Sie die Funktion Ealz, um das Aufspringen zu
verhindern.

F: Wie kann ich verhindern, das nach Trennen des Profils das eine Ende auffedert und das andere
Ende zufedert?

A: Den Kopfsprung verringern Sie durch kleinere Biegewinkeldnderungen pro Stich, d.h. eine
groRere Anzahl Gerlste, und durch die Verwendung von Seitenrollen zwischen den Gerusten,
die verhindern, dass die Profilschenkel zu weit riickfedern. Auch die Verwendung des Bogentyps
B4 mit Winkel- und Radiusvorgabe verringert den Kopfsprung.

F: Die ME10-Makros laufen nicht unter PTC Creo Elements/Direct Drafting Version 19. Was kann
ich tun?

A: In Version 19 wurden neu interne Variablen benutzt, die mit Namen im Makro kollidieren. Die
neue angepasste Makro-Version 2.4 finden Sie im Downloadbereich (http://www.ubeco.com).

F: Ich bearbeite gerade ein sehr kompliziertes Profil mit 32 Stationen. Je mehr Rollen ich einfiige,
desto langsamer wird der Bildaufbau bei jeder Rollendnderung. Wie kann ich das beschleunigen?

A: Schalten Sie in Einstellungen, Allgemein die Vorschaubilder im Explorer aus.

n

Ich bekomme vom Kunden eine DXF-Datei und kann sie nicht einlesen. Warum?

A: Autodesk andert haufiger das Dateiformat, da DXF kein Standardformat ist. Zum Datenaustausch
empfiehlt es sich, die Datei im CAD-System unter einem alteren Format zu speichern, z.B.
"Speichern unter.." "AutoCAD 2004 DXF". Dies kann PROFIL problemlos einlesen.

F: Die PROFIL Hilfe zeigt keine Bilder an; leere Boxen sind stattdessen zu sehen. Was muss ich
tun?

A: Um die Bilder zu sehen, muss in WINDOWS "Start, Systemsteuerung, Internet Einstellungen,
Erweitert, Multimedia" der Schalter "Bilder anzeigen" eingeschaltet sein.

F: Da mir die Schriften auf dem hochauflosenden Monitor zu klein sind, habe ich in Windows in den
Bildschirmeinstellungen die Anzeige groRRer skaliert. Nun sind in PROFIL die Texte teilweise
durch die Fenstergrenzen verdeckt. Wie kommt das?

A: Dies ist ein bekanntes Windows-Problem. Zur Abhilfe empfiehlt Microsoft:

o Im Explorer Profil.exe mit rechter Maustaste auswahlen und im Kontextmeni auf
Eigenschaften klicken.
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o Reiter Kompatibilitat wahlen.

o Je nachdem welche User-Rechte dem Benutzer zugewiesen sind:

o Bei lokalen Admin-Rechten: zuerst auf Einstellungen fiir alle Benutzer andern und im
folgenden Menl Hohe DPI Einstellungen andern wahlen. Sollte der User lokal nur Benutzer-
Rechte haben, dann direkt auf Hohe DPI Einstellungen andern klicken.

o Im Folgenden Fenster Verwenden Sie diese Einstellung, um Skalierungsprobleme fur
dieses Programm zu beheben und Verhalten bei hoher DPI-Skalierung tUberschreiben
wahlen.

o Auswahl System und Anwendung versuchen.

0 Alle Fenster mit Ok bestétigen und anschlie3end PROFIL starten.
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2 Arbeitsweise

2.1 Arbeiten mit PROFIL

Festlegung des FProfilguerschnitts durch...
CAD-Skime numerische Eingabe Werkzeugkasten

L

gestr. Lange Rickfederung

Profil u
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Stich Stich
entlastet ) ) helastet
Materialbelastung  Statik

M Bandkantendehnung PSA H
Blume L)
ineinander L
Profilblume TS
=
Blurme Fahren inz Tal Blume
nerspektivisch untereinander
Rohmalie
[t[[l Profilrollen
Folle ; '
Belol; Rollengerist
Simulation
FEM

Yarifizierung

Um einen Rollensatz fur ein offenes, kaltgewalztes Profil zu konstruieren, gehen Sie folgendermaf3en
vor:

Festlegung des gewlinschten Profil- oder Rohrquerschnitts und Ermittlung der Ausgangsbandbreite
Entwurf der Profil- oder Rohrblume unter Beriicksichtigung der Langsformdehnungen

Entwurf der Rollenwerkzeuge
Bei Bedarf: Verifizierung des Entwurfs mit Hilfe der Einite-Elemente-Simulation

Ausgabe der Eertigungsdaten

Um einen Rollensatz fur ein geschweif3tes Rundrohr oder Formrohr zu konstruieren, benutzen Sie

den Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.
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2.2

Qualitatssicherung

PROFIL besitzt ein dreistufiges Konzept zur Qualitatssicherung in der Konstruktion:

2l
Spannungen bezogen auf die Streckgrenze: _"?J
" MurBandkante Werkstoff 3 S5t2-24 Fie = 380 MPa
™ Fahreni. Tal %| St| % Fe

=)
00~ OO O L L Pa—
=

Bandkantendehnung als Balkendiagramm

Stufe 1: Bandkantendehnung

(Nur bei Option Technologiemodul II1)
Es werden die Dehnungen und Spannungen an der Bandkante berechnet und in Form eines

Balkendiagramms ausgegeben. Eigenschaften:
e schnelle, Uberschlégige Priifung auf Einhaltung der gefahrlichen Streckgrenze
e kann wahrend der Konstruktion parallel immer angezeigt werden

7

PSA - rofI-Sannungs-AnaIyse, angeze|g in PROFIL

Stufe 2: PSA - Profil-Spannungs-Analyse

(Nur bei Option Technologiemodul Ilf)

Es werden die Spannungen im gesamten Profil wahrend des Durchlaufs durch die Profiliermaschine

berechnet und als farbige Flachen in einer dreidimensionalen Grafik angezeigt. Eigenschaften:

o schnelle, Uberschlagige Prifung auf Einhaltung der gefahrlichen Streckgrenze inshesondere dann,
wenn die héchsten Spannungen nicht an der Bandkante auftreten, z.B. beim Hochstellen
umgefalteter Bandkanten

e Prufung erfolgt wahrend der Konstruktion auf Tastendruck
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.

Ergebnis einer FEMimuIation, angezeigt in PROFIL

Stufe 3: EEM - Finite-Elemente-Methode

(Nur bei Option Technologiemodul 1V)

Die FEM-Simulation berechnet, wie ein flaches Stiick Blech vom konstruierten Rollensatz verformt

wird. Eigenschaften:

e Simulation des Umformworgangs, dadurch sehr genaue Berechnung der auftretenden Dehnungen
und Spannungen

e sehr genaue Berechnung der Profilform, die mit dem konstruierten Rollensatz erzeugt wird, Soll-
Ist-Vergleich und Prifung auf Formabweichungen in Langs- und Querrichtung

e wegen der Rechenzeit am Ende des Konstruktionsprozesses sinnvoll

Alle 3 Stufen lassen sich in henvorragender Weise miteinander kombinieren, wahrend Stufe 1
simultan wéhrend der Konstruktion mitlaufen kann, ist Stufe 2 in kritischen Féllen wahrend der
Konstruktion auf Tastendruck aufrufoar. Stufe 3 sollte am Ende der Konstruktionsphase eingesetzt
werden, um sicher zu gehen, dass der konstruierte Rollensatz ein Profil erzeugt, das den
Anforderungen entspricht.

2.3 FEM (Finite-Elemente-Methode)

(Nur bei Option Technologiemodul 1V)

Ergebnis einer FEM-Simulation, angezeigt in LS-PrePost, dem Viewer des FEM-Systems LS-Dyna.
Zum Vergleich ist die Sollkontur aus der Profilliste in hellgrin eingeblendet
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Die Simulation des Walzprofilierprozesses mit Hilfe FEM ist die dritte Stufe des dreistufigen
Konzepts zur Qualitatssicherung. Die FEM (Finite-Elemente-Methode) bietet Ihnen die Mdglichkeit,
durch eine Simulation im Rechner sehr genaue Informationen uber die Spannungsverhéltnisse im
Profil wahrend des Durchlaufs durch die Maschine und nach Verlassen der Maschine sowie tber die
auftretenden Formabweichungen zu erhalten. Dazu besitzt PROFIL Schnittstellen zu den weit
verbreiteten FEM-Systemen LS-DYNA wvon ANSYS.

Die Vorgehensweise ist folgende:

e Profil- und Rollenkonstruktion mit PROFIL, anschlieRend erzeugen Sie die Eingabedateien fiir
LS-DYNA mit der Funktion Ausgabe FEM LS-Dyna.

e FEM-Simulation mit dem LS-DYNA-Solver.
e Auswertung des FEM-Ergebnisses mit LS-PrePost (s. Bild).

Dabei erhalten Sie 3D-CAD-Zeichnungen, aus denen Sie z.B. durch Ausmessen feststellen kénnen,
ob die zulassigen Formabweichungen eingehalten werden. Falls nétig, kénnen Sie lhre Konstruktion
korrigieren. Dies alles geschieht, bevor der Rollensatz gefertigt wird.

Soll-Ist-Vergleich in LS-PrePost

Voraussetzung: Sie haben in Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Rollen den Schalter Zeige Stich aus
Profilblume zwischen den Rollen gesetzt. Die Stiche der Profilblume erscheinen bei der
Auswertung mit LS-PrePost zwischen den Rollen, ohne dass sie die Simulation beeinflussen (d.h.
es sind keine Kontaktbedingungen definiert). Die Partnamen sind die Stich- bzw. Gerlistnamen, die
im Profilexplorer wahlweise in Bandlaufrichtung oder gegen die Bandlaufrichtung angezeigt werden.
So lassen sich auf einfache Weise Soll-Ist-Vergleiche machen (Sollkontur = Stichkontur, Istkontur
= FEM-Ergebnis).

u

Ein Gertist, Blank und Punkt auf der Mittellinie  Abweichung zwischen geplantem
Stich anzeigen (rot) anklicken Stich und FEM-Ergebnis priifen

Nachdem der LS-Dyna-Solver das Simulationsergebnis berechnet hat, gehen Sie zur Auswertung

SO \or:

e Start LS-PrePost

e File, Open, LS-DYNA Binary Plot --> .d3plot-Datei auswahlen

¢ Rechte Buttonleiste: Model, SelPart --> ein Gertist, Blank und Stich anzeigen

e Blech mit den Pfeiltaten zwischen die Rollen fahren

e Untere Butonleiste: View, Front

¢ Rechte Buttonleiste: Model, Section, Model, Baseld, KeepSection --> Beliebigen Punkt der
Rolle auf der Gerlst-Mittellinie anklicken --> Cut

¢ Untere Butonleiste: View, Top --> Abweichung zwischen geplantem Stich und FEM-Ergebnis
prifen

Blechdicke fiir das Schalenmodell:
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Nach Offnen einer d3plot-Datei mit einem Schalenmodell sehen Sie zunachst die diilnnen Schalen in
der Blechmitte (links). Um die Blechdicke anzuzeigen (rechts), gehen Sie so vor:

o Aufruf Model, Appear

e Wahlen Thick

e Driicken AllVis

Optimierung des Rollensatzes

Fehlerhaftes Profil

Durch Schnitt und Ansicht in der 2D-Ebene kann man die Sollkontur (d.h. konstruierte Profilblume)
mit der Istkontur (d.h. FEM-Ergebnis) vergleichen und die Abweichungen erkennen. Das Beispiel
zeigt, wie ein fehlerhafter Rollensatz ein Profil walzt, das nicht die gewilinschte kreisférmige Form an
der Bandkante besitzt. Man sieht deutlich, wie die Seitenrolle mit vertikaler Achse den unteren Teil
des Profilbogens anhebt. Die Simulation liefert wichtige Erkenntnisse dartber, welche Rollen in
welchem Gerists anders ausgelegt werden mussen.

; a

Fehlerfreies Profil

Nach Modifikation der Rollen und erneuter Simulation unter Nutzung der Restart-Funktion hat das
Profil die gewiinschte Kreisform. Seitenrollen mit verandertem Anstellwinkel verhindern das Anheben
des Profilbodens. AuBerdem verbessert die geanderter Biegereihenfolge die Profilform. Nun kénnen
die Rollen unter Vermeidung von teurem Abfall gefertigt werden
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241

Profil

Konstruktion des Profils

. A
!

Legen Sie mit der Funktion Datei Neu eine neues, leeres Profilprojekt an. Wahlen Sie einen
passenden Dateinamen aus. Tragen Sie die Projektdaten in das Projektdatenfenster ein.

Sie kénnen zwischen 3 verschiedenen Methoden auswahlen, der Benutzung des Werkzeugkastens
Profilkonstruktion, der grafischen Methode und der numerischen Methode.

e Den Werkzeugkasten Profilkonstruktion benutzen Sie, wenn Sie einfache U-, C-, Hut- oder
andere rechtwinklige Standardprofile konstruieren wollen oder diese um einfache
Erweiterungsquerschnitte erganzen wollen.

e Die grafische Methode wenden Sie bei allen komplizierten Profilen an, deren Querschnitt Sie im
CAD-System festlegen wollen.

¢ Die numerische Methode wenden Sie dann an wenn Sie ein einfaches, rechtwinkliges Profil oder
ein Rohr konstruieren wollen. In diesen Fallen sind Ihnen namlich alle Daten bekannt (oder von
Ihnen leicht berechenbar), die Sie direkt in die Profilliste eintragen.

Wenn nach der Profildefinition noch Anderungen notwendig sein sollten, schalten Sie in den
Entwurfsmodus um. So kdnnen Sie nachtraglich Winkel und Radien andern, ohne das Bogenelement
aufzubiegen.

Speichern Sie die Profilliste mit der Funktion Datei Speichern ab.

Mit der Funktion Zeichnen Stich erzeugen Sie die Zeichnung des Profils auf der Zeichenfliche. Mit
dem Navigator stellen Sie den passenden Bildausschnitt ein.

Mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragen die Zeichnung, die gerade auf der Zeichenflache
dargestellt wird, in Ihr CAD-System.

Mit der Funktion Berechnen Statikkennwerte erhalten Sie eine Tabelle aller Statikkennwerte des
jeweiligen Profilquerschnitts. Damit konnen Sie kontrollieren, ob das Profil die vom Statiker
geforderten Werte einhalt. Mit der Funktion Zeichnen Statikkennwerte erhalten Sie die Zeichnung des
Profils mit den Statikkennwerten.

Mit der Funktion Element, Absoluter Winkel kénnen Sie kontrollieren, ob Teile Ihres Profils eine
gewilnschte Winkellage einhalten.

Hinweise:

e Wenn Sie auf diese Weise den Querschnitt des zu fertigenden Profil festgelegt haben, enthalt lhr
Projekt eine Profilliste mit dem Namen LO1. Dieser Name wird im Explorer angezeigt.

¢ AnschlieRend folgt die Konstruktion der Profilblume.Dabei entstehen die Profillisten L02, L0O3,
usw. Die letzte Profilliste, z.B. L16, sollte das flache Blech enthalten, wie es vom Coil abgewickelt
wird.
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2.4.2 Numerische Methode

Die numerische Methode wenden Sie dann an wenn Sie ein einfaches, rechtwinkliges Profil oder ein
Rohr konstruieren wollen. In diesen Fallen sind lhnen namlich alle Daten bekannt (oder von lhnen
leicht berechenbar), die in die Profilliste gehdren:

Fillen Sie nacheinander fur Ihr gewlinschtes Profil die Profilelemente im Profillistenfenster aus.

Beispiel 1

~

&

N

I
|

[ [

50

Ein symmetrisches U-Profil U 50x20x2 (50 breit, 20 hoch, 2mm Blechdicke, 1mm Innenradius) wird
durch folgende Eingaben in die Profilliste beschrieben:

Dicke = 2
S Lange 22
Bl L Radius 1 Winkel 90
S Lange 17
PS
(Zur Erlauterung: S = Strecke  Léange =50/2-2-1=22

Beispiel 2

B =
S =

Bogen Links, 1mm Innenradius, 90 Grad
Strecke Léange=20-2-1=17
PS = Punkt symmetrisch)

2=

)

24
£

AL
a9

Ein unsymmetrisches Hut-Profil 45x24x2 (45 breit, 24 hoch, 2mm Blechdicke, 2mm Innenradius)
wird durch folgende Eingaben in die Profilliste beschrieben:

Dicke = 2

S Lange 10
Bl L Radius 2 Winkel 90

S Lange 16
Bl R Radius 2 Winkel 90

S Lange 2
Bl R Radius 2 Winkel 90

S Lange 4
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P

S Lange 11
Bl R Radius 2 Winkel 90

S Lange 11
Bl L Radius 2 Winkel 90

S Lange 2
Bl L Radius 2 Winkel 90

S Lange 4

(Zur Erlauterung: P = Punkt unsymmetrisch, danach folgt die Beschreibung der linken Halfte)

Beispiel 3

18.856

32.196

Bei einem Profil mit schiefen Winkeln kennen Sie die Léangen der Streckenelemente in der Regel
nicht. Geben Sie zundchst geschatzte Werte fir x, y und z ein:

Dicke = 2

S Lange x

Bl L Radius 2 Winkel 60

S Lange y

Bl R Radius 2 Winkel 60

S Lange z

PS

AnschlieRend bemaRRen Sie das Profil so, wie es in der Vorgabezeichnung bemaRt ist. Andern Sie
nun die Langen der Streckenelemente mit dem Werkzeugkasten Andern oder mit den Bild auf/ab-
Tasten, bis die angezeigten MalRe den Vorgaben entsprechen. Um die Vorgabewerte genau zu
erreichen, ist es sinnwoll, in Einstellungen, Tastatur die Schrittweite Lange auf einen kleinen Wert
zu setzen.

Nach Eingabe jedes Profilelementes wird Ihnen auf der Zeichenflache die Zeichnung des Profils zur
Kontrolle dargestellt.

Korrigieren kdnnen Sie mit den Funktionen Element, Einfugen, Element, Anfligen, Element
Ausfiigen und Profilliste leeren.

Hinweise:

e Haben Sie eine Bogenelement falsch eingegeben, diirfen Sie Winkel und Radius nicht mehr
nachtraglich verandern. In diesem Falle wirden Sie den Bogen bei konstanter gestreckter Lange
aufbiegen. Zu Korrektur einer Falscheingabe schalten Sie in den Entwurfsmodus; anschlieRend
kénnen Sie Winkel und Radius &ndern, ohne den Bogen aufzubiegen.

¢ Profile mit Winkeln ungleich 90° lassen sich mit dieser Methode nicht so einfach eingeben (siehe
Beispiel 3). Benutzen Sie besser den Werkzeugkasten Profilkonstruktion oder die grafische
Methode.
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Grafische Methode

Die grafische Methode wenden Sie bei komplizierteren Profilen an, wenn die einzugebenden Daten
nicht einfach berechnet werden kénnen:

Vorbereitung der Profilkontur im CAD-System
Zeichnen Sie den Querschnitt des Profils in lnrem CAD-System.

Dabei kénnen Sie wahlweise die untere oder obere Konturlinie oder die Linie in der Blechmitte
zeichnen; handelt es sich um ein symmetrisches Profil, reicht es aus, eine Halfte zu zeichnen.

Achten Sie bei einem unsymmetrischen Profil darauf, dass die Steglinie in zwei Halften geteilt ist, da
der Teilungspunkt den Referenzpunkt des Profils definiert.

Einlesen der Profilkontur

Rufen Sie in PROFIL die Funktion Profilliste CAD-Kontur einlesen auf. Damit erzeugen Sie aus der
Kontur eine Profilliste. Bei einem symmetrischen Profil tragen Sie noch im Profillistenfenster ein

Profilelement PS ein; bei einem unsymmetrischen Profil tragen Sie ein Profilelement P ein. Danach

erzeugen Sie eine Konturdatei fir die zweite Halfte des Profils. Bevor Sie diese einlesen, aktivieren
Sie in der Profilliste die nachste Zeile hinter P, so dass die Daten der zweiten Halfte angefligt
werden. Bei Benutzung der ActiveX-Schnittstelle werden beide Profilhalften und der Punkt P
gleichzeitig erzeugt.

Beispiel
Sie machen in Ihrem CAD-System folgende Zeichnung:

Nachdem Sie die Kontur in PROFIL eingelesen und am Ende der Profilliste das Element PS fir
symmetrisch angeflgt haben, entsteht folgendes Profil:

Suche nach ahnlichen Profilen

(Nur bei Option Datenbank)

Wurde bereits ein ahnliches Profil erfolgreich gefertigt, moéchte der Konstrukteur auf die friher
gemachten Erfahrungen aufbauen. Dazu ist es nétig, das altere Profilprojekt schnell zu finden. Dabei
hilft der Profilkatalog.

Um nach einem &hnlichen Profil zu suchen, gehen Sie folgendermafen vor:

Offnen Sie den Profilkatalog auf und erzeugen Sie ein Eilter mit den gewiinschten Filterkriterien, z.B.
AulRenabmessungen oder Klassifizierungsschlissel. Existiert bereits ein passendes Filter, braucht
dieses nur aufgerufen zu werden. Unter Eilter erhalten Sie dazu weitere Informationen.
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Haben Sie das Filter definiert, tippen Sie auf die Taste Filter ein. Nun werden lhnen nur noch die
Profile angezeigt, auf welche die Filterbedingungen zutreffen.

Blattern Sie nun die gefilterten Profile durch und wéhlen Sie ein geeignetes Profil aus. Tippen Sie auf
Profilprojekt Offnen.

2.5 Profil-/Rohrblume

25.1 Konstruktion der Profilblume

Fir diese Funktion muss der Entwurfsmodus ausgeschaltet sein.

In der Profilliste legen Sie den Bogentyp (das Biegeverfahren) fest. Dabei kdnnen Sie bei Bedarf den
Typ Bl in B2, B3 oder B4 abandern, wenn Sie ein Fertigradienverfahren benutzen wollen. Der
Bogentyp ist wichtig fur das anschlieRende Aufbiegen.

Nun kénnen Sie die einzelnen Umformstufen (Stiche) festlegen. Dazu legen Sie mit der Funktion
Profilliste Anfligen die nachste Profilliste fur den nachsten Stich (gegen die Bandlaufrichtung) an.
Aktivieren Sie das Bogenelement, das Sie aufbiegen mdchten, entweder in der Zeichnung oder
indem Sie das Feld Winkel oder Radius anklicken. Nun haben Sie 3 Méglichkeiten, den Bogen
aufzubiegen:

e Tragen Sie einen neuen Winkel oder Radius in das Feld Winkel oder Radius der Profilliste ein;

e Driucken Sie auf der Tastatur die Bild-auf/ab-Tasten bis der gewiinschte Winkel/Radius erreicht
ist;

e Treffen Sie im Werkzeugkasten Andern die Auswahl Winkel oder Radius und tippen Sie auf
kleiner oder 10x kleiner, bis der gewiinschte Winkel/Radius erreicht ist.
Haben Sie den Bogentyp B2 oder B3 oder B4 gewahlt, kann nur der Winkel verandert werden.

Haben Sie dies fir alle Umformstufen durchgefuhrt, erzeugen Sie mit der Funktion Zeichnen Blume
ineinander die Zeichnung der Profilblume.

Mit der Funktion Zeichnen Blume untereinander erhalten Sie eine sehr Ubersichtliche Darstellung des
Umformverlaufs.

Mit der Funktion Zeichnen Blume hintereinander erhalten Sie eine perspektivische Zeichnung, in der
Sie sehr gut den Verlauf der Bandkanten erkennen kénnen. Damit ist eine qualitative Beurteilung der
Bandkantendehnung maéglich.

Mit der Funktion Berechnen Bandkantendehnung erhalten Sie ein Balkendiagramm, das Ihnen zeigt,
ob die zulassige Dehnung an irgendeiner Stelle Uberschritten wurde. Diese Funktion kénnen Sie
schon wahrend der Festlegung der Umformstufen aufrufen, damit Sie bereits in dieser Phase
korrigierend eingreifen kénnen.

Wenn die Berechnung der Bandkantendehnung nicht ausreicht, weil die htéchsten Spannungen nicht
an der Bandkante auftreten (z.B. beim Hochstellen umgefalteter Bandkanten) konnen Sie mit der
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Funktion PSA - Profil-Spannungs-Analyse die Spannungen im gesamten Profilquerschnitt
berechnen.

Mit der Funktion Datei Drucken kénnen Sie die Zeichnung, die Profilliste, die Tabelle der
Statikkennwerte und das Balkendiagramm der Bandkantendehnung auf den Drucker ausgeben.

Mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragen die Zeichnung, die gerade auf der Zeichenflache
dargestellt wird, in Ihr CAD-System.

Hinweise:

e Wahrend der Konstruktion der Profilblume erhalten Sie einen Satz von Profillisten LO1, L0O2, LO3,
usw. Die letzte Profilliste, z.B. L16, sollte das flache Blech enthalten, wie es vom Coil abgewickelt
wird. Die Namen werden im Explorer angezeigt. Die Zahlweise ist in Konstruktionsrichtung, d.h.
gegen die Bandlaufrichtung.

e Danach folgt die Konstruktion der Rollenwerkzeuge.

25.2 Konstruktion der Rohrblume

Mit Hilfe des Werkzeugkastens Rohrkonstruktion kénnen Sie schnell und ohne CAD die
Umformblume fir geschweil3te Rohre und die Rollensétze konstruieren.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Werkzeugkasten, Rohrkonstruktion.

. @ Button Werkzeugkasten Rohrkonstruktion in der Schaltflachenleiste.

Inhalt
Gruppe 1 enthalt Funktionen zur Erzeugung der einzelnen Stationen der Rohreinformung und
Rohrkalibrierung:

= Formrohr-Kalibrierung

Q Schweil3rohr
L Messerrohr

£~ walzrohr
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= Walzrohr, W-Einformung

Gruppe 2 enthalt Funktionen zur Erzeugung der Rollen fiir die Rohreinformung:

[‘”‘] Messergerust, Oberrolle

[-] Messergerust, Unterrolle
U walzgerisst, oberrolle

[=1 Walzgeriist, Unterrolle

2 Messergerist, Seitenrollen

j Walzgeriist, Seitenrollen

Funktionsweise

e Vorbereitung: Beginnen Sie ein neues Projekt mit Datei Neu. Offnen Sie das Maschinenfenster
und parametrieren Sie die Maschinendaten oder importieren Sie eine Maschinendatei, die Sie
aus einem friiheren Projekt heraus erstellt haben. Soll das Rundrohr zu einem Formrohr gewalzt
werden, muss die Maschine Kalibrierstufen enthalten.

e Festlegung der Rohrabmessungen (Rundrohr): Rufen Sie die Funktion SchweiRrohr des
Werkzeugkastens Rohreinformung auf und tragen Sie die Rohrabmessungen und den
erforderlichen Schweil3zuschlag ein.

e Festlegung der Rohrabmessungen (Formrohr): Benutzen Sie die den Werkzeugkasten
Profilkonstruktion, die grafische Methode oder die numerische Methode, um den geschlossenen
Querschnitt des Formrohres festzulegen. Rufen Sie anschlieRend die Funktion Eormrohr-
Kalibrierung des Werkzeugkastens Rohreinformung auf. Es werden die Umformstufen fur alle
Kalibriergeruste und die Schweil3station erzeugt. Mit der Funktion Schweil3rohr fligen Sie den
Schwei3zuschlag hinzu.

e Erzeugen der Rohrblume: Erzeugen Sie nacheinander fir jede Umformstation mit Profilliste
Anfiigen eine Profilliste und rufen Sie in jeder Umformstation eine der Funktionen Messerrohr,
Walzrohr oder Walzrohr, W-Einformung auf, je nachdem ob es sich um eine Messerstation oder
eine Walzstation handelt. Alle diese Funktionen biegen den vorhandenen Querschnitt gemaf
den Vorgaben auf die gewiinschten Werte auf.

e Erzeugen der Rollenwerkzeuge: Rufen Sie in jeder Umformstation eine der Funktionen
Messergerust, Oberrolle, Messergertst, Unterrolle, Walzgerist, Oberrolle, Walzgerist,
Unterrolle, Messergerist. Seitenrollen oder Walzgerist, Seitenrollen auf, je nachdem ob es sich
um ein Messergeriist oder ein Walzgerist handelt und ob Sie Ober-, Unter- oder Seitenrollen
erzeugen wollen. Die Rollen fur die Formrohr-Kalibrierstufen lassen sich mit der Funktion Rolle

Profilzeichnung scannen erzeugen.

Eigenschaften

Mit Ausnahme der Funktion Schweil3rohr (die in einem neuen Projekt bei leerer Profilliste
aufgerufen wird) bauen alle anderen Funktionen auf die aktuelle Profilliste auf, d.h. die Funktionen
Messerrohr und Walzrohr biegen den Rohrquerschnitt gemaR den Vorgaben der aktiven Station auf
die gewlinschten Werte auf (daher sollten Sie vorher die Funktion Profilliste Anfligen aufgerufen
haben). Die Funktionen Oberrolle, Unterrolle und Seitenrollen erzeugen Rollen fur den
Rohrquerschnitt der aktuellen Station.
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Alle Funktionen des Werkzeugkastens Rohreinformung (au3er Formrohr-Kalibrierung) sind
ausgelegt fur symmetrische Querschnitte mit 2 Bogensegmenten auf jeder Seite, d.h. die zugehdrige
Profilliste muss folgende Struktur haben:

Bl

Bl

PS
Mit anderen Strukturen funktioniert der Werkzeugkastens Rohreinformung nicht. Zugelassen sind
jedoch Korrekturen von Hand oder mit Hilfe des Werkzeugkastens Andern.

Die Funktion Formrohr-Kalibrierung setzt einen geschlossenen Querschnitt voraus, der sowohl
symmetrisch als auch unsymmetrisch sein kann. Die Anzahl und Art der Profilelemente ist beliebig.

Vor der Benutzung des Werkzeugkastens Rohreinformung sollten die Maschinendaten im
Maschinenfenster parametriert werden.

Hinweise:

¢ In einigen Eingabefenstern kénnen die Werte durch Betétigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur
schrittweise verandert werden. Die Voreinstellung dazu befindet sich in Einstellungen, Maus.

e Wahrend der Eingabe wird bei einigen Eingabefenstern auf der Zeichenfldche die Vorschau
angezeigt. Die Vorschau verschwindet wieder, wenn das Eingabefenster mit der Abbruch-Taste
geschlossen wird. Wird das Eingabefenster durch Driicken der Ok-Taste geschlossen, wird das
Projekt entsprechend der Vorschau geéandert.

2.5.3 Automatische Profilblume

Wenn bereits eine Profilblume fur ein &hnliches Profil vorliegt und ein neues Profil soll nach dem
gleichen Schema abgewickelt werden, ist die Erzeugung der neuen Profilblume sehr einfach.

Stellen Sie sich vor, Sie haben bereits ein alteres Projekt, von dem Sie wissen, dass es auf der
Maschine erfolgreich gelaufen ist.

Nun erhalten Sie die Aufgabe, fir ein ahnliches Profil mit leicht veranderten Abmessungen oder
Winkeln eine Abwicklung zu machen. Sie wirden sicher vorher in das alte Projekt schauen und das
Umformkonzept Ubernehmen, wenn Sie damit gute Erfahrungen gemacht haben.
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Dies geht einfacher: Rufen Sie firr das alte Projekt den Abwicklungsplan auf und wahlen Sie
Abwicklungsplan, Erzeugen aus aktuellem Projekt. Speichern Sie den Abwicklungsplan ab,
nachdem Sie gegebenenfalls noch die Winkel in % umgewandelt haben (Funktion
Abwicklungsplan, Anzeige Winkel in %). Damit ist der Abwicklungsplan auch auf neue Profile mit
abweichenden Biegewinkeln anwendbar.

Nun 6ffnen Sie das neue Projekt, in dem Sie den neuen Profilquerschnitt (LO1) festgelegt haben.
Offnen Sie den fiir das alte Projekt erzeugten Abwicklungsplan und wéhlen Sie Abwicklungsplan,
Anwenden und Profilblume erzeugen. Die Profilblume fir das neue Projekt wird automatisch
erzeugt, wobei die Biegewinkelfolge aus dem alten Projekt Gbernommen wird.

Ahnlich heit, die Profilliste hat den gleichen Aufbau beziiglich der Folge von Strecken- und
Bogenelementen. Ist dies nicht der Fall, kdnnen Sie in einem wvorhandenen Abwicklungsplan Spalten
verschieben (Funktion Abwicklungsplan, Spalte) oder den Plan auch komplett manuell neu
erstellen.

Nachdem Sie den Abwickelplan auf Bogentypen umgeschaltet haben (Funktion Abwicklungsplan,
Anzeige Bogentyp) kdnnen Sie auch Bogentypen (Biegeverfahren) festlegen, die von dem Verfahren
in der Profilliste LO1 abweichen. Auch ist es moglich eine Strecke (aus LO1) in einen Bogen (in Lnn)
zu verwandeln.

Auf diese Weise erhalten Sie im Laufe der Zeit eine Sammlung von Abwicklungsplénen, in denen lhr
persénliches Know-How abgelegt ist. Dies erméglicht Ihnen, auf Anfragen fiir neue Profile schneller
Zu reagieren.
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2.5.4.2

Rollenwerkzeuge

Konstruktion der Rollenwerkzeuge

Sie kénnen zwischen 3 verschiedenen Methoden auswahlen, wllautomatisch, mit Hilfe des CAD-
Systems oder unter Wiedenerwendung vorhandener Rollen aus dem Rollenlager.

Alle Methoden setzen voraus, dass Sie im Maschinenfenster die Maschine parametriert haben, fur

die der Rollensatz konstruiert werden soll.

¢ Die Roallenkonstruktion durch Scannen der Profilzeichnung wenden Sie dann an, wenn PROFIL
wollautomatisch einen Rollenvorschlag fiir lhren Profilquerschnitt machen soll. Es ist die
schnellste Methode zur Rollenkonstruktion.

e Die Roallenkonstruktion mit dem CAD-System wenden Sie dann an, wenn Sie den Rollen eine
individuelle Form geben wollen.

¢ Die Suche nach worhandenen Rollen wenden Sie an, wenn Sie aus Griinden der Kostenersparnis

alte Rollen aus Ihrem Rollenlager wiedenerwenden wollen.

Rollenkonstruktion durch Scannen der Profilzeichnung

Die Rollenkonstruktion durch Scannen der Profilzeichnung wenden Sie an, wenn PROFIL
wollautomatisch einen Rollenvorschlag fur Ihren Profilquerschnitt machen soll. Es ist die schnellste
Methode zur Rollenkonstruktion.

Es wird die Profilzeichnung auf der Zeichenflache gescannt. Dabei werden nur die Konturen des
Profils und anderer bereits vorhandener Rollen berlicksichtigt, die von der Welle aus gesehen
sichtbar sind. Es wird eine Rolle erzeugt, die alle sichtbaren Konturen berihrt.

Zuerst parametrieren Sie im Maschinenfenster die Maschine, firr die der Rollensatz konstruiert
werden soll.

Aktivieren Sie den gewunschten Profilstich, fir den die Rollen konstruiert werden sollen. Mit der
Funktion Profilliste Belastet bestimmen Sie, ob die Profilrollen fir den entlasteten oder den zur
Kompensation der Rickfederung belasteten Fall auslegen méchten.
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2.5.4.3

Wabhlen Sie mit Zeichnen Rollen die Rollenzeichnung an. Sie sehen nun den Profilstich und die
Mittellinien der Rollen. Durch Anklicken der entsprechenden Mittellinie geben Sie vor, ob eine
Unter-/Oberrolle oder ob eine Seitenrolle erzeugt werden soll.

Rufen Sie anschlieRend die Funktion Rolle Profilzeichnung scannen auf.

o

Es wird eine Rolle erzeugt und angezeigt, die alle von der Welle aus sichtbaren Konturen des Profils
und eutl. schon vorhandener Rollen auf anderen Achsen berihrt.

Rollenkonstruktion mit dem CAD-System

Die Rollenkonstruktion mit dem CAD-System wenden Sie insbesondere dann an, wenn Sie den
Rollen eine individuelle Form geben wollen, die von der Profilform mehr oder weniger abweicht.

—

4

Vorbereitung der Rollenkontur im CAD-System

Zeichnen Sie die Kontur der gewinschten Rolle in lnrem CAD-System. Benutzen Sie dabei als
Zeichnungshilfe die Profilzeichnung, die Sie vorher mit der Funktion Zeichnung -> CAD in das CAD-
System Ubertragen haben.

Auch wenn Sie geteilte Rollen planen, sollten Sie eine Konturlinie Uber alle Rollen zeichnen, die auf
einer Welle sitzen; die Teilung erfolgt spéter. Nicht zeichnen sollten Sie: die senkrechten
Begrenzungslinien am Anfang und Ende einer Rolle und die Mittellinie; diese werden automatisch
erzeugt. Aul3erdem sollten Sie nicht die Kantenverrundung am Anfang und Ende einer Rolle
einzeichnen; diese lasst sich spater bequemer durch Eintrag eines Rundungsradius vorgeben.

Einlesen der Rollenkontur

Zuerst parametrieren Sie im Maschinenfenster die Maschine, firr die der Rollensatz konstruiert
werden soll.

Aktivieren Sie den gewunschten Profilstich, fir den die Rollen konstruiert werden sollen. Wahlen Sie
mit Zeichnen Rollen die Rollenzeichnung an. Sie sehen nun den Profilstich und die Mittellinien der
Rollen. Durch Anklicken der entsprechenden Mittellinie geben Sie vor, ob eine Unter-/Oberrolle oder
ob eine Seitenrolle erzeugt werden soll.

Rufen Sie anschlieBend die Funktion Rolle CAD-Kontur einlesen auf.
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Es kann eine Rolle erzeugt werden, die exakt die im CAD vorbereitete Kontur hat.

2.5.4.4 Suche nach vorhandenen Rollen

(Nur bei Option Datenbank)

Um nach einer geeigneten Rolle im Rollenlager zu suchen, haben Sie folgende Mdglichkeiten:

e Legen Sie zunachst die Kontur der gewiinschten Rolle fest, indem Sie die Methode
Rollenkonstruktion durch Scannen der Profilzeichnung oder Rollenkonstruktion mit dem CAD-
System anwenden. Rufen Sie auf: Rolle, Rollenlager, Suchen und legen Sie im folgenden
Fenster fest, welche Ahnlichkeitskriterien bei der Suche benutzt werden sollen. Danach zeigt
die Rollentabelle eine Auswahl der Rollen an, die lhrer gewlinschten Rolle &hnlich sind.

e Die zweite Mdglichkeit besteht darin, in der Filtertabelle der Rollendatenbank die gewtinschten
Filterkriterien von Hand einzutragen. Existiert bereits ein passendes Filter, braucht dieses nur
aufgerufen zu werden. Unter Filter erhalten Sie dazu weitere Informationen.Haben Sie das Filter
definiert, tippen Sie auf die Taste Filter ein. Nun werden lhnen nur noch die Rollen angezeigt,
auf welche die Filterbedingungen zutreffen.

Wird keine Rolle angezeigt, existiert keine passende Rolle oder die vorgegebene Toleranz ist zu eng.

Blattern Sie nun die gefilterten Rollen durch und wahlen Sie eine geeignete Rolle aus. Mit der

Funktion ~* Im Projekt markierte Rolle durch Datenbank-Rolle ersetzen iibertragen Sie die
ausgewahlte Rolle aus der Datenbank in das Projekt; dort wird die aktivierte Rolle geléscht und durch
die Rolle aus der Datenbank ersetzt.

2.5.4.5 Anpassen der Rollenwerkzeuge

Falls erforderlich, kénnen Sie die Rolle nach Ihren eigenen Winschen modifizieren. Benutzen Sie
dazu aus dem Menti Rolle die Funktionen

Kegeliger Randansatz Zylindrischer Randansatz
Bogenférmiger Randansatz Teilen im Eckpunkt
Teilen zwischen Eckpunkten Zusammenfassen

Wenden Verschieben
Spiegeln

Ausschneiden Kopieren
Einfliigen Loschen

Um einzelne Rolleneckpunkte zu modifizieren, benutzen Sie den Werkzeugkasten Andern. Nachdem
Sie den gewiinschten Rolleneckpunkt selektiert haben, treffen Sie im Werkzeugkasten Andern die
Auswahl Breite, Durchmesser oder Radius und tippen Sie auf die Pfeiltasten, um den Wert zu
verandern.

Ein Ereiwinkel wird benutzt, um den Rollenverschleild zu reduzieren, wenn wegen der
unterschiedlichen Profilhdhen die Umdrehungsgeschwindigkeiten der Rollen unterschiedlich sind. Mit
Hilfe der Funktion Spalt kann der Freiwinkel auf folgende Profilabschnitte fortgesetzt werden.
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Mit der Funktion Zeichnen, Anzeigen, Vorgangerstich prufen Sie, ob das ankommende Profil richtig
wvon den Rollen erfasst wird und ob keine Kollisionen auftreten.

2.5.4.6 Erzeugen von Distanzen

Getriebe

Distanzen (rot im Bild) sind Hulsen, die auf Unter- und Oberwelle geschoben werden, um die Position
der Rollenwerkzeuge auf der Welle zu fixieren. Sie haben einen kleineren Durchmesser als die
Rollenwerkzeuge und bertihren nicht das Profil. Ihre Breite ergibt sich aus dem Abstand zwischen
aulReren Rollenflanken und dem linken und rechten Geriststander (Arbeitsbreite im
Maschinenfenster). Nachdem die Rollenwerkzeuge konstruiert wurden, sind also auch die
Abmessungen der Distanzen festgelegt. Der Durchmesser der Distanzen ist konstant (Distanzen-&@
im Maschinenfenster).

oS oS

p20x60 SpIOMED  SpExauDt Spitwan 2un2 SPEKISPIONED  Sp20vaD
Pstu01 Pstudz

Distanzen kdnnen sich auch zwischen den Rollenwerkzeugen befinden. Auf diese Weise lassen sich
Rollenwerkzeuge fur verschiedene Profilbreiten verwenden, indem die Distanzen gegen Distanzen mit
anderen Breiten ausgewechselt werden.

Damit Distanzen nicht immer wieder neu angefertigt werden missen, geht man haufig so vor: Die
Rollenwerkzeuge werden mit Randansétzen versehen (zylindrisch, kegelig oder bogenférmig), dabei
wird die Option Auf Breite (Absolutmal) benutzt und ein glatter Breitenwert im Raster Imm, 5mm
oder 10mm eingegeben. Somit ergeben sich auch glatte Breiten flir die Distanzen. Zuséatzlich werden
die Distanzen geteilt, z.B. im Raster 100mm. 50mm, 10mm, 5mm, 1mm. Auf diese Weise missen
Distanzen nicht fur jedes neue Profil neu angefertigt werden, sondern werden einem Vorrat
entnommen und entsprechend der benétigten Breite zusammengesetzt.

PROFIL bietet 2 Méglichkeiten, Distanzen einzufugen, die alternativ benutzt werden kénnen:

e Automatische Distanzen: Durch Setzen des Schalters Rollen, Distanzen in Einstellungen,
Zeichnung werden die Absténde links und rechts der Rollenwerkzeuge mit Distanzen gefillt und
beim Andern von Rollenbreiten automatisch nachgefiihrt. Die automatischen Distanzen werden an
CAD ubergeben und erscheinen in der Stiickliste. Da sie jedoch keine Objekte sind wie die
Rollenwerkzeuge, sind sie nicht durch Mausklick aktivierbar, nicht bemaf3bar, und nicht teilbar.
Auch erhalten sie keine Bezeichnung wir die Rollen. Wenn eine Distanz zwischen
Rollenwerkzeugen erforderlich ist, muss eine Zylinderrolle mit Distanzdurchmesser erzeugt
werden.

e Distanzrollen: Diese werden als Objekte wie die Rollenwerkzeuge behandelt. Sie werden erzeugt
mit der Funktion Rolle, Distanzen erzeugen und entfernt mit Rolle, Distanzen entfernen und sind
per Mausklick identifizierbar, kénnen bemaf3t und geteilt werden und bekommen Bezeichnungen
nach einem eigenen Distanzen-Nummernschlissel in Einstellungen, Distanzen. Die
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25.4.7

2.5.4.8

Breitenanpassung erfolgt nicht automatisch; nach Andern von Rollenbreiten miissen die Distanzen
neu erzeugt werden. Wenn Distanzen in Scheiben teilen eingestellt ist, werden die Distanzen
automatisch gemal der Scheibendicken-Tabelle geteilt. Distanzrollen werden ebenfalls
zwischen Rollenwerkzeugen erzeugt, wenn bei der Rollenkonstruktion an dieser Stelle Platz
gelassen wurde. Distanzrollen kdnnen wie die Rollenwerkzeuge in der Stickliste und im NC-
Programm ausgegeben werden.

Fur beide Arten von Distanzen gilt: Da sie keinen Kontakt mit dem Profil haben, werden sie bei der
Finite-Elemente-Simulation nicht berticksichtigt. Auch lassen sich Distanzen beider Art bei Bedarf
ein- und ausschalten, um z.B. die Zeichnung an CAD ohne Distanzen zu Ubertragen oder die
Zeichnung zu drucken.

Ausgabe der Fertigungsdaten

Profil- und Rollenzeichnungen, Montageplane

Mit den Funktionen des Werkzeugkastens BemaRen konnen Sie die Profil- und Rollenzeichnungen
sowohl von Hand als auch automatisch bemaf3en. Benutzen Sie die Funktion Ausgabe Zeichnung ->
CAD, um die gewunschte Zeichnung in das CAD-System zu Ubertragen. Venwllstandigen Sie dort
die Zeichnung und geben Sie diese mit Hilfe des CAD-Systems auf einen Plotter oder Drucker aus.
Oder drucken Sie die Zeichnung direkt mit Hilfe der Funktion Datei Drucken aus. Mit der Funktion
Datei Plotten erhalten Sie ohne CAD einen Aufbauplan mit normgerechtem Zeichnungsrahmen und
Schriftfeld.

Stucklisten (Séagelisten)

Benutzen Sie die Funktion Ausgabe Stiickliste erzeugen, die Ihnen eine Textdatei mit der
Rollenstiickliste aller zum Projekt gehérenden Rollen erzeugt. Die Datei kénnen Sie auf einen
Drucker ausgeben oder in ein Kalkulationssystem (bertragen. Oder benutzen Sie die gleiche
Funktion, um die Stiickliste direkt in ein vorbereitetes Arbeitsblatt von MS Excel zu Ubertragen.

NC-Programme

Benutzen Sie die Funktion Ausgabe NC erzeugen, die lhnen eine Textdatei mit den NC-Programmen
(Konturdaten) aller zum Projekt gehtérenden Rollen erzeugt. Die Programme konnen bei Bedarf auch
in Einzeldateien angelegt werden.

NC-Zeichnung

Haben Sie ein NC-Programmiersystem im Einsatz, das DXF-Dateien der Rollenwerkzeuge einlesen
kann, benutzen Sie die Funktion Ausgabe Zeichnung -> NC, um eine DXF-Datei der Rollen zu
erzeugen.

Manuelle Programmierung der CNC-Drehmaschine

Sollte die Steuerung lhrer Maschine kein direktes Einlesen eines extern erstellten Programms
zulassen, benutzen Sie zur manuellen Programmierung die Rollendaten des Profilrollenfensters, die
Sie mit Datei Druckvorschau und Datei Druckenauf einen Drucker ausgeben. Die Daten der
Rolleneckpunkte eignen sich zur direkten Eingabe in die Steuerung der Maschine.

Rollen in die Rollendatenbank abspeichern

(Nur bei Option Datenbank)

Abspeichern einer einzelnen Rolle Gber die Zwischenablage

Um eine einzelne Rolle Uber die Zwischenablage in die Rollendatenbank abzuspeichern, selektieren
Sie die gewunschte Rolle durch Antippen auf der Zeichenfliche und kopieren Sie diese mit Hilfe der
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2.6
26.1

Funktion Rolle Kopieren in die Zwischenablage. Nach Offnen der Rollendatenbank (Funktion Rolle
Rollenlager) driicken Sie die Taste Rolle aus Zwischenablage einfiigen der Rollentabelle.

Abspeichern einer oder mehrerer Rollen aus dem Profilprojekt

Rufen Sie die Funktion Rollenlager, Speichern auf und wahlen Sie aus, ob Sie die markierte Rolle,
alle Rollen der markierten Welle, alle Rollen des aktuellen Gerlsts oder alle Rollen des Projekts
speichern wollen.

Aufnehmen einer Rolle aus einer Papierzeichnung in die Rollendatenbank

Legen Sie in der Rollentabelle der Rollendatenbank mit Hilfe der Taste Rolle Einfiigen des
Datenbanknavigators einen neuen Rollendatensatz an und flllen Sie dessen Felder aus. Mit der
Taste Bearbeitung beenden des Navigators speichern Sie den Datensatz ab. Wahrend die neue
Rolle noch aktivist, legen Sie nacheinander fir jeden Eckpunkt der Rolle in der
Rolleneckpunktetabelle der Rollendatenbank mit Hilfe der Taste Eckpunkt Einfiigen des
Datenbanknavigators einen neuen Datensatz an und tragen Sie die Breite des jeweiligen
Rolleneckpunkts (von der linken Kante aus gesehen), den Durchmesser (Spitzpunkt,
Tangentenschnittpunkt) und den Rundungsradius ein. Die Breiten der Rolleneckpunkte beziehen
sich im Gegensatz zu den Rollen im Profilprojekt auf die linke Kante der Rolle, d.h. der erste
Eckpunkt hat immer die Breite 0. Das Feld Winkel ist kein Eingabefeld; es wird automatisch aus
den Breiten und Durchmessern berechnet. Mit der Taste Bearbeitung beenden des Navigators
speichern Sie jeden Datensatz ab.

Abspeichern einer Rolle aus einer CAD-Zeichnung
Drucken Sie die Taste Rolle aus CAD einfligen am oberen Rand der Rollentabelle.

Maschine

Neue Behandlung der Maschinendaten

[ Maschine: Roliformer T300 || e |
Impor‘t aus Datei Maschinendstei  Geriist
ﬁlﬂl HFI Edgi F ="Walzgerist  C = Kalbriergeriist @l
E rtin Datei 4 :ollfolmer T300 « | Maschine: Rallforner T300
R =R F:emagerust Obers. Werh. :0-Ralle: 1.000 = | 1,400
a Arbeitsbreite: 2h0,000
L1 Distanzen @: 70,000 Material |2DSD
Zusatz-Seitenachsen —<— w12 —
= Gerlist: IFeltigger'u'st GerListabstand: 300,000
ﬁ Fealibrierfaktor [%]; I Wrmfermgrad (%]
=8 Z_WiSC% Arf. re. Sefterachse
U™ i Achae nken Oben Linksg 1 Rechts 2
Kontextmenii zum e, . 50000 50000) 52000
Anfii d Entf L Arbeits-F: 127,000 177,400 150,000 150,000
n ”ge!” Hn h" ) ) Beaugsp.x | 200000  200000]  200,000) 200,000
Ll DT L =Rz Bezugsn.v. | 150000[  153000[  150.000[ 150000
< - Walzgeiuitlll Meigungsw.: -30.000

Altes Verfahren, bis einschlielRlich PROFIL Version 4.6:

Maschinendaten sind in der Maschinendatei *.m01 gespeichert, im Projekt gibt es lediglich einen
Verweis auf die Maschinendatei. Wenn zuséatzliche Maschinendaten benétigt wurden (z.B. beim
Konstruieren einer Rolle), werden die Daten aus der Maschinendatei automatisch nachgeladen.

Wenn Maschinendaten im Projekt verandert wurden (z.B. Uber das ﬁ Kontextmeni beim
Rechtsklick auf die Wellen-Mittellinie), werden die Daten in die Maschinendatei gespeichert. Wenn
Maschinendaten im Maschinenfenster verandert wurden, wird das Projekt beim Abspeichern der
Maschinendatei aktualisiert.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



Arbeitsweise 55

Warum ein neues Verfahren?

Vorteil des bisherigen Verfahrens war die universelle Verwendbarkeit der Maschinendaten fur
verschiedene Projekte, die auf der gleichen Maschine liefen. Nachteil war, dass unbemerkt beim
Verandern von Maschinendaten fremde Projekte ungewollt beeinflusst werden konnten. Aus diesem
Grund speichern viele Anwender die Maschinendatei lokal im Projektverzeichnis, was jedoch nicht
der Idee der universell verwendbaren Maschinendatei entspricht.

Neues Verfahren ab PROFIL Version 4.7:

Die Maschinendaten werden wollstéandig im Projekt gefuhrt und in die Projektdatei *.pro
abgespeichert. Angezeigt werden die im Projekt enthaltenen Maschinendaten im
Maschinendatenfenster, das gegenuber der friiheren Versionen nur an zwei Stellen verandert ist: die
bisherigen Laden-/Speichern-Funktionen sind durch Import-/Export-Funktionen ersetzt, mit denen
Maschinendaten Uber Maschinendateien *.mQ01 an andere Projekte Uibertragen werden kénnen. Es
erfolgt kein automatisches Laden/Speichern mehr, sondern nur noch durch bewusste Handlung.
Wenn wahrend der Projektbearbeitung Maschinendaten fehlen (z.B. zuwenig Geriste), wird dies in
der Dialogzeile am unteren Bildschirmrand gemeldet und das Maschinenfenster 6ffnet sich, damit
z.B. ein zusatzliches Gerlst angefugt werden kann. Dies geschieht ebenfalls bei einem neuen
Projekt; daraufhin kann der Anwender zundchst Maschinendaten eintragen oder eine vorhandene
Maschinendatei importieren. Werden Maschinendaten im Maschinendatenfenster verandert, wird die
Veranderung sofort im Projekt wirksam, ohne dass die Maschinendaten gespeichert werden missen
oder das Fenster geschlossen werden muss. Damit sind interaktive Veranderungen maoglich (&hnlich
wie im Prdfillistenfenster) und das Ergebnis ist gleich auf der Zeichenfliche sichtbar.

Kompatibilitat:

Alte und neue Projektdateien und alte und neue Maschinendateien sind wllstéandig kompatibel. Wird
mit der neuen PROFIL-Version eine alte Projektdatei gedffnet, ist das Maschinenfenster zum Teil
ausgefillt, soweit aus den Achsdaten der in der Datei vorhandenen Rollen Maschinendaten
gewonnen werden kénnen. Es sollte jedoch méglichst die zum Projekt gehdrende Maschinendatei
einmal importiert und das Projekt mit diesen Maschinendaten abgespeichert werden. Danach wird
die Maschinendatei fur dieses Projekt im Prinzip nicht mehr benétigt. Die alte PROFIL-Version kann
eine neue Projektdatei mit Maschinendaten ebenfalls 6ffnen, jedoch werden die Maschinendaten aus
der Datei ignoriert.

ﬁ Bedienhinweise:

Uber die neue Schaltflache "Maschine" in der oberen Schaltfiichenleiste des PROFIL-Hauptfensters
wird das Fenster "Maschinendaten" getffnet und wieder geschlossen. Es zeigt die Maschinendaten
des jeweils geoffneten Projekts an. Eingegebene Daten wirken sofort auf das Projekt. Bei SchlieRen
des Fensters bleiben die Daten erhalten. Wenn ein élteres Projekt gedffnet wird, das noch keine
Maschinendaten enthalt, zeigt das Maschinenfenster mdglicherweise nicht alle Geruste der
Maschine an, sondern nur so viele, wie im Projekt benutzt werden. In diesem Fall sollte zunachst die
zum Projekt gehdrende Maschinendatei importiert werden. Sowohl die Import- als auch die Export-
Funktion 6ffnet das Dateiauswahlfenster und zeigt als Eingabevorschlag den zum Projekt
gehorenden Maschinendateinamen an. Weiterhin sind Maschinendateien Uber Datei, Import und
Datei, Export des PROFIL-Hauptfensters importier- und exportierbar, jedoch erscheint hier als
Eingabewvorschlag der zuletzt benutzte Dateiname. Da die Maschinendaten im Projekt gefiihrt
werden, sind auch die Undo- und Redo-Funktionen darauf anwendbar.

Interaktivitat:

Mit dem Maschinenfenster lasst sich nun auch interaktiv arbeiten. Dies bedeutet, dass im
Maschinenfenster selektiert werden kann und die Auswirkung von Anderungen gleich auf der
Zeichenflache und im Profilexplorer sichtbar ist. Umgekehrt erfolgt nach der Auswahl eines Objekts
auf der Zeichenflache oder im Profilexplorer automatisch auch die Gerlst- oder Achsenaktivierung im
Maschinenfenster.
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2.6.2

Multiachsen

Zusatz-Seitenachsen:

Will man hochkomplexe Profile fertigen, missen haufig zuséatzliche schrag angestellte Seitenrollen
in den Profilquerschnitt eintauchen. Dies ist z.B. dann erforderlich, wenn prazise Innenradien geformt
werden missen und die Innenkontur fir horizontale Oberrollen nicht zugéanglich ist. Zu diesem Zweck
kénnen im Maschinenfenster neben den Standard-Seitenachsen Zusatz-Seitenachsen mit
unterschiedlichen, frei wahlbaren Neigungswinkeln erzeugt werden.

1"
Ra1r-01

Tul
Ra1u-01

Bedienhinweise:

Nach einem Rechtsklick auf ein Seitenachsensymbol (L oder R) im Maschinenfenster 6ffnet ein @
Kontextmeni und es lassen sich weitere Seitenachsen definieren und ebenso auch wieder
entfernen. Die Achse kann senkrecht sein (Normallage 0°) oder unter einem wéhlbaren
Neigungswinkel (positiv nach aulen und negativ nach innen) gekippt sein. Die Anzahl der Zusatz-
Seitenachsen ist beliebig. Beim Erzeugen einer neuen Seitenachse werden die Achsdaten der
vorhergehenden Achse kopiert. Der Neigungswinkel wird jedoch verandert, damit die neue Achse auf
der Zeichenflache sichtbar und anklickbar ist. Anschlie3end sollte der Benutzer den Neigungswinkel
andern.

Rollennummerierung:

Um die automatische Vergabe der Rollennummer und der Sachnummer auch fur die Zusatz-
Seitenachsen zu erleichtern, sind zwei neue Variablen wvorgesehen, die im Nummernschlissel
(Einstellungen, Rollen) verwendet werden kdénnen:

$SA fortlaufende Rollennummer Uber alle Rollen eines Gerusts

$TA fortlaufende Rollennummer (ber alle Rollen eines Wellentyps (U, O, L oder R) in einem Geriist.
Alle linken Seitenrollen gehdren zum Typ L und alle rechten zum Typ R.
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2.7 Training Videos
Die Videos sind zur Zeit nur in englischer Sprache verfigbar!

Lesson 1 - Defining a simple U profile

PROFIL 1]: )

Lesson 1
;.
-}
>
b}
3
5

Defining a simple U profile by using the
Toolbax Profile Design

[ S r—
ey —

You learn how to define a simple U profile, symmetric and unsymmetrical, by using the Toolbox
Profile Design. Then you learn to understand the structure of the profile list, the reference point, and
the meaning of the different profile elements.

Lesson 2 - Defining a complicated profile

PROFIL I]: )

Lesson 2

Defining a complicated profile by using
CAD import

You learn how to import a complicated profile, symmetric and unsymmetrical, by using the Read
CAD-Contour function. You learn how to detect a faulty CAD drawings and what to do in case of
import errors.
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Lesson 3 - Creating the flower pattern

PROFIL I]: ()

Lesson 3

Creating the flower pattern

You learn how to create the flower pattern for a simple U profile by manual specification of the
bending sequence. You see how to consider the Stress of Band Edge during design and what to do if
the stress exceeds the yield stress of the material. Then you get to know the different Bending
Methods: Constant developed length method, constant radius methods, track holding method and a
method for compensating the spring back. At the end you see how to transfer the designer's know-
how to a new project and how to create a flower pattern automatically by using the Development
Table.

Lesson 4 - Defining machine properties

PROFIL

Lesson 4

RS

Dafining the maching properties

L
Eprt - e Caprm

You learn how a roll forming machine and a tube forming machine is defined in the Machine Window.
The difference between forming stands and calibration stands is shown. You learn to to set-up the
shaft and axles properties.
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Lesson 5 - Creating roll tools

Lesson 5

Creating roll tools

You learn how to create rolls, first the very quick method by Scanning the Profile Contour. For
special needing it is necessary to define a roll contour that differs from the profile contour. It is shown
how to Create it in CAD and import it.

Lesson 6 - Verifying roll design by FEA

PROFIL Si==: <5

Lesson 6

Varifying the roll design by FEA

e s L
R o 30 e

You learn how to erify the roll design by FEA - Finite Element Analysis. The FEA system LS-Dyna
is a suitable instrument to check if the designed rolls are able to produce the desired profile with the
requested allowances. The handling procedure is shown for the example bumper project.

Lesson 7 - Export CAD drawings and manufacturing data

Export CAD drawings and manufacturing data

Lastas Sl B mdegye
Spmpna Bt Crstem
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You learn how to transfer drawings and 3D models to CAD. Export parts list and sawing list
respectively for cutting the roll blanks from the bar is shown. You learn to know the three options to
export milling data: G codes to the machine control, DXE files to a CAD/CAM system, and print

output.

Lesson 8 - Designing shaped and round tubes

PROFIL EiEigEs

Leszon 8

Designing shaped and round tubes

arner Foard Soroee

Tarsmee Hed S

You learn how to use the automatic Shaped Tube Calibration for tubes that should be formed from
from a round welded tube. Then you see the automatic Round Tube Forming, the development of a
tube flower pattern, and how to modify the passes manually. Afterwards the creation of roll tools for
breakdown passes, fin passes and calibration stands by using the Toolbox Tube Design is shown.

(Will be continued soon)
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3.1
3.1.1

3.1.11

3.1.1.2

Referenz

Menus

Datei
Neues Projekt
Mit dieser Funktion beginnen Sie ein neues Profilprojekt.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptment: Datei, Neues Projekt.

) [ Button: Neues Profilprojekt in der Schaltflachenleiste.

Es erscheint das Dateiauswahlfenster, in das Sie den gewiinschten Dateinamen fir Ihr neues
Profilprojekt eingeben kdnnen. Profilprojekte haben die Dateinamenerweiterung pro. Die Liste im
mittleren Teil des Fensters zeigt Ihnen zur Kontrolle die Namen der im Verzeichnis bereits
vorhandenen Profilprojekte. Diese durfen Sie in diesem Fall nicht auswéahlen. Im oberen Teil des
Fensters kdnnen Sie bei Bedarf einen Verzeichniswechsel oder einen Laufwerkswechsel vornehmen.

Funktionsweise

Nach Eingabe eines glltigen Dateinamens erscheint das Projektdatenfenster fiir das neue
Profilprojekt sowie das leere Profillistenfenster fiir den 1. Stich (Fertigstich). Einige Eingabefelder
sind bereits zu lhrer Arbeitserleichterung mit Vorgabewerten gefiillt; es handelt sich um Werte, die
Sie zuletzt benutzt haben. Selbstverstandlich kénnen Sie diese Vorgaben abandern.

Hinweis:
Ist das gewiinschte Profilprojekt schon vorhanden, benutzen Sie die Funktion Offnen Projekt.

Offnen Projekt

Mit dieser Funktion 6ffnen Sie ein vorhandenes Profilprojekt. Voraussetzung: die Datei muss
wvorhanden sein und muss ein Profilprojekt enthalten, das Sie bereits friiher konstruiert haben.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Datei, Offnen Projekt.

. = Button: Offnen Profilprojekt in der Schaltfiachenleiste.

Es erscheint das Dateiauswahlfenster, in dem Sie die gewiinschte Datei durch Anklicken
auswahlen kénnen. Profilprojekte haben die Dateinamenerweiterung .pro. Im oberen Teil des
Fensters konnen Sie bei Bedarf einen Verzeichniswechsel oder einen Laufwerkswechsel
vornehmen.

Projektvorschau: Auf der rechten Seite sehen im Vorschaufenster die Zeichnung des Fertigstichs
des ausgewahlten Projekts. Darunter werden Ihnen Kunde, Bezeichnung und Zeichnungsnummer
sowie am rechten Rand die Anzahl der im Profilprojekt enthaltenen Stiche angezeigt.

Funktionsweise

Nach Sie die Taste Offnen gedriickt haben, erscheint das Projektdatenfenster des gewahliten
Profilprojekts sowie das Profillistenfenster fir den 1. Stich (Fertigstich). Auf der Zeichenflache wird
die Zeichnung des Profils dargestellt.

Wenn Sie ein Projekt 6ffnen, das ein anderer Benutzer schon gedffnet hat, wird Ihnen dies gemeldet.
Das Projekt wird dann zur Ansicht geladen und es erscheint in der Kopfzeile der Hinweis ,Nur zur
Ansicht”. Speichern ist in diesem Fall nicht mdglich. Um das Projekt bearbeiten zu kénnen, offnen
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Sie es neu, nachdem der andere Benutzer es wieder geschlossen hat. Sie kénnen jedoch ein zur
Ansicht geoffnetes Projekt mit Speichern unter... unter einem anderen Namen speichern.

Einstellungen

v “Offnen Projekt” und
E xplorer mit Yorzchau

Bei gréReren Projekten kann der Bildaufbau der Projektworschau langer dauern. Dies kann schnelles
Arbeiten behindern. Schalten Sie die Vorschau einfach in Einstellungen, Allgemein

Hinweis:
Siehe auch: Teilprojekt hinzuladen.

3.1.1.3 Speichern Projekt

Mit dieser Funktion speichern Sie wahrend oder nach der Konstruktion oder nach einer Anderung
das Profilprojekt in die Projektdatei ab, deren Namen in der Kopfzeile des Hauptfensters angezeigt
wird.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Datei, Speichern Projekt.

o = Button: Speichern Profilprojekt in der Schaltflachenleiste.
e Funktionstaste F2. Die Funktionstastenbelegung kann in Einstellungen, Tastatur geandert
werden.

Funktionsweise

Das Profilprojekt wird in die Datei mit der Erweiterung .pro gespeichert. Vor dem Speichern wird
automatisch die alte .pro-Datei in eine Backup-Datei .BAK umbenannt.

Hinweise:

e Die Funktion ist nur aktiv, wenn Anderungen vorgenommen wurden.

e Sollten Sie das Abspeichern vergessen, werden Sie beim Beenden von PROFIL oder bei Anwahl
einer Funktion, die Daten Uberschreibt, durch das Quittungsfenster mit der Frage Daten
speichern? auf das notwendige Abspeichern erinnert.

e VVor dem Speichern wird automatisch die alte .pro-Datei in eine Backup-Datei .BAK umbenannt.
Sollte beim Speichern ein Fehler auftreten oder haben Sie ungewollte Anderungen irrtiimlich
gespeichert, kdnnen Sie den urspriinglichen Zustand wiederherstellen, indem Sie die neue .pro-
Datei I6schen und die .BAK-Datei in .pro umbenennen.

3.1.1.4 Speichern unter..
Mit dieser Funktion speichern Sie das Profilprojekt unter einem neuen Dateinamen ab.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:

¢ Hauptmeni: Datei, Speichern unter . ..

Es erscheint das Dateiauswahlfenster, in dem Sie die gewlinschte Datei durch Anklicken
auswahlen kdnnen. Profilprojekte haben die Dateinamenerweiterung .pro. Im oberen Teil des
Fensters kdnnen Sie bei Bedarf einen Verzeichniswechsel oder einen Laufwerkswechsel
vornehmen.
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3.1.15

Funktionsweise

Das Profilprojekt wird in die Datei mit dem neuen Namen und der Erweiterung .pro gespeichert.
AuRerdem wird der Name des aktuellen Profilprojekts in den neuen Namen verandert (zu erkennen
am Eintrag in der Kopfzeile).

Hinweis:
Siehe auch: Teilprojekt Speichern unter...

Teilprojekt hinzuladen

Eine Projektdatei (.pro) kann nicht nur ein wllstandiges Profilprojekt enthalten, sondern auch ein
Teilprojekt, z.B. nur die linke oder rechte Seite, nur die Querschnitte der Profilblume ohne Rollen,
oder nur ein Teil der Stiche. Mit Hilfe der Funktion Teilprojekt hinzuladen kénnen Sie ein solches
Teilprojekt in das aktuell getffnete Projekt hinzuladen. Dabei gilt: Die Objekte des Teilprojekts
Uberschreiben die Objekte des aktuellen Projekts. Sichern Sie deshalb vorher das aktuelle Projekt!
Nicht Ubertragen werden Maschinendaten; diese sind vorher getrennt abzugleichen.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmenu: Datei, Teilprojekt hinzuladen.

¥ Teilprojekt - Hinzuladen 101 x|

as D atel A48EE
von Stich |LO1 | biz Stich ILUB 'I

r—in aktuelles Projekt B1720

von Stich |LO1 | biz Stich ILUB 'I

Achtung: Warhandene D aten werden Liberschriebenl

X ﬁbbrechel T Hife |

Nach Auswahl der hinzuzuladenden (Teil-) Projektdatei erscheint das Dialogfenster fiir die Auswahl
der hinzuzuladenden Stiche:

aus Datei, von Stich, bis Stich: Hier werden in den beiden Auswahlboxen die Stiche angezeigt, die
in der hinzuzuladenden Projektdatei enthalten sind. Bei Bedarf kdnnen Sie eine Untermenge der
worhandenen Stiche auswahlen, es kann auch nur ein einziger Stich hinzugeladen werden.

in aktuelles Projekt, von Stich, bis Stich: Hier wahlen Sie die Position im aktuellen Projekt aus,
an der die hinzuzuladenden Stiche erscheinen sollen. Wichtig: Es wird nicht eingefiigt, sondern
Uberschrieben. Wenn die hinzuzuladende Datei z.B. nur die linke Seite enthalt, bleibt die rechte
Seite des aktuellen Projekts erhalten. Wollen Sie stattdessen einfiigen, erzeugen Sie vorher mit
Profilliste Einfligen oder Prdfilliste Anfiigen eine passende Anzahl Stiche, die Sie anschlieRend mit
Teilprojekt hinzuladen Uberschreiben.

Funktionsweise

Das Teilprojekt wird aus der gewahlten Projektdatei mit den gewahlten Einstellungen in das aktuelle
Projekt hinzugeladen. Folgende Falle werden gesondert behandelt:

e Unterschiedliche Blechdicken im aktuellen und im hinzuzuladenden Projekt: Es
erscheint ein Dialogfenster mit der Frage Zielprojekt hat andere Blechdicke als
hinzuzuladendes Teilprojekt. Blechdicke des Zielprojekts anpassen? Ob dies sinnwoll ist,
muss der Anwender entscheiden.

e Rollen an der Zielposition sind schon vorhanden: Fir jede Rolle erscheint ein Dialogfenster
mit der Frage: Rolle schon vorhanden. Léschen?. Der Anwender kann entscheiden, ob dies
sinnwoll ist. Es ist auch mdéglich, nach dem Hinzuladen Uberflissige Rollen zu Iéschen.

Folgende Aspekte werden von PROFIL nicht behandelt:
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3.1.1.6

e Unterschiedliche Blechbreiten in den einzelnen Stichen, insbesondere wenn nur
bestimmte Stiche hinzugeladen werden: Dies sollte der Anwender kontrollieren und eventuell
durch Verandern von Profilelementen korrigieren.

e Durchdringungen von Rollen mit dem Profilquerschnitt. Auch dies sollte der Anwender
kontrollieren und gegebenenfalls korrigieren.

e Unterschiedliche Maschinendaten. Dies filhrt dazu, dass die Rollen nach Hinzuladen das
Profil entweder nicht berlihren oder durchdringen, weil Maschinendaten aus dem
hinzuzuladenden Projekt nicht in das aktuelle Projekt tbertragen werden. Stellen Sie deshalb
sicher, dass die Maschinendaten zueinander passen.

Hinweise:

e Um ein Teilprojekt in eine Projektdatei zu speichern, benutzen Sie die Funktion Teilprojekt
Speichern unter..

e Das Format der Teilprojektdatei ist identisch mit der Projektdatei, deshalb lasst sich ein Teilprojekt
auch zum Bearbeiten 6ffnen und speichern.

e Enthalt das hinzugeladene Teilprojekt Rollen, werden die Rollen im aktuellen Projekt gegen
Umnummerieren gesperrt, d.h. Rollennummer und Sachnummer bleiben erhalten. Mit der Funktion
Rolle Neunummerieren kann die Sperre aufgehoben werden.

Teilprojekt speichern unter..

Mit dieser Funktion lassen sich Teile eines Projekts, z.B. nur die linke oder rechte Seite, nur die
Querschnitte der Profilblume ohne Rollen, oder nur ein Teil der Stiche, in eine Projektdatei
abspeichern. Dies ist dann sinnvoll, wenn ein neues Projekt mit der Funktion Teilprojekt hinzuladen
aus bereits vorhandenen Bausteinen zusammengestellt werden soll.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Datei, Teilprojekt speichern unter..

~&, Teilprojekt - Speichern un = |D|ﬂ

rauz aktuellem Projekt 44865

von Stich ILEI1 "I his Stich ILDS vl

rwom Bezugzpunkt au Inbalt———
[ linke Seite |7|7 Profil

¥ rechte Seite ¥ Rollen

Ok Xﬁbbrechel ‘? Hife

Nach Aufruf der Funktion erscheint das Dialogfenster, in dem folgende Einstellungen gemacht
werden kdnnen:

aus aktuellem Projekt, von Stich, bis Stich: Wahlen Sie, welche Stiche des aktuellen Projekts
gespeichert werden sollen. In den Auswahlboxen sind zunachst alle Stiche ausgewahlt.

vom Bezugspunkt aus, linke Seite, rechte Seite: Wahlen Sie, ob nur die linke Seite, nur die
rechte Seite (vom Bezugspunkt aus gesehen) oder beiden Seiten gespeichert werden sollen. Die
Bezeichnungen links und rechts gelten, wenn die Startrichtung des Profils "nach rechts" ist (also
zwischen -90 und +90 Grad) und wenn die Rollen von negativen Koordinaten nach positiven
Koordinaten hin (bezogen auf den Bezugspunkt) aufgebaut sind. Andernfalls sind links und rechts
vertauscht.

Inhalt, Profil, Rollen: Wahlen Sie, ob das Teilprojekt nur das Profil, nur die Rollen oder beides
enthalten soll.
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3.1.1.7

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste erscheint das Dateiauswahlfenster zur Wahl des Ausgabepfades und
des Dateinamens. Das Teilprojekt wird in die Datei mit dem neuen Namen und der Erweiterung .pro
gespeichert.

Hinweise:

e Um ein Teilprojekt in das aktuelle Projekt hinzuzuladen, benutzen Sie die Funktion Teilprojekt
hinzuladen.

e Das Format der Teilprojektdatei ist identisch mit der Projektdatei, deshalb lasst sich ein Teilprojekt
auch zum Bearbeiten 6ffnen und speichern.

Import

Unter diesem MenUpunkt sind eine Reihe von Importfunktionen zusammengefasst, mit deren Hilfe
Daten Uber Dateien von Fremdsystemen eingelesen werden kdnnen. Diese Funktionen sind auch an
anderen Stellen des Programms aufrufbar, arbeiten dort jedoch mit festen Dateinamen (in der Regel
im Einstellungen-Fenster einstellbar). Sie dienen also als temporare Dateien nur fir den
Datenaustausch. Im Unterschied dazu erscheint beim Aufruf der Funktion Import immer das
Dateiauswahlfenster, in dem das gewiinschte Eingabeformat, der Eingabepfad und der
Dateiname gewahlt werden kdnnen. Somit ist die Importfunktion giinstiger bei haufig wechselnden
Dateinamen.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Datei, Import

Es erscheint das Dateiauswahlfenster, in dem das gewtinschte Eingabeformat, der Eingabepfad
und der Dateiname gewahlt werden kénnen. Die Einstellung vom letzten Aufruf wird jeweils als
Vorschlag wieder angegeben und kann verandert werden. Auf diese Weise l&sst sich leicht eine
Serie von Dateien einlesen.

Funktionsweise

Welche Eingabeformate aufrufbar sind, hangt davon ab, welche Einstellungen in der jeweiligen

Softwareversion enthalten sind. Folgende Formate stehen zur Verfiigung:

e KTR-Dateien PROFIL (*.KTR): Von UBECO definiertes Dateiformat, siehe Konturdatei (KTR-
Format). Benutzen Sie dieses Format, wenn ein Makro im CAD-System die Konturverfolgung
durchfuhrt und die Zeichnungselemente in geordneter Reihenfolge abspeichert. Weitere
Einzelheiten siehe DXF-Dateien.

e DXF-Dateien AutoCAD (*.DXF): Von Autodesk definiertes Datenaustausch-Format, das von
AutoCAD und von den meisten anderen CAD-Systemen erzeugt werden kann. Abhéngig davon, ob
gerade ein Profil (Zeichnen, Stich) oder ein Rollensatz (Zeichnen, Rollen) bearbeitet wird, wird die
Funktion Profilliste, CAD-Kontur einlesen oder Rolle, CAD-Kontur einlesen oder Rolle, CAD-Rolle
einlesen aufgerufen. Dies geschieht bei Import unabhéngig von der in Einstellungen, Dateien
eingestellten (temporaren) Eingabedatei.

e Profillisten PROFIL/DOS (*.Lnn): Mit dieser Funktion importieren Sie einen Satz Profillisten und
einen Satz Rollendateien und erzeugen damit ein neues Profilprojekt. In friheren MS-DOS-
Versionen von PROFIL wurden Profilprojekte nicht in einer Projektdatei (Dateinamenerweiterung
pro) gespeichert, sondern jede Profilliste wurde einzeln in einer Profillistendatei
(Dateinamenerweiterung LO1, LO2 usw.) und die Rollen jedes Umformgerusts wurden in einer
Rollendatei (Erweiterung RO1, RO2 usw.) gespeichert. Die Funktion Import Profilliste bendtigen
Sie, wenn Sie Profillistendateien und Rollendateien aus alteren Versionen in eine Projektdatei
umwandeln mdchten, beispielsweise wenn Sie diese Version als Update bezogen haben oder
wenn Sie Datenaustausch mit einem Zulieferer/Kunden machen wollen und dort noch eine &ltere
PROFIL-Version in Gebrauch ist. Nach dem Importieren wird ein Profilprojekt mit dem Namen der
importierten Profillisten erzeugt. Speichen Sie anschlie3en mit der Funktion Datei Speichern
Projekt ab, wird das Projekt in das Verzeichnis der Profillisten gespeichert.
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e Maschinendateien (*.m01): Wenn Sie ein neues Projekt beginnen, das noch keine
Maschinendaten enthalt, kénnen Sie Maschinendaten aus einer Maschinendatei *.m01
importieren, die Sie vorher aus einem anderen Projekt Uber die Export-Funktion erzeugt haben. Auf
diese Weise lassen sich Maschinendaten, die in einem alteren Projekt erzeugt wurden, in ein
neues Projekt Ubertragen, wenn der Rollensatz auf der gleichen Maschine laufen soll.

Hinweise:
e Um ein PROFIL-Teilprojekt (*.pro) zu importieren, benutzen Sie die Funktion Datei, Teilprojekt
hinzuladen.

e Um ein PROFIL-Projekt (*.pro) zu offnen, benutzen Sie die Funktion Datei, Offnen Projekt.

3.1.1.8 Export

Unter diesem Menlpunkt sind eine Reihe von Exportfunktionen zusammengefasst, mit deren Hilfe
Daten Uber Dateien an Fremdsysteme Ubertragen werden kdnnen. Diese Funktionen sind auch an
anderen Stellen des Programms aufrufbar, arbeiten dort jedoch mit festen Dateinamen (in der Regel
im Einstellungen-Fenster einstellbar). Somit werden diese Dateien bei jedem Funktionsaufruf
Uberschrieben; sie dienen also als temporare Dateien nur fir den Datenaustausch. Im Unterschied
dazu erscheint beim Aufruf der Funktion Export immer das Dateiauswabhlfenster, in dem das
gewilnschte Ausgabeformat, der Ausgabepfad und der Dateiname gewahlt werden kénnen.
Somit ist die Exportfunktion gunstiger bei haufig wechselnden Dateinamen.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Datei, Export

Es das Dateiauswahlfenster, in dem das gewinschte Ausgabeformat, der Ausgabepfad und der
Dateiname gewahlt werden kdnnen. Die Einstellung vom letzten Aufruf wird jeweils als Vorschlag
wieder angegeben und kann veréndert werden. Auf diese Weise lasst sich leicht eine Serie von
Dateien erzeugen.

Funktionsweise

Welche Ausgabeformate aufrufbar sind, hangt davon ab, welche Einstellungen in der jeweiligen

Softwareversion enthalten sind. Folgende Formate stehen zur Verfligung:

e DXF-Dateien AutoCAD (*.DXF): Von Autodesk definiertes Datenaustausch-Format, das von
AutoCAD und won den meisten anderen CAD-Systemen auch gelesen werden kann. Es wird die
aktuell auf der Zeichenfliche angezeigte Zeichnung oder der selektierte Zeichnungteil ausgegeben.

Die Ausgabe ist ebenfalls mdglich mit der Funktion Zeichnung -> CAD; jedoch werden dabei der
Name und der Pfad der temporaren Ausgabedatei in Einstellungen Datei eingestellt.

e |IGES-Dateien (*.IGS, *.IGES): International genormtes und nicht herstellerbezogenes
Zeichnungsaustauschformat. Weitere Einzelheiten siehe DXF-Dateien.

e MIl-Dateien CoCreate ME10 (*.Ml): Internes Datenformat des CAD-Systems ME10 bzw.
OneSpace Designer Drafting (CoCreate) bzw. Creo Elements/Direct Drafting (PTC). Weitere
Einzelheiten siehe DXF-Dateien.

e All-Dateien PC-DRAFT (*.All): Internes Dateiformat des inzwischen eingestellten CAD-
Systems PC-DRAFT (ISD). Weitere Einzelheiten siehe DXF-Dateien.

e STEP AP214: Ausgabe des Profilstichs, des Profiliergeriists mit Rollen oder aller Geriiste als 3D-
Modelle im STEP-Format gemaf DIN ISO 10303 "Produktdatendarstellung und -austausch,
Modellierungssprache EXPRESS". Beim Einzelgertst kann wahlweise ein Profil mit einstellbarer
Lange im Gerist dargestellt werden. Siehe auch: Einstellungen, Dateien, Profil aus
Einzelk6rpern.

e Profillisten PROFIL/DOS (*.Lnn): Mit dieser Funktion erzeugen Sie aus dem aktuellen
Profilprojekt einen Satz Profillisten gleichen Namens. In friiheren MS-DOS-Versionen von PROFIL
wurde jede Profilliste einzeln in einer Profillistendatei (Dateierweiterung L01, L0O2 usw.) und die
Rollen jedes Umformgeriists wurden in einer Rollendateien (Erweiterung RO1, RO2 usw.)
gespeichert. Benutzen Sie diese Funktion, wenn Sie Profillistendateien erzeugen méchten,
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beispielsweise zum Datenaustausch zu einem Zulieferer/Kunden, der noch eine &ltere PROFIL-
Version in Gebrauch hat. Das Exportieren von Rollendateien (.R01, ..) ist nicht implementiert.

e Maschinendateien (*.m01): Mit dieser Funktion lassen sich Maschinendaten, die in einem
alteren Projekt erzeugt wurden, in ein neues Projekt Ubertragen, wenn der Rollensatz auf der
gleichen Maschine laufen soll.

e Stilcklistendateien, Sagelisten (*.txt): Mit dieser Funktion erzeugen Sie die Rollenstiickliste
(Sageliste) fur das Profilprojekt. Die Stickliste enthélt die Rollen aller Umformstufen der Maschine,
dabei wird die Sticklistenparametrierung aus Einstellungen, Stiickliste berlicksichtigt. Weitere
Informationen siehe Ausgabe, Stuckliste erzeugen.

e NC-Programmdateien, G-Codes (*.G00): Mit dieser Funktion erzeugen Sie die NC-Programme
fur alle Rollen Ihres Profilprojekts, dabei werden die Einstellungen aus Einstellungen, NC
berticksichtigt. Weitere Informationen siehe Ausgabe, NC erzeugen.

e Windows Bitmap-Dateien (*.bmp): Mit dieser Funktion kopieren Sie die auf der Zeichenflache
angezeigte Zeichnung als Pixelgrafik in die Windows-Zwischenablage (Clipboard) und speichern
diese in eine bmp-Datei. Auflésung und Hintergrundfarbe sind in Einstellungen. Allgemein
einstellbar. Weitere Informationen siehe Bearbeiten, Kopieren.

e FEM Eingabedateien LS-DYNA (*.dyn): Mit dieser Funktion erzeugen Sie das Simulationsmodell
fur die EEM-Simulation, das Sie anschlie3end in das FEM-System LS-Dyna einlesen konnen.
Weitere Informationen siehe Ausgabe, FEM, LS-Dyna.

Hinweise:
e Um ein PROFIL-Teilprojekt in eine Projektdatei (*.pro) zu speichern, benutzen Sie die Funktion

Teilprojekt Speichern unter..
e Um ein PROFIL-Projekt (*.pro) zu speichern, benutzen Sie die Funktion Datei, Speichern.
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3.1.1.9 Druckvorschau
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Mit dieser Funktion rufen Sie die Druckvorschau auf dem Bildschirm auf.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmeni: Datei, Druckvorschau
Es erscheint ein Fenster auf dem Bildschirm, das lhnen die Druckseite anzeigt, so wie sie auf den
Drucker ausgegeben wird. Wenn die Druckvorschau mehr als eine Seite umfasst, kann tber den
Seitenwahler in der oberen Schaltflichenleiste geblattert werden.

Funktionsweise

Folgende Funktionen kdnnen Uber die Menliileiste dieses Fensters aufgerufen werden:

. Drucker Drucken: Der Ausdruck wird gestartet.

e Drucker Einrichten: Der gewiinschte Drucker wird ausgewahlt, Papiergré3e und -format werden

gewahlt.

e Drucker Schriftart: Schriftart, -farbe, -schnitt und -grél3e werden gewahlt.

o Inhalt Uberschrift: Der Ausdruck der Uberschrift (Bezeichnung links und Kunde rechts) wird
ein- und ausgeschaltet.

o U Inhalt Zeichnung: Der Ausdruck der auf der Zeichenflache sichtbaren Zeichnung wird ein- und

ausgeschaltet.
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Inhalt Profil/Rollenliste: Der Ausdruck der aktuellen Profil oder Rollenliste wird ein- und
ausgeschaltet. Ob die Profilliste mit Rickfederung oder mit Bohrungen/Ausschnitten ausgegeben
werden soll, stellen Sie in Einstellungen Profilliste ein. Fettdruck von Radius/Winkel kennzeichnet
den entlasteten/belasteten Zustand.

o K Inhalt Statik: Der Ausdruck der Statiktabelle wird ein- und ausgeschaltet (nur wenn eine
Profilliste angewahilt ist). Die Statiktabelle ist identisch mit der Tabelle, die Sie Uber Berechnen
Statikkennwerte aufrufen.

Inhalt Bandkantendehnung: Der Ausdruck des Diagramms der Bandkantendehnung wird
ein- und ausgeschaltet (nur wenn eine Profilliste angewahlt ist). Das Diagramm ist identisch mit
dem Diagramm, das Sie Uber Berechnen Bandkantendehnung aufrufen.

¢ Inhalt NC-Programm: Der Ausdruck des NC-Programms wird ein-/ausgeschaltet.
Voraussetzung: Zeichnen Rallen ist gewahlt und Inhalt Rollenliste ist eingeschaltet.

e Seite: Erstreckt sich der Ausdruck Uber mehrere Seiten, kdnnen Sie hier weiterblattern.

¢ Malistab: Die Zeichnung kann in folgenden (festen) MaRstdben ausgegeben werden:

M 20:1

M 10:1

M 5:1

M 2:1

M 1:1

M 1:2

M 1:5

M 1:10

M 1:20
Waihlen Sie aus der Liste den Mal3stab aus, bei dem die Zeichnung gut auf das Blatt passt. Wenn
Sie in der Liste keinen passenden Mal3stab finden, wahlen Sie Eigen. In das nun sich 6ffnende
Eingabefenster kénnen Sie jeden beliebigen Mal3stab eintragen, z.B.

3,000fur Maf3stab 3: 1

0,250fur Mal3stab 1 : 4
Waihlen Sie Angepasst, wenn der Zeichnungsmal stab automatisch so ermittelt werden soll, dass
die Inhalte optimal auf ein Blatt passen. Diese Funktion hat ihre Grenzen allerdings dann, wenn
die Tabellen zu lang sind und einen Blattwechsel erfordern.

Hinweis: Alle Einstellungen, die Sie in diesem Fenster gemacht haben, sind auch bei der Funktion
Datei, Drucken wirksam.

3.1.1.10 Drucken

Mit dieser Funktion geben Sie die momentan auf der Zeichenflache sichtbare Zeichnung und die
Daten des aktuellen Profilprojekts auf den Drucker aus. Um Drucker, Druckart und -Umfang zu
wahlen, rufen Sie zun&chst Datei, Druckvorschau auf.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Datei, Drucken.

° Button: Drucken in der Schaltflachenleiste.
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Funktionsweise

Ist die aktuelle Ansicht Zeichnen Stich, Zeichnen Kennwerte, Zeichnen Blume ineinander, Zeichnen
Blume untereinander oder Zeichnen Blume hintereinander, wird das, was auf der Zeichenflache
ausgewahlt ist, ausgedruckt. Wenn nétig, werden Folgeseiten gedruckt.

Bestatigung |

| Drucken
-
\\/ {* Geriist oder Rolle wie gewahlt

"~ alle Rollen des Gerists einzeln
" alle Rollen des Projekts einzeln

ﬂbbrechenl Hilfe |

Ist die aktuelle Ansicht Zeichnen Rollen, erscheint das Dialogfenster, in dem Sie wéhlen kdnnen:
Gerust oder Rolle wie gewahlt: Haben Sie vorher auf der Zeichenflache eine Rolle ausgewahlt,
wird nur diese Rolle gedruckt. Wenn Sie mit Anschauen nichts ausgewahlt haben, werden alle
Rollen des aktuellen Geriists zusammen auf ein Blatt ausgedruckt.

Alle Rollen des Gerdlsts einzeln: Jede Rolle des aktuellen Gerusts wird auf ein einzelnes Blatt
gedruckt.

Alle Rollen des Projekts einzeln: Jede Rolle des gesamten Projekts wird auf ein einzelnes Blatt
gedruckt.

Hinweise:

¢ In Datei, Druckworschau kénnen Sie vorher einstellen, was auf den Drucker ausgegeben werden
soll, aul3erdem wahlen Sie den Drucker, die Art des Ausdrucks und die Schriftart. Fur alle
nachfolgenden Ausdrucke mit der Funktion Drucken werden dann diese Einstellungen benutzt.

e Mit der Funktion Datei, Plotten geben Sie den Aufbauplan aus.

e Die Funktion Bearbeiten, Kopieren kopiert die auf der Zeichenfléche sichtbare Zeichnung in die
WINDOW S-Zwischenablage. Von dort kann Sie in beliebige andere WINDOW S-Programme
eingefligt und ausgedruckt werden.

3.1.1.11 Plotten
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Mit dieser Funktion wird der Rollenaufbauplan ausgegeben, der sowohl das zusammengebaute
GerUst als auch die Rollen einzeln mit BemalRung darstellt. Es wird eine vorbereitete
Formatvorlage ausgewahit (die auch individuell veréandert werden kann) und das zusammengebaute
Geriist erscheint automatisch im Zentrum. Danach lassen sich die Rollen einfach durch Anklicken
hochnehmen und vereinzeln. Die Rolle hdngt dabei am Mauszeiger und kann an eine neue Stelle
kopiert oder verschoben werden; auch Drehungen und Spiegelungen an der x- oder y-Achse sind
moglich. Die Bemaliung kann wahlweise ein- oder ausgeschaltet werden. Das Schriftfeld der
Zeichnung wird automatisch ausgefullt.

Danach kann die Formatworlage gespeichert werden; dies bedeutet, dass anstelle der Rollen und
Schriftfeldeintrage Variablen als Platzhalter gespeichert werden. Beim nachsten Aufruf (aus einem
anderen Gerist heraus) ersetzt PROFIL die Variablen wieder durch die jeweils aktuellen Rollen und
Schriftfeldeintrage. Die Formatworlage ist eine DXF-Datei und kann bei Bedarf auch mit Hilfe eines
CAD-Systems bearbeitet werden.

Der so erzeugte Rollenaufbauplan kann nun direkt geplottet werden. Auch kann er an ein beliebiges
CAD-System Ubertragen und von dort ausgeplottet werden, wenn z.B. weitere Ergdnzungen in der
Zeichnung notwendig sind. Wenn im Laufe der Zeit eine Sammlung von Formatvorlagen fur
verschiedene Gerusttypen vorliegt, kdnnen neue Rollenaufbauplane auf Knopfdruck erzeugt werden,
indem die passende Formatvorlage benutzt wird.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Datei, Plotten.

-
) fﬂ'? Button: Plotten in der Schaltflachenleiste.

Es offnet sich das Fenster Plotten Aufbauplan, das die zuletzt benutzte Formatworlage und die
momentan auf der Zeichenflache sichtbare Zeichnung enthalt. Wenn Sie zur Zeichnung MalRe
hinzugefugt haben, erscheinen diese zunachst nicht im Aufbauplan. Der Navigator in der rechten
oberen Ecke dient zum Zoomen und Schieben des Bildausschnitts, auf3erdem wird die Wheel-Maus
unterstutzt.

Funktionsweise
Folgende Funktionen kénnen Uber in diesem Fensters aufgerufen werden:

e Linke Maustaste: Klicken Sie auf ein Originalobjekt, z.B. auf eine Rolle in der Zusammenstellung.
Das Objekt hangt nun am Mauszeiger und Sie kénnen es zwecks Erstellung der Detailzeichnung
an eine andere Stelle kopieren. Gleichzeitig erscheint die BemalRung des Objekts, wenn Sie diese
vorher auf der Zeichenfliche des PROFIL-Hauptfensters vorbereitet haben. Klicken Sie auf ein
bereits kopiertes Objekt, kdnnen Sie es zwecks Feinpositionierung verschieben.

e Rechte Maustaste: Es erscheint das @ Kontextment, mit dessen Hilfe Sie die gesamte
Aufbauzeichnung (ohne Formatwvorlage) zur optimalen Positionierung verschieben kénnen. Einzelne
Objekte lassen sich wahlweise kopieren, verschieben, drehen, spiegeln und I6schen. Vorhandene
MaRe koénnen ein- und ausgeschaltet werden.

. & Zeichnungsvorlage wahlen: Offnen Sie eine DXF-Datei, die eine Formatvorlage enthélt, also
einen passenden Zeichnungsrahmen und ein Schriftfeld. Benutzen Sie eine der vorhandenen
Vorlagen oder erstellen Sie sich eine individuelle Vorlage mit Hilfe eines CAD-Systems. Enthalt die
Formatwvorlage Variablen, werden diese durch die Zeichnungsobjekte bzw. Texte der aktuellen
Zeichnung oder des aktuellen Projekts ersetzt.

o = Zeichnungsvorlage speichern: Speichern Sie die aktuelle Formatvorlage unter einem frei
wéahlbaren Namen im DXF-Format ab. Es werden gespeichert: Der Zeichnungsrahmen, das
Schriftfeld und alle festen Texte des Schriftfeldes. Nicht gespeichert werden die Zeichnungsobjekte
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und die variablen Texte des Schriftfeldes. An deren Stelle werden Variablen gespeichert, die beim
nachsten Aufruf durch die aktuellen Zeichnungsobjekte bzw. Texte ersetzt werden.

o Zeichnung kopieren in Zwischenablage: Mit dieser Funktion kopieren Sie den gesamten
Aufbauplan als Pixelgrafik in die Windows-Zwischenablage (Clipboard). Siehe auch: Kopieren.

i o Mafstabsgerecht plotten: Die Formatworlage wird im Maf3stab 1:1 und der Inhalt des

Aufbauplans im eingestellten Maf3stab geplottet. Wenn der Ausgabebereich lhres
Druckers/Plotters nicht ausreicht, wird nur ein Ausschnitt geplottet. In diesem Fall wahlen Sie
besser An Papierformat anpassen.

. E An Papierformat anpassen: Die Zeichnung wird so verkleinert oder vergro3ert, dass der
maximale Ausgabebereich des Druckers/Plotters ausgenutzt wird. Der Plot ist in diesem Fall nicht
malf stabsgerecht.

¢ Malistab: Die Zeichnung kann in folgenden (festen) MaRstdben ausgegeben werden:

M 20:1

M 10:1

M 5:1

M 2:1

M 1:1

M 1:2

M 1:5

M 1:10

M 1:20
Waihlen Sie aus der Liste den Mal3stab aus, bei dem die Zeichnung gut auf das Blatt passt. Wenn
Sie in der Liste keinen passenden Mal3stab finden, wahlen Sie Eigen. In das nun sich 6ffnende
Eingabefenster kénnen Sie jeden beliebigen Mal3stab eintragen, z.B.

3,000 fur Mal3stab 3 : 1

0,250 fur Mal3stab 1 : 4

o A0 Zeichnung -> CAD: Ubertragt den Aufbauplan einschlieRlich Formatworlage direkt in das CAD-

System. Dabei werden die gleichen Voreinstellungen benutzt wie fir die Funktion Zeichnung ->
CAD im PROFIL-Hauptfenster. Hinweis: Soll keine Formatvorlage Uibertragen werden, weil Sie z.B.
im CAD schon eine Formatworlage erstellt haben, benutzen Sie einfach eine leere DXF-Datei als
Vorlage.

]
o BE Plot: Es erscheint der Windows-Dialog Drucken, in dem Sie das Ausgabegerat wahlen
konnen.

e m? Neu: Es werden alle Anderungen riickgangig gemacht; der Fensterinhalt erscheint wieder so,
wie er beim Aufruf war.

« X Abbruch: Das Fenster wird geschlossen.

Hinweise:

¢ Mit den Funktionen Datei, Druckwvorschau oder Datei, Drucken geben Sie geben Sie aul3er der
Zeichnung weitere Informationen auf den Drucker aus.

¢ Die Funktion Bearbeiten, Kopieren kopiert die auf der Zeichenflache sichtbare Zeichnung in die
WINDOWS-Zwischenablage. Von dort kann Sie in beliebige andere WINDOWS-Programme
eingefiigt und ausgedruckt werden.
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3.1.1.12 Beenden

3.12

3.1.2.1

3.1.2.2

Mit dieser Funktion beenden Sie PROFIL.

Aufruf der Funktion:

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Datei, Beenden.

. Xl Button: Beenden in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

PROFIL wird beendet. Sollten Sie vergessen haben, das aktuelle Projekt abzuspeichern, erinnert

PROFIL Sie daran.

Bearbeiten
Rickgéangig
Mit dieser Funktion machen Sie die letzten Bedienschritte wieder riickgangig.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Bearbeiten, Rickgéangig.

o % Button: Riuckgéangig in der Schaltflachenleiste.
e Tastenkombination: Strg Z (Einstellung in Einstellungen, Tastatur).

(3]

o
Rickgangig: Distanzrollen erzeugen|

Im Menditext und im Hinweistext des Buttons wird der Name der Funktion angezeigt, die als
nachstes riickgangig gemacht werden kann.

Einstellungen

Mendi

I2D vl Anzahl zuletzt gedfineter Prajekte

I8 vl Anzahl Schritte "RuckaangigMwiederherstellen'

Wie \iele Schritte verfiigbar sein sollen, stellen Sie in Einstellungen, Allgemein, Ments ein.

Hinweis:

Sind Sie versehentlich zu weit zuriickgegangen, kdénnen Sie die Bedienschritte £

Wiederherstellen.

Wiederherstellen

Haben Sie versehentlich mit der Funktion ” Rickgangig zu viele Bedienschritte riickgangig
gemacht, kénnen Sie diese wiederherstellen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Wiederherstellen.

o “* Button: Wiederherstellen in der Schaltfiachenleiste.
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Im Menditext und im Hinweistext des Buttons wird der Name der Funktion angezeigt, die als
nachstes wiederhergestellt gemacht werden kann.

Einstellungen

Mendi
|2':' vl Anzahl zuletzt gedfineter Projekle
I8 vl Anzahl Schritte "RuckaangigMwiederherstellen'

Wie viele Schritte verfiigbar sein sollen, stellen Sie in Einstellungen, Allgemein, Ments ein.

Hinweis:

Sind Sie versehentlich zu weit gegangen, kénnen Sie die Bedienschritte ok Rickgangig machen.

3.1.2.3 Wiederholen

Hiermit rufen Sie die zuletzt aufgerufene Funktion erneut auf. Dies erleichtert das Arbeiten, wenn
eine Funktion mehrfach hintereinander aufgerufen werden muss.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Wiederholen.

. C Button: Wiederholen in der Schaltflachenleiste.
¢ Funktionstaste: F4 (Einstellung in Einstellungen, Tastatur).

%

Wiederholen: Teilen im Eckpunkt|

Im Menditext und im Hinweistext des Buttons wird der Name der Funktion angezeigt, die als
nachstes wiederholt werden kann.

3.1.2.4 Kopieren

Mit dieser Funktion kopieren Sie die auf der Zeichenfliche angezeigte Zeichnung als Pixelgrafik in
die Windows-Zwischenablage (Clipboard). Auf diese Weise kénnen Sie das Bild zu beliebigen
anderen Windows-Programmen Ubertragen (z.B. Word, Paint usw.), indem Sie dort die Funktion
Bearbeiten, Einfligen aufrufen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmenu: Bearbeiten, Kopieren.

Einstellungen

Da PROFIL mit Vektorgrafik arbeitet, sind die Linien genau ein Pixel breit. Aus diesem Grunde ist es
nicht sinnwoll, anschlielend im Zielsystem die GréR3e des Bildes zu verandern; dies wirde zu
unerwiinschten Ergebnissen fihren.

"Zeichnung kopieren in Zwischenablage

Auflasung: |3UU % |250 Hintergrundfarbe: -

Besser ist es, vor der Ubertragung in Einstellungen Allgemein, Zeichnung Kopieren in
Zwischenablage die gewiinschte Auflésung und damit die GroRe des Ubertragenen Bildes
einzustellen. Die Zeichnung wird immer an die Bildgré3e angepasst, unabhéngig vom Zoomfaktor,
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3.1.25

3.1.2.6

3.1.2.7

der in PROFIL eingestellt ist. Weiterhin kdnnen Sie die gewiinschte Hintergrundfarbe des
Ubertragenen Bildes wahlen.

Hinweis:
Um die Pixelgrafik in eine Bitmap-Datei (.bmp) zu speichern, benutzen Sie die Export-Funktion.

Maschine

Diese Funktion 6ffnet und schlie3t das Maschinenfenster, das die im aktuellen Projekt enthaltenen
Maschinendaten anzeigt.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmen(: Bearbeiten, Maschine.

. ﬁ Button: Maschine in der Schaltflachenleiste.

Hinweise:

e Bei der Konstruktion des Profils und der Profilblume werden die Geriistabstande der Maschine
bendtigt.

¢ Bei der Konstruktion der Rollenwerkzeuge werden z.B. Arbeitsdurchmesser,
Wellendurchmesser, Arbeitsbreite usw. der Maschine benutzt.

Material

Diese Funktion 6ffnet das Materialfenster, das die im aktuellen Projekt enthaltenen Materialdaten
anzeigt.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Material.

o ‘ Button: Material in der Schaltflichenleiste.
e Mausklick in das Eingabefeld Werkstoff im Projektdatenfenster.

Fenster sichtbar

Mit diesem Schalter wahlen Sie aus, ob Sie das Projektdatenfenster, das Profillistenfenster und das
Profilrollenfenster auf dem Bildschirm sehen méchten oder nicht. Der jeweilige Zustand des
Schalters wird durch ein Hakchen dargestellt.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Fenster sichtbar.

. E Button: Fenster sichtbar in der Schaltflachenleiste.

Hinweise:

e Entscheiden Sie selber, ob Sie lieber lhr Profil numerisch mit Hilfe der Profilliste bearbeiten wollen
(die Zeichnung wird Ihnen dabei immer als Orientierunghilfe im Hintergrund dargestellt) oder ob Sie
lieber nur in der Zeichnung arbeiten wollen. In diesem Fall schalten Sie einfach das
Profillistenfenster unsichtbar und haben dann den gesamten Bildschirm als Zeichenflache zur

Verfligung.
¢ Wie \iele Fester Sie sehen mdchten, stellen Sie in Einstellungen, Prdfilliste, Profillistenfenster
ein.
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3.1.2.8

3.1.2.9

Entwurfsmodus

Der Schalter Entwurfsmodus wird benutzt, um zwischen Biegen eines Bogens (wéhrend der
Konstruktion der Profilblume) und Andern eines Bogens (w&hrend der Profildefinition) umzuschalten.

Beispiel: Winkel und Radien werden
im Entwursmodus unabhangig
woneinander verandert

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Entwurfsmodus.

Funktionsweise

Entwurfsmodus eingeschaltet: Benutzen Sie diese Einstellung, wenn Sie wahrend der
Profildefinition feststellen, dass in der erzeugten Profilliste noch Anderungen an Bogenelementen
notwendig sind. Sie kénnen in diesem Modus Winkel und Radien von Bogenelementen andern, ohne
dass die korrespondierende andere GroRRe verandert wird und ohne dass Nachbarelemente verandert
werden (d.h. die vorgewahlten Bogentypen B1..B4 werden nicht beriicksichtigt). Es andert sich
zwangslaufig die gestreckte Lange des Bogenelements und damit auch die Blechbreite. Der
eingeschaltete Entwurfsmodus ist an der veranderten Hintergrundfarbe zu erkennen. Der
Entwurfsmodus wird automatisch wieder ausgeschaltet, wenn Sie in eine andere Darstellung oder zu
einem anderen Projekt wechseln. Die Abbildung zeigt ein Beispiel, bei dem im oberen Querschnitt
Innenradien und Winkel verandert wurden; daraus entstand der untere Querschnitt.

Entwurfsmodus ausgeschaltet: Benutzen Sie diese Einstellung, wenn die Profildefinition
abgeschlossen ist und Sie wollen die Profilblume erzeugen. Beim Andern von Winkeln und Radien
won Bogenelementen wird der Bogen gemal vorgewahltem Bogentyp (B1..B4) auf- bzw. zugebogen.
Dabei bleibt die Blechbreite (Summe aller gestreckten Langen) konstant. Der Hintergrund der
Zeichenflache wird in der Farbe dargestellt, die in Einstellungen, Farben, "Farben Zeichenflache,
Hintergrund" eingestellt ist.

Explorer

L[l | ) ] | e ] [l LT I T ] S P N
=¥ Tubed0x2 =L Tube3lxe =-£% Tube30x2
Q Q Fass 9 0 YWielding Pass
L3 L02 -} Pass 8 @£ Fin Pass 3
-k L03 -} Pass 7 @£ Fin Pass 2
B-€ 04 - Pass 6 - Fin Pass 1
a
4

U L5 U Pass -4 Breakdown
- LOE M-\ Pass &4 Breakdown 4

Wahlen Sie, wie die Profillisten im Explorer benannt werden sollen:

e Zeigen Profillistenummer (Default), z.B. LO1, LO2 usw. Dabei ist die Zahlweise gegen die
Bandlaufrichtung.
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e Zeigen Stich aus Profilliste, z.B. Stich 1, Stich 2 usw. Diese Angabe wird dem Eingabefeld
Stich im Profillistenfenster entnommen, dort ist der Text frei wahlbar. Die Zahlweise ist mit der
Bandlaufrichtung.

e Zeigen Gerist aus Maschinendaten, z.B. Fertiggerust, Zwischengeriist. Diese Angabe wird
dem Eingabefeld Gerlisthame im Maschinenfenster entnommen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Bearbeiten, Explorer.

Hinweis:
Bei der Ausgabe Zeichnung -> CAD wird die gewahlte Benennung als Layername fir den Stich bzw.
das Gerlst benutzt.

3.1.2.10 Einstellungen

Mit diesem Dialog kénnen Sie PROFIL an lhre individuellen Anforderungen anpassen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Bearbeiten, Einstellungen.

o ¥ Button Einstellungen in der Schaltflachenleiste.

Folgende Einstellungen kénnen Sie wahlen:
e Einstellungen, Allgemein
¢ Einstellungen, Zeichnung
e Einstellungen, Farben

e Einstellungen, Profilliste
e Einstellungen, Berechnen
e Einstellungen, Rollen

e Einstellungen, Distanzen
e Einstellungen, Datenbank
e Einstellungen, Stiickliste
e Einstellungen, NC

e Einstellungen, Dateien

e Einstellungen, ActiveX

e Einstellungen, PSA

e Einstellungen, Tastatur

e Einstellungen, Maus

Funktionsweise

Die Einstellungen werden gespeichert, wenn Sie die Ok-Taste drlicken und sind nach erneutem
Aufruf von PROFIL wieder aktiv.
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3.1.2.10.1 Allgemein

In diesem Dialog kdnnen Sie folgende allgemeinen Einstellungen vornehmen:

Menus

Mendi
|2|:| vl Anzahl zuletzt gedfineter Projekte
I8 vl Anzahl Schritte "RuckaangigMwiederherstellen'

Anzahl zuletzt gedffneter Projekte: Hier geben Sie an, wie viele zuletzt getffnete Projekte im
Menl Datei angezeigt werden sollen. Die Anzahl kann zwischen 0 und 20 betragen.
Anzahl Schritte "Rickgangig/Wiederherstellen": Hier wahlen Sie die Anzahl Schritte, auf die Sie

mit den Funktion ' Bearbeiten, Rickgangig und ¥ Bearbeiten. Wiederherstellen zurlickgreifen
mdochten.

Zeichnung kopieren in Zwischenablage

Auflozung: |3EIEI I |250 Hintergrundfarbe: -

Auflésung: Hier stellen Sie die Aufiésung und damit die Bildgrof3e ein, wenn Sie mit der Funktion
Bearbeiten Kopieren die Zeichnung der Zeichenfldche als Pixelgrafik in die Zwischenablage kopieren.

"Zeichnung kopieren in 2wizchenablage

Hintergrundfarbe: Hier wahlen Sie die gewiinschte Hintergrundfarbe fiir die Pixelgrafik.

Einstellungen in INI-Datei

Einztellungen in IMI-Datei
[~ Einstellungen immer automatisch laden/speichern ﬂ _ul

IMI-D ateiname: II::'\F'F!DFIL-Data'\Deu\F’mfiI.ini

Alle Systemparameter und vom Benutzer definierte Einstellungen werden bei Programmende
automatisch in die WINDOWS Systemregistrierung gespeichert und bei Programmstart von dort
wieder geladen. Fir besondere Zwecke lassen sich diese Einstellungen auch in einer INI-Datei
verwalten, z.B. wenn:

e Einstellungen auf einen anderen Rechner tbertragen werden sollen

e Der Benutzer auf verschiedenen Rechnern arbeitet und immer die gleichen Einstellungen
vorfinden will.

Einstellungen immer automatisch laden/speichern: Es wird zwar weiterhin in die
Systemregistrierung gespeichert, jedoch hat bei Programmestart die INI-Datei Vorrang. Sollte die INI-
Datei nicht verfligbar sein, z.B. bei Netzwerkbetrieb, werden die Einstellungen aus der
Systemregistrierung benutzt.

Einstellungen 1x laden/speichern: Schaltflachen zum einmaligen laden/speichern der
Einstellungen aus bzw. in die INI-Datei.

INI-Dateiname: Wahlen Sie Pfad und Name der gewiinschten INI-Datei aus. Bei Bedarf kann die
Datei auch in einem Netzwerkpfad liegen.

Texteditor

Testeditar: INDteF’ad

Verschiedene Funktionen innerhalb PROFIL benétigen einen Texteditor. Wenn Sie einen anderen als
den von WINDOWS bereitgestellten NotePad benutzen wollen, kénnen Sie diesen hier einstellen.
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Tippen Sie in das Eingabefeld und es 6ffnet sich die Dateiauswahl. Selektieren Sie die EXE-Datei
des won lhnen gewiinschten Texteditors. Achten Sie darauf, dass der Texteditor reine ASCII-Dateien
speichert.

"Offnen Projekt" und Explorer mit Vorschau

v “Offnen Projekt” und
E xplorer mit Yorzchau

Bei groReren Projekten kann der Bildaufbau langer dauern, da nach jeder Anderung die
Vorschaubilder aktualisiert werden missen. Dies kann schnelles Arbeiten behindern. Schalten Sie
die Vorschau einfach aus.

3.1.2.10.2 Zeichnung

In diesem Dialog legen fest, in welcher Form die Zeichnung auf der Zeichenflache erscheinen soll.

Zeichnen Blume untereinander

Zeichnen Blume untereinander ——
| v Abstand automatizch

Hier stellen Sie den vertikalen Abstand zwischen den Stichen ein, wenn Sie die Darstellung
Zeichnen, Blume, untereinander wahlen.

Abstand automatisch: Die Abstande werden abhangig von der Stichhéhe so gewahlt, dass die
Querschnitte voneinander getrennt dargestellt werden. Flache Stiche bekommen einen geringeren
Abstand und die Darstellung ist kompakter.

Anstand konstant: Wahlen Sie den konstanten Abstand zwischen den Stichen.

Zeichnen Blume 3D

~Zeichnen Bume 30—
et il e ko
2-Skalierung; 0,250
Hier stellen Sie ein, unter welchem Winkel mit der Funktion Zeichnen, Blume hintereinander und
Zeichnen, PSA - Profil-Spannungs-Analyse die perspektivische Zeichnung der Profilblume dargestellt
werden soll. Dabei bedeuten: 0° nach rechts (Seitenansicht), 45° - nach rechts oben, 90° - nach
oben, 135° - nach links oben. Mit dem z-Skalierfaktor komprimieren Sie die Darstellung zur besseren
Ubersicht in z-Richtung (Bandlaufrichtung). 1,0 bedeutet maRstéblich, 0,2 bedeutet Stauchung auf

20%.
Raster
ERdster e e
cER
1
= Bmm
| = 10 mm

(St IIEPTT)| e

Wabhlen Sie, welchen Abstand die Rasterlinien haben sollen oder ob keine Rasterlinien sichtbar sein
sollen.

Hinweise:
¢ Haben Sie einen Rasterabstand gewahlt, der mit 1, 2 oder 5 beginnt (hdchstwertige Ziffer), werden
die Linien im doppelten, 5-fachen oder 10-fachen Abstand mit gro3erer Strichstarke gezeichnet.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



80

UBECO PROFIL - Software fur das Walzprofilieren

¢ Die Farbe der Rasterlinien kann in Einstellungen, Farben eingestellt werden.

¢ Mit der Funktion Zeichnen, Anzeigen, Raster oder die Schaltflache Raster ein-aus kann das

Raster schnell ein- und ausgeschaltet werden.

Profil

| ¥ Elementtrennlinien

Wahlen Sie, ob in der Profilzeichnung folgende Informationen enthalten sein sollen:

e Elementtrennlinien: kennzeichnen Anfang und Ende eines Profilelements (Typ S oder B). Sie
werden in Hilfslinienfarbe dargestellt.

Rollen

| ¥ Urmnlauflinien

v Bohungslinien
[~ Autom. Distanzen
[ Bezeichner mittig

Cirebwinkel Numm.:1 20,000

Wiéhlen Sie, ob in der Rollenzeichnung folgende Informationen enthalten sein sollen:

e Umlauflinien: sind die (gedachten) Linien, die an der Stelle des Rolleneckpunkts um die Rolle
herumlaufen. Diese Linien helfen nicht nur bei der rAumlichen Vorstellung, sondern kénnen auch
zum einfachen Identifizieren des Rolleneckpunkts benutzt werden. Sie werden in
Hilfslinienfarbe dargestellt.

e Bohrungslinien: werden mit dem Durchmesser Welle dargestellt.

e Automatische Distanzen: dienen dazu, die horizontale Position der Rollen auf der Welle zu
fixieren. PROFIL erzeugt sie automatisch, indem der Abstand zwischen dem Rollensatz und der
Arbeitsbreite der Maschine ausgefillt wird.

e Bezeichner mittig: Die Bezeichner der Rollen (Rolle Nr., Sach-Nr., Bohrung) kdnnen anstatt
linksbundig auch mittig platziert werden.

Hinweis: Der Unterschied zwischen automatischen Distanzen und Distanzrollen: ist in
Arbeitsweise, Rollenwerkzeuge, Erzeugen von Distanzen beschrieben.

Drehwinkel Nummerierung:

Lange Rollennummern und Sach-Nummern. werden in der Zeichnung automatisch gedreht, so dass
sie sich nicht gegenseitig verdecken. Wahlen Sie den gewiinschten Drehwinkel.

Es wird pro Achse gedreht, wenn

- mehr als eine Rolle auf einer Achse/Welle vorhanden ist,

- die Rollen- oder Sachnummern mehr Platz in Anspruch nehmen als die Rollenbreite zul&sst.

Die gedrehten Rollenbezeichnungen werden mit Ausgabe Zeichnung -> CAD ebenfalls gedreht nach
CAD ubertragen.
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Texthdhe

| Zeichenhihe: 3,800

Waéhlen Sie die Texthohe fur die Statiktabelle, die Rollenbezeichnung und die MalRzahlen auf der
Zeichenflache und in den CAD-Ausgabedateien.

3.1.2.10.3 Farben

In diesem Dialog legen Sie die Farben auf der Zeichenfliche fest.

Zeichnungsfarben

—zeichnungsfarben————————
Hilkzlinien:
"Wallinien Prafil: 7 =
Wollinien Falls: 7 =
Tent: |3 =
v “Yaorgabe

Hilfslinienfarbe, Volllinienfarbe Profil, Volllinienfarbe Rolle, Textfarbe: Hier geben Sie an, in
welchen Farben die Zeichnung erscheinen soll. Die Farbnummern entsprechen der AutoCAD-
Festlegung. Es bedeuten:

0 = von Block

1 =rot

5 = blau

6 = magenta
7 = weil3

Hinweis: Die hier gewahlten Farben werden in die CAD- bzw. NC-Ausgabedatei Ubertragen.
Vorgabe: Alle Zeichnungsfarben werden auf die Vorgabefarben zurlickgestellt.

Farben Zeichenflache

—Farben Zeicherflache———
I maktiv
b arkiert
Hintergrund
Profil-E splarer
v “Yargabe

Mit einem Mausklick in das Farbfeld 6ffnet sich das Farbauswahlfenster. Wahlen Sie die
gewilnschten Farben fir die Zeichenflache aus:

Inaktiv: Farbe fir die Teile der Zeichnung, die nicht zum aktiven Stich gehdren.

Markiert: Farbe fur das durch Anklicken markierte Zeichnungselement.

Hintergrund: Farbe fir den Zeichnungshintergrund.

Profil-Explorer: Farbe fir den Hintergrund des Profil-Explorers.

Hinweis: Die hier gewahlten Farben werden nicht in die CAD- bzw. NC-Ausgabedatei Ubertragen.
Vorgabe: Alle Farben der Zeichenflache werden auf die Vorgabefarben zurlickgestellt.

Farbe Rasterlinien
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”Farbe der Rasterinien——————

Diff. zu Hintergrundfarbe I'I 1]

Wahlen Sie, um wie viel die Farbe der Rasterlinien von der in Farben Zeichenflache eingestellten
Hintergrundfarbe abweichen soll. Ist fur den Hintergrund eine helle Farbe eingestellt, werden die
Rasterlinien etwas dunkler angezeigt; bei einem schwarzen oder sehr dunklen Hintergrund
erscheinen sie heller. Empfohlen wird ein Wert von 6..12. Eine groR3ere Zahl bewirkt einen gré3eren
Helligkeitsunterschied zur Hintergrundfarbe.

3.1.2.10.4 Profilliste
Mit dieser Funktion kénnen Sie einstellen, wie die Profilliste dargestellt werden soll.

Profillistenfenster

Profillistenfenste
’1-1 ax. gleichzeitig: |3_

Hier geben Sie an, wie \iele Profillistenfenster gleichzeitig auf dem Bildschirm angezeigt werden
sollen. Geben Sie z.B. 3 an, wird beim Offnen des 4. Profillistenfensters das erste wieder
geschlossen. Damit ersparen Sie sich das lastige Schliel3en Gberflissiger Fenster.

Einfiugen/Anfligen

Einfugenfdnfugen—————————
" Stich 1
% worherger Stich

Wahlen Sie, ob bei den Funktionen Profilliste Einfiigen und Profilliste Anfligen die Profilliste von
Stich1 oder vom vorherigen Stich ein- bzw. angefugt werden soll.

Anzeige

Anzeige
& nomal

™ mit Rlickfederng

£ mit Bohrungen/tusschritten

Sie kénnen zwischen 3 Moglichkeiten wahlen, was im Profillistenfenster angezeigt werden soll.
Normal ist das kleinstmdgliche Fenster, in dem Sie keine Rickfederung (also nur den entlasteten
Fall) und keine Bohrungen/Ausschnitte angezeigt bekommen. Mit Riuckfederung ist die
Darstellung, in der Sie neben dem entlasteten auch den belasteten Zustand sehen (nur bei der
Option Technologiemodul I: Rickfederung). Mit Bohrungen/Ausschnitten ist die Darstellung, in der
Sie Bohrungen/Ausschnitte angezeigt bekommen.

Blechdicke/Bandbreite andern

Blechdicke/B andbreite andern——
(Korr.Bandbreite rechts: IED x

Werden die Funktionen Prdfilliste, Blechdicke &ndern und Profilliste, Bandbreite &ndern auf ein
unsymmetrisches Profil angewendet, kdnnen Sie einstellen, wie die Bandbreitenénderung auf beide
Bandkanten verteilt werden soll:
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Korr. Bandbreite rechts: Tragen Sie eine Zahl zwischen 0 und 100 ein, die angibt, wie viel % des
Anderungsbetrags auf die rechte Bandkante entfallen soll. Die Differenz zu 100% wird auf die linke
Bandkante verteilt. Der Eintrag 50% bedeutet: Die Verteilung erfolgt zu gleichen Anteilen.

Stichname zuweisen

Stichhame zuweizen bei fif

[ mit flibrenden Mullen

Wenn Sie im Prdfillistenfenster im Feld Stich als mehrere # eingeben, werden diese Zeichen nach
<Enter> durch die Profillistennummer in Bandlaufrichtung ersetzt. Wahlen Sie mit filhrenden
Nullen wenn die Zahl der Stellen in allen Stichen gleich sein soll. Diese Darstellung wird auch fur die
Rollennummerierung verwendet, wenn Sie in Einstellungen, Rollen im Nummernschlissel die
Variable $PS (Stich-Nr.) verwenden.

3.1.2.10.5 Berechnen

Mit dieser Funktion kénnen Sie einstellen, wie die Profilliste berechnet werden soll.

Pfade zu Systemdateien

Eigene Ber. Verfahren: IC:'\F'n:uglamData\UBEEEI\F'FHEIFIL'\F'F!DFIL.fkd

Eigene Berechnungsverfahren: Das Eingabefeld dient zur Auswahl des Pfads zur Eaktorendatei,
wenn die Datei z.B. zwecks gemeinsamen Zugriffs im Netzwerk abgelegt werden soll. Seit PROFIL
V 5.4 braucht die Faktorendatei nicht mehr mit einem Editor bearbeitet zu werden. Wahlen und
parametrieren Sie individuell zuzuordnende Berechnungsverfahren im Eenster Gestreckte Lange.

Hinweis:
¢ Da der Texteditor ein eigenstandiges Programm ist; muss er manuell wieder geschlossen werden,
ansonsten ist er weiterhin im Hintergrund geoffnet.

Bogentyp B4

¥ Spurtreus
{ = innen % aulen

50 s .
* Winkelvorg, mit konst. Badius
7 Winkel- und Radiusvargabe

Beim Aufbiegen des Bogentyps B4 (Fertigradienverfahren, siehe Bogentypen) wird die Uberschiissige
Lange dem Vorganger- und dem Nachfolgeelement zugeschlagen. Bestimmen Sie das
Teilungswverhaltnis:

Spurtreue: Das Teilungsverhaltnis wird automatisch so gewahlt, dass das Blech mit konstantem
Tangentenschnittpunkt optimal gerade gefuhrt wird. Wahlen Sie, ob der Tangentenschnittpunkt
innen oder aufRen konstant gehalten werden soll.

Zuschlagsanteil Vorganger: Wahlen Sie, welchen Anteil (in %) dem Vorganger zugeschlagen wird.
Den Rest bekommt der Nachfolger. Wenn Spurtreue gewahilt ist, ist dieses Feld inaktiv.
Winkelvorgabe mit konstantem Radius: Mit dieser Einstellung arbeitet B4 ebenfalls wie B2 und
B3 als Fertigradienverfahren, d.h. der Radius bleibt beim Aufbiegen konstant, wenn eine neuer
Winkel vorgeben wird.
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Winkel- und Radiusvorgabe: In besonderen Féllen kann aufgebogen werden, in dem ein neuer
Winkel und gleichzeitig ein neuer Radius vorgegeben wird, siehe auch Bogentypen. Einsatzfalle dafir
sind: Kompensation der Riickfederung und Verringerung des Kopfsprungs.

Zahlendarstellung

| War-/Machkammastellen: Flw E‘“
| % Mettisch (M.mm] © Jmperial (bin] |

Vor-/Nachkommastellen: Hier geben Sie ein, mit wie vielen Vor- und Nachkommastellen die
numerischen Daten in den Datenfenstern dargestellt werden sollen. Als Normalwert empfehlen wir
Ihnen: 4 Vorkommastellen und 3 Nachkommastellen bei de r Dimension mm. Wenn Sie mit der
Dimension inch arbeiten, sind 3 Vor- und 4 Nachkommastellen sinnwoll. Bei besonders kleinen
Profilen kénnen Sie zur Erhdhung der Genauigkeit die Nachkommastellen um 1 erh6hen. Ebenso
koénnen Sie bei besonders grof3en Profilen die Nachkommastellen um 1 erniedrigen.

Metrisch/Imperial: Hier stellen Sie ein, ob PROFIL im metrischen System (Dimension mm, N) oder
im Imperial System (Dimension inch, Ib.) arbeiten soll. Das Imperial System wird vorzugsweise in
Nordamerika benutzt. Bei Anderung der Einstellung sollten Sie auch die Nachkommastellen
entsprechend abandern.

3.1.2.10.6 Rollen

Wenn Sie neue Rollen erzeugen, entweder mit Rollenkonstruktion durch Scannen der

Profilzeichnung oder Rollenkonstruktion mit dem CAD-System, werden folgende Voreinstellungen
beriicksichtigt:

Nummernschlissel

Mummermzchilizzel
Autann. Inkrement Ralle Mr. Sach-Mr.

Untenclls |$PLuO1 |4PR-Ps$PSL-01
Dberrolle |$PLo01 |4PR-Ps$PSo-01
Linke Seitennolle |$F'LID'I |$p|:|.ps$p5|.m
Rechite Seiteriolle |1 |4PR-Ps$PSO1
Murnrerierungsreihenfolae fur Y anable $54 Anpaszen

Mit diesen Voreinstellungen kénnen Sie bestimmen, wie die Rollen- und Sachnummern bestimmt
werden sollen, wenn neue Rollen erzeugt werden. Wollen Sie den Nummernschlissel auf vorhandene
Rollen anwenden, benutzen Sie dazu die Funktion Rolle Neunummerieren.

Autom. Inkrement: Wahlen Sie, ob bei den Funktionen Rolle Teilen im Eckpunkt und Rolle Teilen
zwischen Eckpunkten die Rollen- bzw. Sachnummer automatisch inkrementiert (=um 1 erhoht)
werden soll. Dazu ist erforderlich, dass die letzte Stelle numerisch (=Ziffern 0..9) ist.

Unterrolle, Oberrolle, Linke Seitenrolle, Rechte Seitenrolle: Wéhlen Sie die Rollen- bzw.
Sachnummer, die eine Rolle erhalten soll, wenn Sie diese mit Hilfe der Funktionen Rolle CAD-Kontur
einlesen und Rolle Profilzeichnung scannen erzeugen. Damit die Nummern beim Teilen automatisch
inkrementiert werden kdnnen, muss die letzte (euvtl. auch die vorletzte) Stelle numerisch sein. Tragen
Sie eine feste Bezeichnung ein (z.B. u0l) oder eine Kombination aus festem Text und Variablen
(z.B. $PLu01).

Beispiel: Beim Eintrag $PSu01 im Feld Unterrolle, Rolle-Nr. wiirde die 1. Unterrolle des 7. Stichs
(in Bandlaufrichtung) die Rollennummer 7u01 erhalten.
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Nummerierungsreihenfolge fiir Variable $SA: Wahrend bei Autom. Inkrement die Rollen einer
Welle durchnummeriert werden, kann mit der Variablen $SA die fortlaufende Nummerierung tber alle
Rollen eines Gerlsts gewahlt werden. Stellen Sie Uber Anpassen die Reihenfolge der Nummerierung
ein.

Profilzeichnung scannen
"F’mfilzeichnung wcannen

K.antenvermundung I 0,500

Kantenverrundung: Wéahlen Sie, mit welchem Radius die Rollenkanten abgerundet werden sollen,
wenn Sie eine Rolle mit Rolle Profilzeichnung scannen automatisch erzeugen.

Maschinendaten andern

Mazchinendaten andern——————
’7 [~ Baollenabmessungen beibehalten

Rollenabmessungen beibehalten: Wahlen Sie, was beim Andern einzelner Maschinendaten
(Arbeitsdurchmesser, Bezugspunkt, Neigungswinkel) oder beim Wechsel auf eine andere Maschine
mit den bereits konstruierten Rollen des aktuellen Projekts geschehen soll:

e Wenn angekreuzt, bleiben die Rollen unverandert und andern Lage und Position gemaf3 den
neuen Maschinendaten. Eventuell berlihren sie jetzt nicht mehr das Profil.

e Wenn nicht angekreuzt, bleibt die &u3ere Rollenkontur erhalten und Mittellinie und Rollenflanken
andern ihre Lage und Position. Damit beruhren sie weiterhin das Profil an den gleichen Stellen
wie vorher, es andert sich jedoch die Groé3e der Rollen.

Diese Einstellung ist ebenfalls wirksam, wenn Sie auf der Zeichenflache durch Rechtsklick auf eine

Wellen-Mittellinie das @ Kontextmenu aufrufen und dariiber Maschinendaten andern.

Rolle spiegeln/kopieren

Ralle spiegeinkopieresn———————
’7|7 Ralle-/Sachir. beibehalten

Rolle-/Sachnr beibehalten: Wenn ausgewahlt, bleibt die Rollenbezeichnung erhalten, wenn die
Rolle entweder an einer Kante (bei Ober-/Unterrolle) oder zur gegeniiberliegenden Seite (bei
Seitenrollen) gespiegelt wird (Funktion Rolle Spiegeln). Ebenfalls bleibt die Bezeichnung erhalten,
wenn die Rolle Uber den Zwischenspeicher an eine andere Stelle kopiert wird (Funktion Ralle
Kopieren und Rolle, Einfligen). Andernfalls erfolgt die Neunummerierung gemal Nummernschlissel.

Mehr

Mehr.. |

Nach Driuicken dieser Taste 0Offnet sich das Profilrollen-Zusatzdatenfenster. Hier kénnen Sie
Standard-Werte eintragen, die immer dann in eine Rolle kopiert werden, wenn Sie diese neu
erzeugen (mit Rolle CAD-Kontur einlesen oder Profilzeichnung scannen).
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3.1.2.10.6.1 Nummerierungsreihenfolge

Nummerierungsreihenfolge fiir die Variable $SA

Anpassen Nummerierungsreihenfolge ... ? x

Mummerierungsreihentolge flir W ariable $5.0

Wellentwp Unten-0Oben-Links-Fechts: JOLR
Seitenachzen [Multiachsen): 123456739
Lange mit fibrenden Mullen, O=chne: i]

Gegen die Reihenfolge der Rolleneckpunkte: |

o Ok || XK Abbuch| | P Hife

Die Variable $SA im Nummernschliissel ermdglicht die fortlaufende Nummerierung Uber alle Rollen
eines Gerlsts. Wahlen Sie in diesem Dialogfenster die Reihenfolge.

Wellentyp Unten-Oben-Links-Rechts: Der Eintrag z.B. UOLR bewirkt, dass zuerst die Rollen der
Unterwelle durchnummeriert werden, dann die der Oberwelle, danach linke und zuletzt rechte
Seitenachse.

Seitenachsen (Multiachsen): Wenn mehr als eine linke oder rechte Seitenachse worhanden ist,
wahlen Sie hier die Reihenfolge. Der Eintrag z.B. 123456789 bewirkt, dass mit der ersten
Seitenachse begonnen wird (in der Zahlung im Maschinenfenster), mit der zweiten fortgesetzt wird,
usw.

Lange mit fihrenden Nullen, O=ohne: Der Eintrag z.B. 3 bewirkt die Nummerierung 001, 002, 003
usw. Der Eintrag 0 unterdriickt fiihrende Nullen. Gilt auch fiir die Variable $TA.

Gegen die Reihenfolge der Rolleneckpunkte: Normalerweise werden die Rollen in der gleichen
Reihenfolge nummeriert, in der die Rolleneckpunkte im Rollendatenfenster nummeriert sind. Hier
kénnen Sie die Reihenfolge umkehren. Gilt auch fur die Variable $TA.

3.1.2.10.7 Distanzrollen

An dieser Stelle werden die Voreinstellungen fur das Erzeugen der Distanzrollen gemacht:

Nummernschliissel

Mumnmernschllissel
Autom. Inkrement [ RalleMr. [~ Sach-Mr

Unterwelle DERwW=ERD
Obenwelle DiRwW=tRD

Mit diesen Voreinstellungen kdnnen Sie bestimmen, wie die Rollen- und Sachnummern bestimmt
werden sollen, wenn neue Distanzrollen erzeugt werden. Wollen Sie einen geénderten
Nummernschlissel auf vorhandene Distanzrollen anwenden, benutzen Sie dazu die Funktion Rolle
Neunummerieren.

Autom. Inkrement: Wahlen Sie, ob die Rollen- bzw. Sachnummer automatisch inkrementiert (=um
1 erh6ht) werden soll. Dazu ist erforderlich, dass die letzte Stelle numerisch (=Ziffern 0..9) ist.

Unterwelle, Oberwelle: Wahlen Sie die Rollen- bzw. Sachnummer, die eine Distanzrolle erhalten
soll, wenn Sie Distanzrollen erzeugen. Damit die Nummern beim Teilen automatisch inkrementiert
werden kdnnen, muss die letzte (ewvtl. auch die vorletzte) Stelle numerisch sein. Tragen Sie eine
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feste Bezeichnung ein (z.B. DO1) oder eine Kombination aus festem Text und Variablen (z.B.
D$RWx$RD wiirde die Bezeichnung D50x70 ergeben).

Scheiben

Scheiber

@ [v Distanzen in Scheiben teilen
100,00 [~ Kleine Scheiben auien

50,000

20,000
10,000 = |

Distanzen in Scheiben teilen: Wenn Distanzen aus einem Stiick bestehen, missen Sie fir jeden
Rollensatz neu angefertigt werden. Teilt man sie in Scheiben, kénnen sie leicht aus einem
bestehenden Vorrat zusammengestellt werden. Ist der Schalter gesetzt, werden die Distanzen in
moglichst gro3e Scheiben aus der Scheibentabelle geteilt. Lediglich die letzte (kleinste) Scheibe
bekommt gegebenenfalls ein Sondermalf3.

Scheibentabelle: Tragen Sie die vorhandenen Scheibenbreiten in absteigender Reihenfolge an.
Jede Scheibenbreite darf in der Tabelle nur einmal vorkommen, auch wenn es mehrere Scheiben
dieser GréRRe gibt. Mit der TAB-Taste werden neue Eintrage erzeugt; 0 entfernt eine Zeile.

Kleine Scheiben aufRen: Mit diesem Schalter kann bestimmt werden, ob die Teilung auf3en (am
Gerlststander) oder innen (am Rollenwerkzeug) beginnen soll.

Mehr

ehr.. |

Nach Dricken dieser Taste offnet sich (ebenso wie bei Formrollen) das Profilrollen-
Zusatzdatenfenster. Hier kbnnen Sie Standard-Werte eintragen, die immer dann in eine Distanzrolle
kopiert werden, wenn Sie diese neu Erzeugen.

Hinweis: Der Unterschied zwischen automatischen Distanzen und Distanzrollen: ist in
Arbeitsweise, Rollenwerkzeuge. Erzeugen von Distanzen beschrieben.

3.1.2.10.8 Datenbank
(nur bei Option Datenbank)

Profilkatalog und Rollendatenbank

Prafilk.atalog und Rollendatenbank:
’7 D atenbankpfad IC:\F’HEIFILE?\F'F!DFDB&

Datenbankpfad: Hier wahlen Sie den Pfad, in dem sich der Profilkatalog und die Rollendatenbank
befinden. Nach Anklicken des Eingabefeldes 6ffnet sich der Explorer. Geben Sie einen gliltigen
Pfadnamen ein, entweder lokal auf der Festplatte lhres Rechners oder im Netzwerk. Befinden sich in
dem Pfad noch keine Datenbankdateien, werden diese automatisch angelegt, wenn Sie den
Profilkatalog oder die Rollendatenbank zum ersten Mal aufrufen (Funktion Profilliste Profilkatalog
oder Rollen Rollenlager). Der Profilkatalog (32 bit) besteht mindestens aus den Dateien Profiles.db
und Profeles.db. Die Rollendatenbank (32 bit) besteht mindestens aus den Dateien Rolls.db,
Corners.db und Projects.db. Weitere Indexdateien werden automatisch erzeugt, wenn Sie nicht
vorhanden sind.

In der 64-bit-Version heiRen die Dateien des Profilkatalogs Profiles64.sdb und die der
Rollendatenbank Rolls64.sdb.

Zur Konwertierung 32 bit nach 64 bit ist ein Konwverter erhéltlich.
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Frei belegbare Spalten Profiltabelle bzw. Rollentabelle

Freie Spalen Profilkatalog————— Freie Spalten Rolentabele————

Titel Spalte 1 IFrei 1 Titel Spalte 1 IFrei 1
Titel Spalte 2 IFrei 2 Titel Spalte 2 IFrei 2
Titel Spale 3 IFrei 3 Titel Spalte 3 IFrei 3

Titel Spalte 1..3: Hier wéhlen Sie die Titel fur die letzten 3 Spalten der Profiltabelle bzw.
Rollentabelle, die Sie frei festlegen und fir beliebige eigene Zwecke verwenden kénnen.

Speichern in Rollendatenbank

Speichern in Rollendatenbanlk:
f+ mehifache Bezeichnungen zulassen [ ahnliche Rollen melden
" Rollennummer muzs eindeutig sein ‘Was izt Shnlich? |
" Sachnurmer muss eindeutig sein

Mehrfache Bezeichnungen zulassen: Sowohl Rollen- als auch Sachnummern kénnen mehrfach
auftreten. Das heil3t, mehrere Rollen kénnen die gleiche Rollen- bzw. Sachnummer besitzen. Wird
eine Rolle mit einer bereits vorhandenen Rollen- bzw. Sachnummer gespeichert, erfolgt die
Speicherung ohne Ruckfrage als neue Rolle.

Rollennummer muss eindeutig sein: Es kann nur eine Rolle diese Rollennummer haben. Wird
eine Rolle mit der gleichen Rollennummer erneut gespeichert, kommt die Frage Rolle mit
Rollennummer bereits vorhanden. Uberschreiben? Bei Ja wird die vorhandene Rolle mit den
neuen Rollendaten tberschrieben. Bei Nein wird nicht gespeichert. Falls erforderlich, muss die
Rollennummer im Rollendatenfenster gedndert werden, um sie in die Datenbank zu speichern.

Sachnummer muss eindeutig sein: Es kann nur eine Rolle diese Sachnummer haben. Wird eine
Rolle mit der gleichen Sachnummer erneut gespeichert, kommt die Frage Rolle mit Sachnummer
bereits vornanden. Uberschreiben? Bei Ja wird die vorhandene Rolle mit den neuen Rollendaten
Uberschrieben. Bei Nein wird nicht gespeichert. Falls erforderlich, muss die Sachnummer im
Rollendatenfenster geéndert werden, um sie in die Datenbank zu speichern.

Ahnliche Rollen melden: Vor dem Speichern jeder Rolle wird gepriift, ob dhnliche Rollen bereits in
der Rollendatenbank vorhanden sind. Ist dies der Fall, wird die Anzahl gemeldet und erscheinen die
gefundenen ahnlichen Rollen im Datenbankfenster. Wird die Frage Trotzdem speichern mit Ja
beantwortet, wird die aktuelle Rolle als neue Rolle gespeichert. Bei Nein wird nicht gespeichert; es
bleibt dem Anwender Uberlassen, eine der gefundenen Rollen in sein Projekt einzubauen, siehe

Funktion ~* Im Projekt markierte Rolle durch Datenbank-Rolle ersetzen in der Rollentabelle.

Was ist &hnlich?
Ist Ahnliche Rollen melden eingeschaltet, kénnen Sie hier eintragen, nach welchen Kriterien

ahnliche Rollen bestimmt werden:

e
r—Friifen auf
Toleranz
[ Breite IW
v Durchm. IW
¥ Radius Iw
[ winkel IW
¥ B wele IW
¥ auch von rechts
X Abbruchl ? Hie |
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Es erscheint das Fenster Ahnlichkeitskriterien Rollendatenbank mit diesen Kriterien:

e Breite: Gilt fur die Breiten aller Rolleneckpunkte.

e Durchm.: Gilt fur die Durchmesser aller Rolleneckpunkte.

e Radius: Gilt fur die Radien aller Rolleneckpunkte.

e Winkel: Gilt fir die Winkel an der Kontur zwischen jedem Rolleneckpunkte und dem Folgenden.

o J Welle

e auch von rechts: Ist dieser Schalter gesetzt, werden auch Rollen gefunden, die spiegelbildlich
abgespeichert wurden.

Wahlen Sie durch Setzen des Hakchens, welche Kriterien Sie zur Ahnlichkeitspriifung benutzen

wollen. Zu jedem Kriterium kdnnen Sie eine Toleranz angeben. Vermeiden Sie die Toleranz 0, da sie

unsichere Ergebnisse liefern kann.

3.1.2.10.9 Stuckliste

Mit dieser Funktion kénnen Sie einige Voreinstellungen machen, die bei der Funktion Ausgabe
Stickliste erzeugen wirksam werden.

Excel

Excel
¥ Stiickliste nach Excel
Frogrammbennung Excel: IEHcel.ﬁppIication j

Stuckliste nach Excel: Kreuzen Sie hier an, wenn durch Aufruf der Funktion Ausgabe Stickliste
erzeugen die Stlckliste Uber ActiveX direkt in ein vorbereitetes Arbeitsblatt von MS-Excel Ubertragen
werden soll.

Programmkennung Excel: Wéhlen Sie aus der Drop-Down-Liste das Excel-Zielsystem aus. Die
Liste zeigt Ihnen alle installierten Excel-Versionen an; moglich ist die Ubertragung zu Excel Version
8 und hoher. Die Auswahl "Excel.Appplication” stellt die Verbindung zur jeweils aktuellen (zuletzt
installierten) Excel-Version dar.

Textdatei

Textdate
¥ Stiickliste in Textdate
{* in Auzgabepfad: IC:'\PHDFIL-Data\Deu'\
" in Projektpfad

Stuckliste in Textdatei: Kreuzen Sie hier an, wenn eine Sticklisten-Textdatei durch Aufruf der
Funktion Ausgabe Stiickliste erzeugen erzeugt werden soll. Der Name der Textdatei ist immer
identisch mit dem Namen des Profilprojekts, jedoch mit der Erweiterung .txt.

in Ausgabepfad: Hier tragen Sie den Pfadnamen des Verzeichnisses fur die Sticklisten ein, bei
Bedarf auch mit einem Laufwerksbuchstaben. Beispiel: c:\Stueckl\ Nach Anklicken des
Eingabefeldes offnet sich der Explorer.

in Projektpfad: Soll die Sticklistendatei in dem Pfad erzeugt werden, in dem sich die zugehorige
Projektdatei befindet, markieren Sie dieses Feld.

Spaltenbezeichner
(nur bei Stickliste in Textdatei)
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Spalenbezeichner————————
= keine
{* aben ﬂl
" urten

keine-oben-unten: Wahlen Sie aus, ob die Spaltenbezeichner oben (zum Ausdruck geeignet) oder
unten (zur Erzeugung einer DIN-Stiickliste in der CAD-Zeichnung) stehen sollen oder ob die
Spaltenbezeichner ganz fehlen soll (zur Ubertragung in ein Kalkulations- oder PPS- bzw. ERP-
System).

Edit: Durch Anklicken wird der in Einstellungen Allgemein eingestellte Texteditor mit der Datei
PROFIL.leg gedffnet. Diese enthélt genau 1 Zeile mit den Spaltenbezeichnern fir die Stiickliste. Die
Spaltenbezeichnern kdnnen Sie lhren Wiinschen entsprechend anpassen.

Bei Ausgabe nach Excel definieren Sie die Spaltenbezeichner in lnrem vorbereiteten Stiicklisten-
Formular.

Param. Spalten

Param. Spalten |

Nach Anwahl 6ffnet sich das Dialogfenster fir die Parametrierung der Stiicklistenspalten.

3.1.2.10.10 Parametrierung der Sticklistenspalten

In diesem Fenster kann die Stiickliste frei parametriert werden. Das Fenster erscheint, wenn Sie in
Einstellungen Stiickliste die Taste Param. Spalten driicken.

Stiickliztenzpalten: werflighar:
Anzahl Anzahl -
EI Benennung ﬁ Benennung I—
RalleMr RalleMr
EI Sachnummer _EM Sachnummer
b aterial Klazzifizierung
b aterial
RBahDurchn. |stDurchm.
" |stBreite
RohBreite RokDurchm.
B wiele RohBreite —
RohGewicht @wele
Fertighew. Bohrung
Laufbuchse

Benennungsrille
Fertigungsverfal o

f THR LI

verfugbar: Die Tabelle zeigt, welche Stiicklistenspalten parametriert werden kénnen. Diese sind:

Anzahl Stuckzahl (gleiche Stucklistenzeilen werden automatisch
zusammengefasst).

Benennung feste Texte aus Tabelle Benennung

Rolle Nr. aus dem Profilrollenfenster.

Sachnummer aus dem Profilrollenfenster.

Klassifizierung aus dem Profilrollenfenster.

Material Name der Zuschlagsdatei,

Istdurchm., Istbreite aus dem Profilrollenfenster.

Rohdurchm., Rohbreite Istmal3e mit Zuschlagen aus der in Material eingestellten Zuschlagsdatei.
Einheit mm oder inch.

@ Welle aus den Maschinendaten.
Bohrung aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.
Laufbuchse aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.
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Benennungstille aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.

Fertigungsverfahren aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.

Oberflache aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.

Zusatz aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.

Bemerkungen aus dem Profilrollen-Zusatzdatenfenster.

Rohgewicht Gewicht des zylindrischen Rohlings mit den Rohmalfien. Einheit kg oder
Ib. Multipliziert mit Anzahl.

Fertiggewicht Gewicht der fertig bearbeiteten Rolle; die Rollenkontur und die Bohrung
werden bei der Berechnung berticksichtigt. Einheit Kg oder Ib. Multipliziert
mit Anzahl.

a Durchmesserzeichen, kann vor Ist- oder Rohdurchmesser gesetzt werden

X Mal-Zeichen, kann zwischen Durchmesser und Breite gesetzt werden

<Eigen> zum freien Definieren von festen Zeichenfolgen

Stucklistenspalten: Aus der Liste verflgbar lassen sich mit der Taste mit dem Linkspfeil beliebige
Eintrage in die Liste Stucklistenspalten kopieren und dort mit den Tasten Auf und Ab nach oben
und unten verschieben. Mit der Taste Rechtspfeil kdnnen Eintrage wieder entfernt werden. Gemaf
der Reihenfolge der Liste Stucklistenspalten wird mit der Funktion Ausgabe Stiickliste erzeugen die
Stuckliste erzeugt.

—FiohDurchm.:

IE v| Feldidnge

L M @ Re

I'I v| Machkommastellzn
I'I v| Prio. Sartierung

[~ Gesamtsumme bilden

Spalteneigenschaften: Hier wird fur jede Sticklistenspalte die Feldlange, die Positionierung (links,
mitte, rechts), die Nachkommastellen, die Prioritat Sortierung und die Summenbildung parametriert.
Nachkommastellen, Sortierung und Summenbildung sind nur anwendbar auf numerische Werte.
Feldlange, Positionierung und Nachkommastellen werden nur ausgewertet, wenn die Stickliste in
eine Textdatei ausgegeben wird (nicht bei Ubertragung an Excel). Sortierung: Tragen Sie eine 1
(hdchste Prioritat) ein, wenn nach dieser Spalte sortiert werden soll. Existieren Rollen mit
identischen Werten innerhalb dieser Spalte, kann fir eine weitere Spalte die Prioritat 2 vergeben
werden, nach der die Rollen mit den identischen Werten sortiert werden sollen. Ebenso ist eine
Prioritat 3 moglich.
rBenennung:
Unteralle:  |Unteralle
Oberrolle:  [Oberalle

L.Seitenr.;  |L.Seitenr.

R.Seitenr.:  |R.Seitenr.

Distanz; Distanz

Buchze: Buchze

Benennung: Hier werden die Benennungen der Rollen parametriert, die abhéngig vom Rollentyp in
der Stucklistenspalte Benennung erscheinen. Ferner die Benennungen der Distanzen und
Laufbuchsen.

Stiickliste enthal:
v Rallen

¥ Awutom. Distanzen
[~ Buchsen
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Stuckliste enthalt Rollen/Autom. Distanzen/Buchsen: Wéhlen Sie ein, welche Eintrége die
Stuckliste enthalten soll.
Hinweis: Ob die Stickliste Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen
Distanzrollen. Unterschied zwischen automatischen Distanzen und Distanzrollen: siehe
Arbeitsweise, Rollenwerkzeuge, Erzeugen von Distanzen.

Durchmeszer aus:

% Spitzermal

= lstrnal
Durchmesser aus Spitzenmal/Istmalf3: Wahlen Sie, ob der gré3te Rollendurchmesser
(Istdurchmesser) aus dem Spitzenmalfd (Tangentenschnittpunkt, Rolleneckpunkt) oder dem Istmafd
(wahres Mal3 auf der Kriimmung) gebildet werden soll. Die Berechnung der Zuschlage und damit der
Rohdurchmesser basieren ebenfalls auf dieser Einstellung.

3.1.2.10.11 NC

An dieser Stelle werden die Voreinstellungen fir die NC-Ausgabe als Programm und als DXF-Datei
gemacht.

Ausgabe NC-Programm

rAusgabe MC-Frogramm;
| Programmnummer hilden aus

v Ralle Mr.

I~ Sachnurmmer
[™ Einzeldateien erzeugen
| Machkommastellen 3 |
| Rundung GO2/G03——— H
[| & mit lA-Par © mit Radius
| Pfad Gesamtdatei: :
| |CAPROFIL-DatahDewt

| [cAPROFILData\Dewt

In der linken Hélfte des Fensters kdnnen Sie einige Voreinstellungen machen, die bei der Ausgabe
des Programms fur die CNC-gesteuerte Drehmaschine (Funktion Ausgabe NC Erzeugen) wirksam
werden: Die Datei ist im Textformat, der Inhalt sind NC-Befehle nach DIN 66025. Die Datei enthélt die
Kontur der Rolle in Form von G01/G02/G03-Befehlen und kann an jede Maschinensteuerung
Ubertragen werden, die das Einlesen eines fremden Programms erlaubt. AnschlieRend kann das
Programm auf der Maschine venwllstandigt werden, z.B. um Schruppzyklen, Werkzeugauswahl| usw.

Programmnummer bilden aus

Jedes NC-Programm beginnt in der ersten Zeile mit %0 und einer anschlief3enden
Programmnummer. Wahlen Sie ob diese aus Rolle Nr. oder aus Sachnummer erzeugt werden
soll. Wenn Sie beide Felder ankreuzen, werden Rolle Nr. und Sachnummer miteinander kombiniert.
Lassen Sie beide Felder leer, werden die NC-Programme mit 001 beginnend durchnummerient.

Beim Modus Einzeldateien wird die Programmnummer aul3erdem zum Dateinamen.

Einzeldateien erzeugen

Bei der Funktion Ausgabe NC Erzeugen wird eine NC-Datei angelegt, welche die NC-Programme
aller Rollen des Profilprojekts enthalt. Zusatzlich kénnen bei Bedarf auch Einzeldateien erzeugt
werden, wenn Sie das Feld Einzeldateien ankreuzen. Diese enthalten nur das NC-Programm fiir
jeweils eine Rolle. Der Dateiname ist identisch mit der Programmnummer.
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PROFIL verhindert doppelte Dateinamen und damit das Uberschreiben bereits erzeugter Dateien,
indem es ggfs. den Dateinamen um -1, -2 usw. erweitert. Zu Beginn der Ausgabe werden zunachst
alle zu einem Projekt gehdérenden NC-Dateien geléscht bevor sie neu erzeugt werden. Damit kann
die Ausgabe beliebig wiederholt werden.

Nachkommastellen

Wahlen Sie, welche Genauigkeit die Koordinaten in der NC-Datei haben sollen. Der Standardwert ist
3 Nachkommastellen.

Rundung G02/G03

Rundungen in der NC-Kontur werden als Befehle GO2 (rechts drehend) oder GO3 (links drehend)
ausgegeben. Gemal? DIN 66025 wird der Bogenmittelpunkt relativ zum Bogenanfangspunkt als
Parameter | (in x-Richtung) und K (in z-Richtung, Drehachse) angegeben. Viele
Maschinensteuerungen erlauben auch anstelle der IK-Parameter den R-Parameter (Rundungsradius);
diese Mdoglichkeit ist jedoch nicht in der DIN enthalten. Wahlen Sie, ob Sie mit IK- oder mit R-
Parameter arbeiten wollen.

Pfad Gesamtdatei/Pfad Einzeldateien

Geben Sie hier an, in welchem Pfad die NC-Dateien erzeugt werden sollen, z.B. ¢c:\NC\
Diese Wahl kénnen Sie getrennt fiir Gesamtdatei und fir Einzeldateien treffen. Nach Anklicken
des Eingabefeldes 6ffnet sich der Explorer.

Ausgabe DXF-Datei

—Awzgabe DxF-Datel:
¥ Ges. Projekt in Einzeldateien

D ateiname bilden aus
[~ Rolle Nr.
[v Sachnummer
[~ Ralle 1 wenden

Efad w kame Gesamtdate
|E:'\F'F!DFIL-Data'\Deu\F'FEEIFIL.[

Pfad Einzeldateien:
|E:'\F'F!DFIL-Data'\Deu\

In der rechten Halfte des Fensters kénnen Sie einige Voreinstellungen machen, die bei der Ausgabe
der DXF-Zeichnung wirksam werden, die Sie an ein NC-Programmiersystem Ubertragen (Funktion
Zeichnung -> NC). Das Format der Datei ist:

DXF-Format Rel. 12: Von Autodesk definiertes Datenaustausch-Format, das wvon fast allen
marktgangigen NC-Systemen als Eingabeformat benutzt wird.

Gesamtes Projekt in Einzeldateien

Ist dies nicht ausgewahlt, wird eine temporare DXF-Datei erzeugt, dessen Pfad und Name im Feld
Pfad u. Name Gesamtdatei eingetragen ist. Temporar bedeutet, dass die Datei bei jeder Ausgabe
Uberschrieben wird und nach der Ausgabe jeweils in das NC-Programmiersystem eingelesen werden
sollte. Die Datei enthalt entweder die gerade aktivierte Rolle oder das gesamte Rollengerist, wenn
wvorher alles deaktiviert wurde (Funktion Anschauen). Die Rollenkontur in der Datei besteht aus Linien
und Boégen.

Ist Gesamtes Projekt in Einzeldateien ausgewahlt, werden fir alle Rollen aller Gerliste DXF-
Dateien angelegt, die jeweils eine einzige Rolle enthalten. Die Rollenkontur besteht aus Polylinien;
Mittellinie und Bohrunglinie sind normale Linien. Der Startpunkt jeder Rolle ist 0,0 und alle Rollen
werden wir Unterrollen dargestellt.

PROFIL verhindert doppelte Dateinamen und damit das Uberschreiben bereits erzeugter Dateien,
indem es ggfs. den Dateinamen um -1, -2 usw. erweitert. Zu Beginn der Ausgabe werden zunachst
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alle zu einem Projekt gehérenden DXF-Dateien geldscht bevor sie neu erzeugt werden. Damit kann
die Ausgabe beliebig wiederholt werden.

Dateinamen bilden aus

Hier wéhlen Sie, ob der Dateiname der DXF-Einzeldateien aus der Rollennummer oder der
Sachnummer oder aus der Kombination beider Nummern gebildet werden soll. Achten Sie auf
eindeutige Dateinamen, andernfalls werden Dateien iberschrieben.

Rolle 1 wenden

Damit die Beschriftungsrille von Rolle 1 sichtbar ist, kann Rolle 1 bei der DXF-Ausgabe gewendet
werden.

Pfad und Name Gesamtdatei

Wahlen Sie hier Pfad und Name der tempordren Gesamtdatei aus. Nach Anklicken des
Eingabefeldes 6ffnet sich das Dateiauswahlfenster.

Pfad Einzeldateien

Wabhlen Sie hier den Pfad der Einzeldateien aus. Der Dateiname wird aus Rollen- oder Sachnummer
gebildet (s.0.). Nach Anklicken des Eingabefeldes 6ffnet sich der Explorer.

Hinweis: Ob die NC-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

3.1.2.10.12 Dateien

Durch Anklicken kénnen Sie den gewiinschten Dateityp wahlen; der Dateiname ist dabei immer
PROFIL. Wollen Sie in bestimmten Fallen einen anderen Namen oder ein anderes Verzeichnis oder
ein anderes Laufwerk einstellen, als es durch Anklicken mdglich ist, kdnnen Sie dies auch direkt in
das Eingabefeld eintragen. Achten Sie dabei bitte darauf, dass der Pfad existiert und die Datei die
richtige Erweiterung hat. Bei Netzwerkinstallationen z.B. in Verbindung mit UNIX-Servern kdnnen Sie
hier auch ein Netzwerklaufwerk einstellen. Ein Doppelklick auf das Eingabefeld fiir den Dateinamen
offnet das Dateiauswahlfenster und Sie kdnnen die Pfade nach einer Datei durchsuchen.

Eingabe von CAD

Eingabe won CaD
¢ KTR-Datsi CaD-Zeichnungzmabstab: I 1.00 :I 1.00
¢ DiF-Datei K.aontur-Eingabedatei: IE:'\tmp'\F’rnfiI.dHf

Hier wéhlen Sie den Pfad, den Namen und den Typ der Datei, die Ihr CAD-System erzeugt, wenn
eine Profil- oder Rollenkontur vom CAD-System nach PROFIL Ubertragen werden soll. Diese Datei
liest PROFIL ein, wenn Sie die Funktion Profilliste CAD-Kontur einlesen oder Rolle CAD-Kontur
einlesen aufrufen. Sie haben folgende Mdoglichkeiten:

KTR-Datei: von UBECO definiertes Dateiformat, siehe Konturdatei (KTR-Format). Benutzen Sie
dieses Format, wenn ein Makro im CAD-System die Konturverfolgung durchfiihrt und die
Zeichnungselemente in geordneter Reihenfolge abspeichert. Solche Kontur-Makros sind zur Zeit
erhdltlich fur die CAD-Systeme PC-DRAFT, AutoCAD bis Version 13, ME10 und CADDA. Bei Bedarf
fordern Sie diese bitte bei Inrem Lieferanten an.

DXF-Datei: von Autodesk definiertes Dateiformat, das im Prinzip von allen CAD-Systemen
unterstutzt wird. Die Konturdatei (DXF-Format) kann unsortierte LINE-, ARC-, POLYLINE- und
LWPOLYLINE-, ELLIPSE- und BLOCK-Zeichnungselemente enthalten; die erforderliche
Konturverfolgung wird in PROFIL durchgefuhrt. Benutzen Sie dieses Format fur alle CAD-Systeme,
die kein ActiveX unterstitzen.
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CAD-Zeichnungsmalistab: Tragen Sie den Mal3stab ein, der im CAD-System eingestellt war, als
die Zeichnung erstellt und gespeichert wurde. PROFIL rechnet dann die eingelesenen Koordinaten
so um, dass in der Profilliste die richtigen Abmessungen erscheinen.

Eintragungen im Feld von CAD sind nur mdglich, wenn in Einstellungen ActiveX die ActiveX-Eingabe
wvon CAD nicht freigegeben ist.

Ausgabe nach CAD

Auzgabe nach CAD
" PC-DRAFT [411) & WINDOWS [Latin 1)
& AutaCaD wa [DxF) [ mit Blocken C pOs FCE)
 METD [MI) ~ UN
UNIX (Roman-8
" |GES (1GS) UNE (Roman-5)

" STEP &P214 ™| Frofil aus Eirezelkimpern
CAD-fusgabedate: | C:5Tmp\Prafil DxXF

Blechlanges 30- I 200,000

[ Layermummern statt Mamen venwenden Edit |

Hier wahlen Sie den Pfad, den Namen und den Typ der Zeichnungsausgabedatei. Diese Datei ist
eine temporare Datei und dient dazu, die Zeichnung in das CAD-System zu Ubertragen. Die Datei
wird von PROFIL erzeugt, wenn Sie die Funktion Zeichnung -> CAD aufrufen. Sie kdnnen zwischen
folgenden Mdglichkeiten auswahlen:

All-Format: Internes Dateiformat des CAD-Systems PC-DRAFT (ISD).

DXF-Format: Von Autodesk definiertes Datenaustausch-Format, das von AutoCAD und von den
meisten anderen CAD-Systemen auch gelesen werden kann.

MI-Format: Internes Datenformat des CAD-Systems ME10 bzw. OneSpace Designer Drafting
(CoCreate) bzw. Creo Elements/Direct Drafting (PTC).

IGES-Format: International genormtes und nicht herstellerbezogenes Zeichnungsaustauschformat.

STEP AP214: 3D-Datenformat geméafR DIN ISO 10303 "Produktdatendarstellung und -austausch,
Modellierungssprache EXPRESS".

Wenn Sie als Datenaustausch-Format das DXF-Format gewahlt haben, kdnnen Sie einstellen:

mit Blécken wahlen Sie, wenn die einzelnen Objekte (Stiche, Rollen, ..) nicht nur auf Layern
abgelegt werden sollen, sondern zusétzlich jeder Layer zu einem Block umgewandelt werden soll.
Hinweis: Blocke lassen sich in AutoCAD leichter verschieben, missen jedoch zum Bearbeiten mit
der Funktion Ursprung wieder aufgelost werden.

Wenn Sie als Datenaustausch-Format STEP gewahlt haben, kénnen Sie einstellen:

Profil aus Einzelkorpern: Aus jedem Profilelement wird ein separater Volumenkdrper erzeugt.
Andernfalls wird das gesamte Profil zu einem einzigen Volumenkdrper. Die Wahl Einzelkorper ist
dann sinnwoll, wenn bei Selbstkontakt (d.h. das Profil beriihrt sich selbst) das verwendete CAD-
System den gesamten Volumenkorper nicht richtig darstellen kann.

Lauft Ihr CAD-System unter einem anderen Betriebssystem als WINDOWS, missen Umlaute und
Sonderzeichen konwertiert werden:

WINDOWS (Latin 1) gibt alle Zeichen unverandert im Latin-1-Zeichensatz aus.

DOS (PC-8) konwertiert in den PC-8-Zeichensatz fir auf DOS-basierende Systeme.
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UNIX (Roman-8) konwertiert in den Roman-8-Zeichensatz fur auf UNIX-basierende Systeme.
Blechlange 3D: Wenn Sie 3D-Modelle erzeugen wollen, kénnen Sie hier die Blechlange (in Profil-
Laufrichtung) einstellen.

Layernummern statt Namen verwenden wahlen Sie, wenn Ihr CAD-System keine Layernamen
untersttzt. In diesem Fall gibt PROFIL Layernummern aus, die Sie unter Edit parametriert haben.

Edit:
21|
1. Stich: = —
Hilfe
1. Unterralle: 1o
1. Oberrolle: 201
1. Linke Seitenralle: 11
1. Rechte Seitenralle: 211
Distanzen Unter: 100
Distanzen Oben: 200
Statikkennwerte: 143
Zeichnen Blume 30: 149

o Ok I x.i‘-.hbruchl

Hier wahlen Sie die Layernummern aus, jeweils fir den 1. Stich und die 1. Unter-/Ober-/Seitenrolle.
Die Layer der folgenden Stiche und Rollen werden fortlaufend durchnummeriert. Weiterhin kénnen
Sie die Layernummern fiir die Distanzen, die Statik und die 3D-Darstellung wahlen.

Eintragungen im Feld nach CAD sind nur mdglich, wenn in Einstellungen ActiveX die ActiveX-
Ausgabe nach CAD nicht freigegeben ist.

Hinweis: Ob die Datei-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

3.1.2.10.13 ActiveX

ActiveX (friher auch OLE-Automatisierung genannt) ist eine sehr elegante Moéglichkeit, andere
Programme unter WINDOWS zu steuern bzw. Daten von und zu anderen Programmen zu
Ubertragen. Dabei arbeitet das CAD-System als ActiveX-Server und PROFIL als Client.

Merkmale dieser Schnittstelle sind:

e PROFIL steuert CAD, d.h. alle Bedienungen erfolgen in PROFIL; das CAD-System braucht nicht
bedient zu werden.

e Es ist keine spezielle Anpassung des CAD-Systems erforderlich; es gentgt die
Standardinstallation. Selbstverstandlich ist jede benutzerspezifische Installation zul&ssig.

¢ Die nach CAD ubertragenen Zeichnungen sind layerorientiert, d.h. jedes Bauteil befindet sich auf
einem eigenen Layer. Alle Layer sind separat aktualisierbar, d.h. vor der Ubertragung werden die
entsprechenden Layer automatisch geldscht.

e Beim Einlesen von Konturen werden zunachst alle Zeichnungselemente aller vorhandenen Layer
mit allen Farben Ubertragen. Stdrende Layer und Farben konnen nachtraglich ausgeblendet
werden.

= Besonderheiten zu AutoCAD von AutoDesk
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Ab PROFIL Version 2.5 und AutoCAD R14 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von Profil- und
Rollenzeichnungen von PROFIL zu AutoCAD und die Ubertragung von Profil- und Rollenkonturen von
AutoCAD zu PROFIL verfugbar.

e Die AutoCAD-Vollversion ist erforderlich; in AutoCAD LT ist die ActiveX-Schnittstelle nicht
freigeschaltet.

e Werden bemalfite Zeichnungen nach AutoCAD (bertragen, entstehen dort echte AutoCAD-
BemalRungen; die Assoziativitat bleibt erhalten.

e PROFIL bendétigt bestimmte Linientypen, Textfonts und BemaRungsstile. Sind diese bereits in
AutoCAD definiert, werden sie benutzt. Fehlen sie, werden sie automatisch erzeugt.

Wichtig: Die ActiveX-Ubertragung funktioniert nur dann, wenn AutoCAD bereit ist, sich von auRen
steuern zu lassen. Dies ist nicht der Fall, wenn sich AutoCAD im Dialogmodus befindet, d.h. wenn
ein Eingabefenster geoffnet ist oder wenn sich AutoCAD innerhalb eines mehrstufigen Kommandos
befindet. Beenden Sie dieses oder brechen Sie es mit ESC ab.

Elementtypen
Es konnen LINE-, ARC-, POLYLINE- und LWPOLYLINE-, ELLIPSE- und BLOCK-
Zeichnungselemente eingelesen werden.

Linientyp strichpunktiert fir Mittellinien
Falls nicht vorhanden, wird der Linientyp ACAD_ISO10W100 (strichpunktiert) aus der Datei
ACAD.LIN geladen.

Textstil mit konstantem Zeichenabstand fur die Statiktabelle
Falls nicht vorhanden, wird der Font MONOTXT.SHX geladen und dem Textstil MONO zugeordnet.

Bemafungsstil fir die Profil- und Rollenbemalung
Falls nicht vorhanden, wird ein neuer Bemaf3ungsstil mit dem Namen PROFIL erzeugt, mit folgenden
Eigenschaften:

e Maglinien- und MaR hilfslinienfarbe, Textfarbe, Texthéhe, Genauigkeit = wie in PROFIL
eingestellt,

e Priméreinheit = dezimal,

e Nachkomma-Null unterdriicken.

Bemalfungsstil fir die Rollen-Durchmesserbemalung
Falls nicht vorhanden, wird ein neuer Bemaf3ungsstil mit dem Namen RollDiam erzeugt, mit den
gleichen Eigenschaften wie der BemafRungsstil PROFIL, jedoch zusétzlich:

¢ Hilfslinie 1 = Unterdriicken,
o Pfeilspitze 1 = keine.

Sollten spezielle Anderungen an den Voreinstellungen nétig sein, erstellen Sie einfach die
gewlnschten Stile selber, bevor Sie die Zeichnung Ubertragen. Sind die Stile mit den beschriebenen
Namen bereits vorhanden, werden sie nicht Uberschrieben, sondern verwendet.

Ausgabe, 3D-Modell -> CAD
3D -Modell > CAD
W alzrichiung:
oy
% +y

Wenn mit der Funktion Ausgabe 3DModell -> CAD das 3D-Modell des gesamten Rollensatzes aller
Gerlste Ubertragen wird, kann hier eingestellt werden, ob die Walzrichtung in positiver oder negativer
y-Richtung dargestellt werden soll.
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m Besonderheiten zu SolidWorks von Dassault Systems

Ab PROFIL Version 4.0 und SolidWorks 2003 ist diese Schnittstelle firr die Ubertragung von Profil-
und Rollenzeichnungen von PROFIL in eine SolidWorks-Zeichnung und die Ubertragung von Profil-
und Rollenkonturen aus einer SolidWorks-Zeichnung zu PROFIL verfugbar.

e Bewr mit Ausgabe Zeichnung -> CAD eine 2D-Zeichnung Ubertragen wird, muss in SolidWorks
ein Dokument Zeichnung (Drawing) geoffnet werden. Ansonsten erscheint eine Fehlermeldung.

e Bewr mit Ausgabe 3DModell -> CAD eine 3D-Zeichnung Ubertragen wird, muss in SolidWorks
ein Dokument Teil (Part) gedffnet werden. Ansonsten erscheint eine Fehlermeldung.

e Farben und Linientypen werden wie in PROFIL eingestellt Gbertragen.

e Werden bemal3te Zeichnungen nach SolidWorks Ubertragen, entstehen nicht assoziative
BemalRungen mit den aktuell eingestellten Bemaflungsparametern.

Ausgabe, 3D-Modell -> CAD
I0-Modell > CAD

Walzrichtung:
2
+ -z

Wenn mit der Funktion Ausgabe 3DModell -> CAD das 3D-Modell des gesamten Rollensatzes aller
Gerlste Ubertragen wird, kann hier eingestellt werden, ob die Walzrichtung in positiver oder negativer
z-Richtung dargestellt werden soll.

v
4.= Besonderheiten zu SolidEdge von Siemens

Ab PROFIL Version 4.3 und SolidEdge Version ST7 ist diese Schnittstelle fur die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu SolidEdge und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer SolidEdge-Zeichnung zu PROFIL verfligbar.

e Bewr mit Ausgabe Zeichnung -> CAD eine 2D-Zeichnung Ubertragen wird, muss in SolidEdge
ein Dokument Zeichnung (Draft) getffnet werden. Ansonsten erscheint eine Fehlermeldung.

e Bewr mit Ausgabe 3DModell -> CAD eine 3D-Zeichnung Ubertragen wird, muss in SolidEdge ein
Dokument Teil (Part) getffnet werden. Ansonsten erscheint eine Fehlermeldung.Farben und
Linientypen werden wie in PROFIL eingestellt Gbertragen.

)} Besonderheiten zu BricsCAD von BricSys

Ab PROFIL Version 4.3 und BricsCAD Version 15 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu BricsCAD und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer BricsCAD-Zeichnung zu PROFIL verfigbar. Ab BricsCAD Version 16
kdnnen auch 3D-Modelle Ubertragen werden.

w Besonderheiten zu ZWCAD von ZWSOFT

Ab PROFIL Version 6.0.3 und ZWCAD Version 2021 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu ZWCAD und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer ZWCAD-Zeichnung zu PROFIL verfugbar.

w
|

& Besonderheiten zu DraftSight von Dassault Systems
Ab PROFIL Version 6.4 und DraftSight Version 2024 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu DraftSight und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer DraftSight-Zeichnung zu PROFIL verfiigbar
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Programmkennung CAD-System

Programmkennung CAD-System: A utaCAD Application
fur dutaCAD, Solidworks, SolidEdge und BricsCAD

Hier stellen Sie die Programmkennung des ActiveX-Zielsystems ein. Zur Erklarung: Das CAD-
System meldet sich bei WINDOWS mit seiner Programmkennung an. Diese Information wird in der
Systemregistrierung vermerkt. Uber diese Programmkennung wird die Verbindung zu PROFIL
hergestellt. PROFIL stellt fest, welche CAD-Versionen bei WINDOWS angemeldet sind und zeigt
diese in einer Drop-Down-Liste an, wenn Sie mit dem Mauszeiger auf das Pfeilsymbol tippen.

Offnen Sie dazu die Drop-Down-Liste und wahlen Sie eine der folgenden Programmkennungen aus:

e AutoCAD.Application.nn: Stellt die Verbindung zur AutoCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

AutoCAD 14:  AutoCAD.Application.14
AutoCAD 2000: AutoCAD.Application.15

AutoCAD 2004:
AutoCAD 2005:
AutoCAD 2006:
AutoCAD 2007:
AutoCAD 2008:
AutoCAD 2009:
AutoCAD 2010:
AutoCAD 2011:
AutoCAD 2012:
AutoCAD 2013:
AutoCAD 2014:

AutoCAD.Application.16
AutoCAD.Application.16.1
AutoCAD.Application.16.2
AutoCAD.Application.17
AutoCAD.Application.17.1
AutoCAD.Application.17.2
AutoCAD.Application.18
AutoCAD.Application.18.1
AutoCAD.Application.18.2
AutoCAD.Application.19
AutoCAD.Application.19.1

AutoCAD 2022: AutoCAD.Application.24.1 usw.

AutoCAD.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen AutoCAD Release her; diese ist die
zuletzt installierte.

SldWorks.Application.nn: Stellt die Verbindung zur SolidWorks Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

SolidWorks 2003:
SolidWorks 2004:
SolidWorks 2005:
SolidWorks 2006:
SolidWorks 2007:
SolidWorks 2008:
SolidWorks 2009:
SolidWorks 2010:
SolidWorks 2011:
SolidWorks 2012:
SolidWorks 2013:

SldWorks.Application.11
SldWorks.Application.12
SldWorks.Application.13
SldWorks.Application.14
SldWorks.Application.15
SldWorks.Application.16
SldWorks.Application.17
SldWorks.Application.18
SldWorks.Application.19
SldWorks.Application.20
SldWorks.Application.21

SolidWorks 2014: SldWorks.Application.22
SolidWorks 2015: SldWorks.Application.23
SolidWorks 2016: SldWorks.Application.24 u.s.w.

e SldWorks.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen SolidWorks Release her; diese ist
die zuletzt installierte.

e SolidEdge.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen SolidEdge Release her; diese ist
die zuletzt installierte.

e BricscadApp.AcadApplication.nn: Stellt die Verbindung zur BricsCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:
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BricsCAD Release 15: BricscadApp.AcadApplication.15.0
BricsCAD Release 16: BricscadApp.AcadApplication.16.0
BricsCAD Release 20: BricscadApp.AcadApplication.20.0 usw.

e BricscadApp.AcadApplication: Stellt die Verbindung zur aktuellen BricsCAD Release her;
diese ist die zuletzt installierte.

e ZWCAD.Application.nn: Stellt die Verbindung zur ZWCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

ZWCAD Release 2021: ZWCAD.Application.2021

e ZWCAD.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen ZWCAD Release her; diese ist die
zuletzt installierte.

e DraftSight AC_X.AcadApplication.nn: Stellt die Verbindung zur DraftSight Release nn her.
Diese Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben
und die Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

ZWCAD Release 2024: DraftSight AC_X AcadApplication.23.2

e DraftSight_AC_X.AcadApplication: Stellt die Verbindung zur aktuellen ZWCAD Release her;

diese ist die zuletzt installierte.

Ist die Drop-Down-Liste leer, ist kein CAD-System auf Inrem Rechner installiert, das sich tber
ActiveX steuern lasst.

Freigabe ActiveX-Eingabe von CAD

Activer-Eingabe

¥ Fieigabe Active-Eingabe von CAD
[zperrt D atei-Eingabe won CAD]

Hier geben Sie die ActiveX-Eingabe frei und schalten die Funktionen Profilliste CAD-Kontur einlesen
und Rolle CAD-Kontur einlesen sowie die zugehorige Schaltflache auf der Schaltfldchenleiste auf
ActiveX-Eingabe um. Gleichzeitig wird die Datei-Eingabe (siehe Einstellungen Dateien) gesperrt.

Freigabe ActiveX-Ausgabe nach CAD

Activer-tusgabe

v iFreigabe Activel-Auzgabe nach CADE
[zpent Dateituzgabe nach CAD)

Hier geben Sie die ActiveX-Ausgabe frei und schalten die Funktion Ausgabe Zeichnung -> CAD
sowie die zugehorige Schaltflache auf der Schaltflachenleiste auf ActiveX-Ausgabe um. Gleichzeitig
wird die Datei-Ausgabe (siehe Einstellungen Dateien) gespetrt.

Hinweis: Ob die ActiveX-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen
Anzeigen, Distanzrollen.
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3.1.2.10.14 PSA

In diesem Fenster werden die Voreinstellungen fir die PSA - Profil-Spannungs-Analyse gemacht.

Diskretisierung quer

rDrighr. quer

Strecken: I 4,000 mm
kleine Bogen: I 20,000 ¢
arale Bogen: I 4,000 ram

Definition grofer Bogen:

Radiuz > Blechdicke x| 2.0

Strecken: wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fiir Profilelemente "Strecke" sein sollen. Da die
Aufteilung jeder Strecke in ganzzahlig viele Schalenelemente erfolgt, entspricht die tatsachliche
Schalenelementlange nur ungefahr der Vorgabe.

kleine Bégen: wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fiir Profilelemente "Bogen" sein sollen. Es
wird der Bogenwinkel unterteilt. Einschréankung bezlglich ganzzahlige Teilung wie oben.

grofRe Bogen: wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fir Profilelemente "Bogen" sein sollen. Es
wird die gestreckte Lange des Bogens unterteilt. Einschrankung beziiglich ganzzahlige Teilung wie
oben.

Definition grof3er Bogen: hier stellen Sie den Grenzwert ein, bei dem das System zwischen
groRem und kleinem Bogen unterscheidet und die Aufteilung nach Lange oder Winkel durchfiihrt. Es
wird ein groRer Bogen erkannt, wenn der Radius der Blechmitte gré3er als die Blechdicke
multipliziert mit dem wvon lhnen eingestellten Faktor ist.

Diskr. Langs

Digkr. lang
’7Lénge: I 8,000 mm

Lange: wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente in Profillangsrichtung sein sollen.

Anzahl Stiche fir 1. Aufruf
Anzahl Stiche fir 1. duirt. [

Wihlen Sie, wie viele Stiche angezeigt werden sollen, wenn Sie die Profil-Spannungs-Analyse zum
ersten Mal aufrufen. Spater kénnen Sie den Analysebereich mit Hilfe der Eingabefelder "von Stich"
und "bis Stich" &ndern.

Farbzuordnung

Farbzuardnun
EE 4.
ot

100 T J
173 100% [Fie)

Durch verschieben der Reiter stellen Sie fiir die Farben blau und rot ein, welchen relativen
Spannungen diese entsprechen sollen. Die Spannungen beziehen sich auf die Streckgrenze des
jeweiligen Materials und sind zwischen 0% (keine Spannung) und 100% (Streckgrenze) wahlbar.
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3.1.2.10.15 Tastatur

In diesem Dialog kdnnen den Menufunktionen beliebige Tastenkombinationen (Shortcuts) zugeordnet
werden.

Zuordnung Tastenkombination

—Zuardnung T astenkombinationety

D ateisSpeichern Projekt=F2

DrateidS peichern unter .=

Datei/ T eilprojgkt/Hinzuladen=
DrateiTeiprojektdS peicherm unter .=
D atei/Impart=
Dratei/Ewport=

D atei/Druckvorschau=
iDatel/Dycken=F&

LLx

D atei/Plotten= LI
F eniifnk ion: T aztenkombination:
Datei/Diucken IFS

Zuordnen | Entfermen |

Hier wird eine Liste aller Menifunktionen angezeigt; hinter dem Gleichheitszeichen steht die
momentan zugeordnete Tastenkombination. Wenn Sie einen Eintrag anklicken, werden
Meniifunktion und Tastenkombination zum Andern in die darunter befindlichen Felder kopiert.

Menifunktion: Dieses Feld zeigt die oben aktivierte Menufunktion an.

Tastenkombination: Dieses Feld zeigt die Tastenkombination zur aktivierten Menlfunktion an. Zum
Andern positionieren Sie den Cursor in dieses Eingabefeld und driicken Sie auf der Tastatur die
gewilnschte neue Tastenkombination. Méglich sind:

F2 .. F12 (F1 ist durch die kontextsensitive Hilfe fest belegt)

Umschalt + beliebiges Zeichen

Strg + beliebiges Zeichen

Alt + beliebiges Zeichen

AltGr + beliebiges Zeichen

Entf und Einfg

Zuordnen: ordnet die neue Tastenkombination der Menufunktion fest zu. Existiert die
Tastenkombination bereits fiir eine andere Menifunktion, erfolgt eine Meldung.

Entfernen: entfernt eine Tastenkombination wieder.

3.1.2.10.16 Maus

Mausrad

b avizrad
’7 [~ Zoomiichtung umkehren

Zoomrichtung umkehren: Mit diesem Schalter kénnen Sie die Zoomrichtung beim Drehen des
Mausrades umkehren und damit der Zoomrichtung lhres CAD-Systems anpassen.

Schrittweite f. Werkzeugkasten Andern
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3.1.3

3.1.31

5 chrithweite | \Werkzeugkasten Ander

Winkel I 1,000
R adius I 0,200
Lange I 1,000

Hier stellen Sie ein, mit welcher Schrittweite die Werte in den Eingabefeldern der Profilliste und der
Rollenliste geéndert werden sollen, wenn Sie mit dem Mauszeiger auf die Schaltflachen
GroRer/Kleiner des Werkzeugkastens Andern tippen (gilt auch fiir Bild auf/ab der Tastatur). Die
Vorgaben kénnen Sie getrennt fir Eingabefelder vom Typ Winkel, Radius und LAnge machen.

Profilliste

CAD-Kontur einlesen

Mit dieser Funktion lesen Sie eine Kontur ein, die Sie im CAD-System erstellt haben, und erzeugen
daraus eine Profilliste. Ob eine Konturdatei (KTR-Format) oder eine Konturdatei (DXF-Format)
eingelesen wird, stellen Sie in Einstellungen, Dateien, von CAD ein. Wenn Sie statt einer temporaren
Datei mit immer dem gleichen Namen eine haufig wechselnde Datei einlesen wollen, benutzen Sie

besser die Import-Funktion.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Kontur einlesen, aktivieren Sie im Profillistenfenster das Profilelement, ab dem die
Kontur eingelesen werden soll. Normalerweise ist dies Element 1. Ausnahme: Sie lesen den 2. Teil
eines unsymmetrischen Profils ein, in diesem Fall aktivieren Sie das néchste Element nach Element
P.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Profilliste, CAD-Kontur einlesen.

) F Button CAD-Kontur einlesen in der Schaltflchenleiste.

Haben Sie in Einstellungen ActiveX die ActiveX-Eingabe von CAD freigegeben, wird die Zeichnung
direkt aus dem CAD-System ausgelesen und es erscheint das Eenster CAD-Kontur einlesen, in dem
Sie die Kontur definieren kdnnen. Gleiches geschieht, wenn ActiveX deaktiviert ist und in

Einstellungen, Dateien, von CAD, DXF-Datei eingestellt ist.

LS LS 1S

Einlesen der Profilunterseite, der geometrischen Mitte und der Profiloberseite

Wahlweise kénnen Sie die Profiloberseite, die geometrische Mittellinie des Profils oder die
Profilunterseite einlesen. Wenn Schenkel flach aufeinander liegen und gemeinsame Linien besitzen,
kann es zweckmafiiger sein, die andere Seite zum Einlesen zu wahlen.

-~ -
/ I l\ d{ I
Symmetrisches Profil Unsymmetrisches Profil

Bei einem symmetrischen Profil (links im Bild) setzen Sie sowohl den Markierkreis Bezugspunkt
x0/y0 (blau) als auch den Markierkreis Konturanfangspunkt (griin) auf den Bezugspunkt X0/YQ des
Profils. Bei einem unsymmetrischen Profil (rechts im Bild) setzen Sie den Markierkreis
Konturanfangspunkt (griin) auf das linke Ende der Profilkontur und den Markierkreis Bezugspunkt
x0/y0 (blau) auf den Bezugspunkt X0/YQ des Profils. Den Konturendpunkt (rot) setzen Sie in
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beiden Fallen auf das rechte Ende der Profilkontur. Weitere Informationen unter; Fenster CAD-Kontur
einlesen.

Am Farbumschlag in hellblau erkennen Sie, ob die Konturverfolgung den richtigen Weg zwischen
Konturanfangspunkt (griin) und Konturendpunkt (rot) erkannt hat. Ist dies nicht der Fall, gehen
Sie folgendermalf3en vor:

e An einer Verzweigung ist die Konturverfolgung falsch abgebogen (sie bevorzugt die
Geradeaus-Richtung): Klicken Sie hinter der Verzweigung auf den richtigen Weg.

e Das Anklicken des richtigen Wegs ist erfolglos: Es befinden sich doppelte Linien in der CAD-
Zeichnung oder an einem Endpunkt befindet sich kein Anfangspunkt des nachsten
Zeichnungselements, korrigieren Sie dies in der CAD-Zeichnung.

e Die blaue Linie endet vor Erreichen des Konturendpunkts: An dieser Stelle ist ein
Konturfehler in der CAD-Zeichnung, z.B. eine Liicke oder eine Uberlappung. Beheben Sie den
Fehler in der CAD-Zeichnung.

e Linke und rechte Profilhéalfte haben gemeinsame Konturlinien und kdnnen nicht
eindeutig verfolgt werden: Schieben Sie im CAD-System die linke und rechte Profilhalfte
auseinander und lesen Sie zuerst die rechte Halfte ein, tragen manuell den Punkt P in die
Profilliste ein, aktivieren die nachste leere Zeile in der Profilliste und lesen zum Schluss die linke
Halfte ein. Oder lesen Sie statt der Profilunterseite die Profiloberseite ein und umgekehrt.

Bestatigung x|

9P Profiliste jetzt erzeugent
\,_‘_-/ Dabei soll die eingelesene Kontur sein:
™ am Bezugspunkt dig Profiloberseite
= die geometrische Mittelinie des Profils
+ am Bezugspunkt dig Profilunterseite

ﬂbbrechenl HilFe: |

Nach Bestatigung durch Driicken der Ok-Taste im Eenster CAD-Kontur einlesen 6ffnet sich das
Dialogfenster mit der Frage Profilliste jetzt erzeugen? Dabei soll die eingelesene Kontur sein..
Wabhlen Sie, ob Sie bei der Kontunverfolgung (blaue Linie, s. oben) die Profiloberseite, die Mittellinie
des Profils oder die Profilunterseite benutzt haben. Diese Auswahl muss zwingend mit mit der
Festlegung Ubereinstimmen, die Sie im vorigen Schritt gemacht haben, damit PROFIL die
Blechdicke auf die richtige Seite des Profils legt!

Funktionsweise
Nach Driicken der Ok-Taste wird die Profilliste erzeugt und die Zeichnung des Profils auf der

Zeichenflache dargestellt. Prifen Sie nun:

e Stimmt das eingelesene Profil mit dem Profil in der CAD-Zeichnung Uberein? Benutzen
Sie dazu die Funktion Ausgabe Zeichnung -> CAD. und schauen Sie nach, ob im CAD-System
Abweichungen vorhanden sind. Hinweis: Die ausgegebene Zeichnung befindet sich auf dem Layer
LO1. Oder bemalRen Sie das Profil und vergleichen Sie die Mafl3e mit denen in der CAD-Zeichnung.

e Gibt esin der Profilliste Bogenelemente mit Radius O und sehr kleiner gestreckter Lange?
Dies sind Korrekturelemente, die PROFIL einfiigt, wenn in der CAD-Zeichnung die Anschliisse
nicht tangential sind. Diese sollten Sie unbedingt vermeiden, da diese Bégen beim Erzeugen der
Profilblume mit abgewickelt werden missen und die aus dieser Kontur abgeleiteten Rollen
mdglicherweise Riefen in der Blechoberflache erzeugen. Benutzen Sie die Funktion Profilliste
Element, Ausrunden, um solche Korrekturelemente zu entfernen. Alternativ korrigieren Sie die
CAD-Zeichnung, dies geht am besten mit der CAD-Funktion Ausrunden oder Fillet, die immer
tangentiale Anschliisse zu den Nachbarelementen herstellt. Danach leeren Sie die Profilliste und
lesen Sie erneut die Kontur ein.

Mit dem Schalter Profilliste Belastet bestimmen Sie, ob die Kontur in die Spalten entlastet oder
belastet der Profilliste eingelesen wird (normalerweise entlastet). Die jeweils anderen Spalten werden
geman der Rickfederung des eingetragenen Materials berechnet. Zur Kontrolle, ob entlastet oder
belastet ausgewahlt ist, sind die entsprechenden Felder im Profillistenfenster farbig hinterlegt (vorher
eutl. in Einstellungen Profilliste mit Rickfederung einstellen).
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3.1.3.2

3.1.3.3

Enthalt die CAD-Zeichnung Ellipsenbtdgen, werden diese nach einem N&herungsverfahren in
Kreisbdgen umgewandelt (nur bei DXE-Eingabe und ActiveX-Eingabe). Dabei entsteht jeweils ein
Kreisbogen mit kleinem Radius an der Hauptachse, einer mit gro3em Radius an der Nebenachse
und einer mit mittlerem Radius dazwischen. In den Quadrantenpunkten (Schnittpunkte der Ellipse
mit Haupt- und Nebenachse) ist die Naherung exakt; d.h. es werden bei der Konturverfolgung auch
Anschlusselemente erkannt.

In den Ubrigen Ellipsenabschnitten ist die Naherung nicht exakt, so dass die Konturverfolgung nicht
auf Anschlusselementen fortgesetzt werden kann. In diesem Fall gehen Sie folgendermafRen vor:
Lesen Sie zunachst den Ellipsenbogen ein und Ubertragen Sie danach die entstandenen Bbgen
wieder in die CAD-Zeichnung. Erzeugen Sie nun die Anschlusselemente an die von PROFIL
erzeugten Bogen und lesen Sie erneut die Zeichnung ein.

Hinweise:

Weitere Funktionen zum Erzeugen der Profilliste sind:

o Der Werkzeugkasten Profilkonstruktion fiir einfache U-, C-, Hut- oder andere rechtwinklige
Standardprofile.

¢ Die numerische Methode fiir einfache, rechtwinkliges Profile.

Leeren
Mit dieser Funktion leeren Sie die Profilliste, d.h. alle Profilelemente werden geldscht.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, dessen Profilliste geleert werden soll.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Leeren.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement des gewilinschten Stichs auf
der Zeichenflache): Profilliste, Leeren.

Funktionsweise

Alle Profilelemente der Profilliste werden geldscht; die Profilliste bzw. der Stich bleibt jedoch
vorhanden.

Hinweise:

e Um nach versehentlichem Leeren die Profilliste wiederherzustellen, rufen Sie die Funktion Offnen
Projekt auf und antworten Sie auf die Frage Daten speichern? mit Nein. Laden Sie die gleiche
Projektdatei wieder.

e Um eine Profilliste aus dem Profillistensatz auszufiigen, d.h. ganz zu entfernen, benutzen Sie die

Funktion Profilliste, Ausfiigen.

Spiegeln

| 5 9

Diese Funktion spiegelt eine unsymmetrische Profilliste am Bezugspunkt X0/YO.
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Aufruf der Funktion
Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, dessen Profilliste gespiegelt werden soll.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmend: Profilliste, Spiegeln.
) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement des gewlinschten Stichs auf
der Zeichenfléche): Profilliste, Spiegeln.
Funktionsweise
Das Profil wird am Bezugspunkt X0/YQ gespiegelt. Der linke Schenkel wird nach rechts und der
rechte nach links gespiegelt. Ist die Profilliste symmetrisch, ist Spiegeln sinnlos; in diesem Fall
erfolgt eine Meldung.
kS
b ] Geriist erthalt Rollen. Ebenfalls spiegeln’?
</
Mein |
Wenn das Gerlst Rollen enthalt, kénnen diese auch gespiegelt werden. In diesem Fall erfolgt eine
Abfrage. Unter-/Oberrollen werden dabei am Rollenbezugspunkts bezliglich der Breite gespiegelt.
Seitenrollen werden rechts gegen links vertauscht und zusatzlich die Rollenbreiten am Bezugspunkt
gespiegelt.
Hinweise:
Die Funktion verandert nicht:
o die Profilrichtung (Startrichtung); wenn erforderlich, korrigieren Sie hier manuell.
¢ die Maschinendaten, d.h. wenn diese bei Seitenrollen unterschiedlich sind, beriihren die Rollen
nach dem Spiegeln nicht mehr das Profil. Auch hier ist manuelle Korrektur notwendig.
3.1.3.4 Startelement &ndern

Das erste Profilelement der Profilliste im Profillistenfenster beginnt am Bezugspunkt X0/Y0. Welches
Profilelement das erste sein soll, legen Sie im Fenster CAD-Kontur einlesen durch Wahl des
Markierkreises Bezugspunkt x0/y0 (blau) fest. Der Bezugspunkt sollte in der Regel etwa in der
Mitte des Profilstegs liegen. Da beide Schenkel sich beim Einformen um diesen Bezugspunkt herum
drehen, ist es gunstig ihn so zu legen, dass auch bei unsymmetrischen Profilen die Schenkelhéhen
links und rechts etwa gleich sind. Dadurch verteilen sich die Bandkantendehnungen gleichmafig auf
beide Seiten. Auch kann durch die Wahl einer geeigneten Startrichtung die gleichmafige Verteilung
optimiert werden.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
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e Hauptmeni: Profilliste, Startelement andern.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Startelement andern.

Nachdem Sie das Profil eingelesen haben, kdnnen Sie mit dieser Funktion den Aufbau der Profilliste
verandern und bestimmen, welches Profilelement das erste in der Liste sein soll. Tippen Sie auf ein
beliebiges Zeichnungselement des aktuellen Stichs. Es wird jeweils der ndchstliegende Punkt
gefangen.

Es wird empfohlen, die Funktion auf die Profilliste des Fertigprofils (LO1) anzuwenden, wenn die
Folgestiche (Profilblume) noch nicht vorhanden sind. Danach erzeugen Sie die Profilblume fur das
Profil mit dem geanderten Startelement.

Funktionsweise

Haben Sie einen Punkt der Blechunterseite gewahlt (genauer: einen Punkt, der auf der gleichen
Blechseite liegt wie der Profilbezugspunkt), wird die Profilliste entsprechend umsortiert und
gegebenenfalls gedreht, dabei bleiben die Koordinaten des Bezugspunkts X0/Y0 und auch die
Startrichtung erhalten. Anschlieend steht das Profilelement an erster Stelle, das an dem gewéahlten
Punkt beginnt. Als Folge verschiebt sich die Zeichnung des Profil. Die Abbildung zeigt ein Beispiel:
Die Funktion wurde auf den oberen Querschnitt angewendet; daraus ist der mittlere Querschnitt
entstanden.

Haben Sie einen Punkt der Blechoberseite gewahlt (genauer: einen Punkt, der nicht auf der
gleichen Blechseite liegt wie der Profilbezugspunkt), wird das gesamte Profil zunédchst um 180 Grad
gedreht und anschlieRend die Profilliste wie im ersten Fall umsortiert. War vorher die Profil6ffnung
oben, ist sie jetzt unten und umgekehrt. In der Abbildung wurde die Funktion auf den mittleren
Querschnitt angewendet; daraus entstand der untere Querschnitt.

Wenn Sie bei einer symmetrischen Profilliste (mit Symmetriepunkt PS) das Startelement andern,
wird daraus eine unsymmetrische Profilliste (mit Punkt P). Dies kann jedoch mit dieser Funktion
nicht wieder riickgangig gemacht werden.

Hinweise:

e Bei Bedarf kbnnen Sie vorher ein Profilelement teilen, wenn das Startelement ein Teil eines
wvorhandenen Profilelements sein soll. Beispiel: Ein V-formiges Profil soll auf der Spitze stehend
gewalzt werden.

e Wollen Sie wahrend der Erzeugung der Profilblume ab einem gewlnschten Stich den Bezugspunkt
(Abwickelpunkt) an eine andere Stelle versetzen, benutzen Sie die Funktion Abwickelpunkt
andern.
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3.1.3.5 Abwickelpunkt a&ndern

Der Bezugspunkt X0/YO0 eines Profils ist auch gleichzeitig der Abwickelpunkt, d.h. der Punkt, um
den die Schenkel beim Abwickeln herum gedreht werden.

In manchen Fallen kann es notwendig sein, wahrend der Erzeugung der Profilblume ab einem
gewilnschten Stich den Abwickelpunkt zu verlegen, um in den Folgestichen das Profil bezogen auf
den neuen Punkt weiter abzuwickeln (s. Abb.).

Aufruf der Funktion

Wenden Sie die Funktion wahrend der Erzeugung der Profilblume in einem beliebigen Stich an. Die
Folgestiche (gegen die Bandlaufrichtung) sollten noch nicht vorhanden sein. Wenn sie schon
wvorhanden sind, sollten sie geléscht werden.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Abwickelpunkt &ndern.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Abwickelpunkt a&ndern.

Tippen Sie auf ein beliebiges Zeichnungselement des aktuellen Stichs, sinnwollerweise auf eines auf
der Unterseite. Es wird jeweils der nachstliegende Punkt gefangen.

Funktionsweise

Die Profilliste wird umsortiert (wie bei der Funktion Startelement &ndern), zuséatzlich werden der
Bezugspunkts X0/Y0Q und auch die Startrichtung so angepasst, dass sich die Lage des Stichs im
GerUst nicht andert. Es sei den, Sie haben einen Punkt auf der Blechoberseite angeklickt. In diesem
Fall wird das Profil gedreht. Wenn Sie anschlie3end die Profilblume weiter entwickeln, geschieht
dies bezogen auf den neuen Abwickelpunkt.

Wenn Sie bei einer symmetrischen Profilliste (mit Symmetriepunkt PS) den Abwickelpunkt &ndern,
wird daraus eine unsymmetrische Profilliste (mit Punkt P).

Hinweise:

¢ Bei Bedarf kbnnen Sie vorher ein Profilelement teilen, wenn der Abwickelpunkt auf den
Teilungspunkt gelegt werden soll.

e Wenn Sie feststellen, dass nach dem Einlesen eines Fertigprofils aus einer CAD-Zeichnung das
Startelement ungiinstig liegt, benutzen Sie zur Korrektur die Funktion Startelement andern.
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3.1.3.6

Blechdicke &ndern

Mit dieser Funktion haben Sie die Mdglichkeit, im Entwurfsstadium des Profils, wahrend der
Erstellung der Profilblume oder in einem fertigen Projekt die Blechdicke zu andern. Dies kann
notwendig sein, wenn Sie einen Rollensatz so auslegen wollen, dass unterschiedliche Blechdicken
verarbeitet werden kénnen und Sie die Lage der Stiche in den Rollen fiir minimale und maximale
Blechdicke prifen wollen. Ein anderer Anwendungsfall ist: Eine laufende Profilieranlage soll auf eine
andere Blechdicke umgerlstet werden. Es ware zu prifen, ob dies mit den vorhandenen Rollen und
eventuellen zusatzlichen Distanzringen maoglich ist oder ob zum Teil Rollen neu angefertigt werden
mussen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Blechdicke andern.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Blechdicke &ndern.
¢ Projektdatenfenster: im Feld Dicke neuen Wert eintragen.

Mewe Blechdicke angeben fur alle Stiche:
[0.100... 10.000)

I 1.200

‘“Welche Faser dez Blechs konstant halten—— "\-\-"ie Bandbreite konstant halten:—‘

™ Innenradien ™ keine Rallen vorhanden
™ Meutrale Fazer ¢ warh. Rallen venwenden
™ Geometrizche Mittellinie

 Aulenradien

* Radien auf der Bezugspunkt-5 eite

= Radien gegeniiber der Bezugspunkt-Seite

K abbnch| P Hire |

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Dialogfenster, in das Sie die neue gewinschte Blechdicke
eingeben kénnen und in dem Sie wahlen kénnen, welche Faser des Blechs konstant gehalten
werden soll:

¢ Innenradien: Die AuRenradien &ndern sich gemal der neuen Blechdicke, ebenso die Bandbreite,
da die gestreckten Langen der Bégen verandert werden.

¢ Neutrale Faser: Die neutrale Faser ist die (gedachte) Linie, deren Lange sich beim Biegen nicht
verandert. Sie liegt von der geometrischen Mittellinie aus etwas nach innen verschoben; ihre
genaue Lage wird gemal} eingestelltem Berechnungsverfahren berechnet. Innenradien und
AuRenradien andern sich gemaf der neuen Blechdicke; die Bandbreite (Summe der gestreckten
Langen) bleibt konstant.

e Geometrische Mittellinie: Dies ist die (gedachte) Linie bei halber Blechdicke. Innenradien und
AuBenradien andern sich gemaf der neuen Blechdicke, ebenso die gestreckten Langen und die
Bandbreite.

e AuBenradien: Die Innenradien andern sich gemaf der neuen Blechdicke, ebenso die Bandbreite,
da die gestreckten Langen der Bégen verandert werden.
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e Radien auf der Bezugspunkt-Seite: Der Bezugspunkt liegt immer auf der Blechunterseite etwa
in der Mitte des Profilstegs. Bei dieser Auswahl werden die Radien (innen oder auf3en) konstant
gehalten, die sich auf der gleichen Blechseite befinden wie der Bezugspunkt.

e Radien gegenuber der Bezugspunkt-Seite: Bei dieser Auswahl werden die Radien (innen oder
aul3en) konstant gehalten, die sich auf der dem Bezugspunkt gegeniiberliegenden Blechseite
befinden

Wenn die Auswahl, welche Faser des Blechs konstant gehalten werden soll, auf alle Stiche
angewendet wird, ergeben sich zwangslaufig unterschiedliche Bandbreiten in den einzelnen Stichen.
Um dies zu vermeiden, wahlen Sie zwischen folgenden alternativen Methoden aus, wie die
Bandbreite konstant gehalten werden soll:

e Keine Rollen vorhanden: Treffen Sie diese Auswahl, wenn noch keine Rollen vorhanden sind
oder wenn vorhandene Rollen fir das Profil mit neuer Blechdicke nicht berlicksichtigt werden
sollen. Die Auswahl, welche Faser des Profils konstant bleiben soll, wirkt nur auf den Fertigstich
LO1. Alle weiteren Stiche werden unter Beibehaltung der Biegewinkel und der Bogentypen neu
erzeugt. Damit bekommen alle Stiche die gleiche Bandbreite, jedoch ergeben sich fir LO2..Lnn
Radien, die nicht den obigen Vorgaben entsprechen. Eventuell vorhandene Rollen wiirden fir diese
Stiche nicht passen. Somit ist diese Wahl nur beim Entwurf der Profilblume sinnwoll, wenn noch
keine Rollen vorhanden sind.

e Vorh. Rollen verwenden: Treffen Sie diese Auswahl, wenn Sie prifen wollen, ob ein vorhandener
Rollensatz auch mit veranderter Blechdicke funktionieren wirde. Die Auswabhl, welche Faser des
Profils konstant bleiben soll, wirkt auf alle Stiche. Die sich daraus ergebende unterschiedliche
Bandbreite in den einzelnen Stichen wird dadurch korrigiert, indem die Profilelemente an der
Bandkante verlangert oder verkirzt werden. Es ergibt sich eine Profilblume mit unterschiedlicher
Verteilung der gestreckten Langen auf die einzelnen Profilelemente. Da jedoch Profil- und
Rollenkonturen Ubereinstimmen bzw. parallel sind, kann man aus der Bandkantenverschiebung
erkennen, ob der Rollensatz auch fir die neue Blechdicke nutzbar ist oder verandert werden muss.

Es wird nicht geprtift, ob sich nach der Blechdickenanderung negative Innenradien ergeben wirden.
Bitte prifen Sie, ob dieser Fall eingetreten ist, auf der Zeichenflache oder in der Spalte Radius des
Profillistenfensters.

Funktionsweise bei Auswahl "Keine Rollen vorhanden":

Die Vorgaben in diesem Dialogfenster haben nur Auswirkung auf den Fertigstich LO1. Damit die
Bandbreiten aller Stichen gleich sind, wird folgendes Verfahren auf die Stiche L02 .. Lnn angewendet:
Im Hintergrund (d.h. auf dem Bildschirm nicht sichtbar) wird der Abwicklungsplan mit der Funktion
Abwicklungsplan, Erzeugen aus aktuellem Projekt aufgerufen. Nun erfolgt die
Blechdickenanderung in der Fertigliste LO1 gemaf der gewahlten "Faser konstant halten"-Methode.
AnschlieRend wird die Funktion Abwicklungsplan, Anwenden und Profilblume erzeugen
aufgerufen. Dies bedeutet: Die Profillisten LO2..Lnn werden geleert (wobei die Rollen erhalten bleiben)
und aus dem Abwicklungsplan werden alle Stiche LO2..Lnn fir die neue Blechdicke neu erzeugt. Auf
diese Weise werden aus der urspringlichen Profilblume (mit der alten Blechdicke) alle Biegewinkel
und alle Bogentypen tbernommen und als Vorgabe fir das Erzeugen der neuen Profilblume (mit der
neuen Blechdicke) benutzt. Dies hat zur Folge, dass die Bandbreiten aller Stiche gleich sind. Wenn
schon Rollen vorhanden sind, bleiben diese erhalten, passen jedoch in der Regel nicht mehr zur
Blechkontur.

Die beschriebenen Schritte kdnnen auch manuell durch Aufruf des Abwicklungsplans aus dem Meni
und Anwendung auf das Projekt durchgefiihrt werden. Der Vorteil ist, dass neben der
Blechdickenanderung noch weitere Modifikationen im Abwicklungsplan mdéglich sind.

Funktionsweise bei Auswahl "Rollen verwenden":

Die Vorgaben in diesem Dialogfenster haben Auswirkung auf alle Stiche LO1..Lnn. Es ergeben sich
dadurch unterschiedliche Bandbreiten in allen Stichen.
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3.1.3.7

Um gleiche Bandbreiten in allen Stichen zu erhalten, wird anschlie3end folgendes Verfahren auf die

Stiche LO2 .. Lnn angewendet: Es wird fur jeden Stich die Bandbreitendifferenz zum Stich LO1

ermittelt. Danach werden die Profilelemente an der Bandkante folgendermaf3en Kkorrigiert:

¢ st das Profilelement an der Bandkante eine Strecke S, wird sie verlangert oder verkdrzt.

¢ Ist das Profilelement an der Bandkante ein Bogen B, wird bei konstantem Radius der Winkel
vergroRert oder verkleinert.

e Ist die Profilliste symmetrisch aufgebaut (d.h. hat sie einen Symmetriepunkt PS), werden die
Bandkanten symmetrisch verandert.

e Ist die Profilliste unsymmetrisch (d.h. hat sie einen Punkt P), kann in Einstellungen, Profilliste
unter Blechdicke/Bandbreite &ndern eingestellt werden, wie die Bandbreitenanderung auf beide
Bandkanten verteilt werden soll.

Das Verfahren eignet sich in Kombination mit der Auswahl Konstante Innenradien oder Konstante
AuRenradien sehr gut, um vorhandene Rollen fir unterschiedliche Blechdicken zu testen oder um
fur eine bestimmte Profilform Erfahrung zu erlangen, wie Rollen ausgelegt werden missen, damit sie
fur unterschiedliche Blechdicken tauglich sind. Allerdings sollte beachtet werden, dass die
Profilelemente in der Blume nicht mehr gleiche gestreckte Langen haben. Dies kann dazu fihren,
dass ein Teil eines Bogen verformt und anschlie3end wieder flach gedriickt wird.

Nach der Blechdickenanderung wird die neue Blechdicke im Feld Dicke des Projektdatenfensters
angezeigt.

Einschrankungen - Grenzen des Verfahrens

e Das Verfahren Keine Rollen vorhanden ist nur sinnvoll anwendbar, wenn in der Profilblume keine
nachtraglichen manuellen Anderungen vorgenommen wurden, z.B. Korrekturelemente eingefiigt
wurden; diese gehen beim Andern der Blechdicke verloren.

¢ Beide Verfahren sind nicht anwendbar fir Formrohre/Rundrohre in Kalibriergertisten C02 .. Cnn, da
ein vorher geschlossenes Rohr anschlieend nicht mehr geschlossen ist, gleiches gilt fir die
folgende Schweil3station. Es kann jedoch benutzt werden, wenn nur das fertige Formrohr in der
Kalibrierstufe CO1 vorhanden ist.

Bandbreite andern

Nach Festlegen des gewtnschten Profilquerschnitts ist auch die Breite des flachen Bands
festgelegt, aus dem das Profil gewalzt werden soll. Manchmal stellt sich die Frage, ob auch ein
eventuell vorhandenes Band mit einer anderen Breite eingesetzt werden kann oder ob man eine
Standardbreite nutzen kann. Ein anderer wichtiger Anwendungsfall ist: Wenn bereits der Rollensatz
konstruiert ist, mochte man wissen, wie sich ein Band in diesem Rollensatz verhalt, dessen
Breitentoleranz an der maximalen und minimalen Grenze liegt. Zu diesem Zweck ist die Funktion
Bandbreite A&ndern vorgesehen, die beide Profilelemente an den Bandkanten links und rechts so
verlangert oder verklrzt, dass das Profil die gewiinschte Bandbreite hat.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmen: Profilliste, Bandbreite andern.
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3.1.3.8

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Bandbreite andern.
o Profillistenfenster: im Feld Bandbreite neuen Wert eintragen.

Meue Bandbreite angeben:

[0.000... ]
I 55,000

€~ rwr fiir den aktuellen Stich
% fiir alle Stiche

X abbrch| 2 Hike |

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Dialogfenster, in das die neue gewiinschte Bandbreite
eingeben wird und in dem gewahlt wird, ob sich die Anderung nur auf den aktuellen Stich auswirken
soll oder auf alle Stiche der gesamten Profilblume.

Funktionsweise

Die Funktion Bandbreite andern erlaubt es, entweder fiir den aktuellen Stich oder fiir die gesamte

Profilblume die Bandbreite zu andern. Dies geschieht, indem die Profilelemente an beiden

Bandkanten verandert werden:

¢ st das Profilelement an der Bandkante eine Strecke S, wird sie verlangert oder verkirzt.

¢ Ist das Profilelement an der Bandkante ein Bogen B, wird bei konstantem Radius der Winkel
vergréRert oder verkleinert.

e Ist die Profilliste symmetrisch aufgebaut (d.h. hat sie einen Symmetriepunkt PS), werden die
Bandkanten symmetrisch verandert.

e Ist die Profilliste unsymmetrisch (d.h. hat sie einen Punkt P), kann in Einstellungen, Profilliste
unter Blechdicke/Bandbreite a&ndern eingestellt werden, wie die Bandbreitenanderung auf beide
Bandkanten \erteilt werden soll.

Bandbreite kalibrieren

999000,

Wahlt man in Maschine, Arbeitsdurchmesser Voreilung, d.h. Zug in Langsrichtung durch Erhéhen
der Rollendurchmesser, wird das Band in Langsrichtung gedehnt und als Folge in Querrichtung
gestaucht. Diese Stauchung kann mit der Funktion Bandbreite kalibrieren beriicksichtigt werden.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, ab dem die Bandbreite kalibriert werden
soll.

Die Funktion wird wahlweise aufgerufen durch:

e Hauptmen(: Profilliste, Bandbreite kalibrieren.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Bandbreite kalibrieren.

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Fenster mit der Frage Bandbreite jetzt kalibrieren in
Abhangigkeit vom Kalibrierfaktor (%) im Maschinenfenster, beginnend ab Stich gegen die
Bandlaufrichtung und der Ausgabe der Stichnummer (wie im Profil-Explorer angezeigt) zur
Kontrolle.
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3.1.3.9

Funktionsweise

Die Funktion Bandbreite kalibrieren ruft fir jeden Stich die Funktion Profilliste, Bandbreite andern
auf und vergroRert sukzessiv gegen die Walzrichtung die Bandbreite um den im Maschinenfenster
eingestellten Kalibrierfaktor (%). Damit wird die Bandbreite in Walzrichtung verkleinert.

Hinweis:
¢ Bei Rundrohren wird wegen L = n*D der Rohrduchmesser um den gleichen Faktor kalibriert.

Bezugspunkt &ndern

Der Bezugspunkt X0/YOQ ist der Punkt in der xy-Ebene, an dem die Profilliste beginnt. Er liegt immer

auf der Blechunterseite und sollte in der Regel etwa in der Mitte des Profilstegs liegen. Meistens hat

er auch die gleiche Position wie der Rollenbezugspunkt, damit zur Festlegung der Rollenkonturen die
Durchmesser von Unter- zu Oberrolle sich wie das Ubersetzungswverhaltnis der Maschine verhalten.

Mit der Funktion Bezugspunkt &ndern lassen sich die x- und y-Koordinaten des Bezugspunkts
andern, wahlweise nur fir den aktuellen Stich oder fur alle Stiche.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Profilliste, Bezugspunkt &ndern, x0 oder y0.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Bezugspunkt &ndern, x0 oder yO0.
o Profillistenfenster: im Feld x0/y0 neuen Wert eintragen.

Meue Bezugspunkt-Koordinate y0 eingeben:

I 152,000

 rwr fiir den aktuelen Stich
& fiir alls Stiche

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Dialogfenster, in das die neue gewtinschte Bezugspunkt-
Koordinate eingeben wird und in dem gewahlt wird, ob sich die Anderung nur auf den aktuellen Stich
auswirken soll oder auf alle Stiche der gesamten Profilblume.

Funktionsweise

Die Funktion Bezugspunkt andern erlaubt es, entweder fir den aktuellen Stich oder fur die
gesamte Profilblume sowohl die x- als auch die y-Koordinate des Bezugspunkts unabhéngig
voneinander zu dndern. Nach Anderung verschiebt sich die Profilzeichnung an die neue Position.
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Hinweise:
¢ Sollte nach Eingabe einer neuen Bezugspunkt-Koordinate die Zeichnung des Profils aus dem
Bildfenster der Zeichenfliche verschwinden, kénnen Sie die Zeichnung mit der Taste Einpassen
des Navigators wieder sichtbar machen.
e Wahlen Sie Zeichnen, Blume ineinander, um optisch die Bezugspunkte aller Stiche auf richtige
Position zu kontrollieren.
3.1.3.10 Einfugen
L] e | ) = 2 LI | e | o) =]
=-U U30x20 =L U30x20
L LT L) L1
e LOZ B
IV | (15 3 - u@-ﬁ—
o L0 e Bt
E-— LO5 = w— LG
w-— LOG

Mit dieser Funktion fligen Sie an der Stelle der selektierten Stichs bzw. der selektierten Profilliste
eine neue Profilliste ein.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, vor dem ein neuer Stich (neue Profilliste)
eingefligt werden soll.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Profilliste, Einfligen.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement des gewilinschten Stichs auf
der Zeichenflache): Profilliste, Einfigen.

Funktionsweise

Es wird eine neue Prdfilliste eingefiigt. Die Listennummern der selektierten und aller folgenden Stiche
werden um 1 erhéht. Der Inhalt einer vorhandenen Profilliste in die neue einkopiert.

Einstellungen
Einfugenfdnfugen—————————
" Stich 1
% worherger Stich

Ob der Stich 1 oder der vorherige Stich in die neu eingefligte Profilliste einkopiert wird, stellen Sie
in Einstellungen Profilliste, Einfigen/Anfliigen ein.
Bostatigng |

P Einzukopierende Profiliste enthat Rolen. Mitkopieren?
</

e |

Haben Sie fur den Stich, der einkopiert werden soll, bereits Rollen konstruiert, werden Sie gefragt:
Einzukopierende Profilliste enthalt Rollen. Mitkopieren?. Beachten Sie, dass beim Kopieren
der Rollen in einen anderen Stich die Nummerierung der Rollen geandert wird (gemaf
Nummernschlissel in Einstellungen Rollen) und dass die Rollen gemafl Arbeitswellendaten des
neuen Gerists im Maschinenfenster angepasst werden.
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pestatgng ﬂ

?() Zur neusn Profiliste neues Gerist in die Maschinendaten einfiigen?
- ] Daten kopieren won:

% Vorgangergeriist

= Nachfolgegerist

= Gerist in 2wischenablage

&bbrechenl Hilfe |

Wenn eine Profilliste eingefigt wird, kann auch gleich ein passendes Gerust in die Maschinendaten
eingefugt werden. Wahlen Sie, ob die Daten aus dem Vorgangergerist, dem Nachfolgegerist oder
der Zwischenablage kopiert werden sollen.

Mazchinendaten anderm——————
’7 [~ Raollenabmessungen beibehalten

Bei der Anpassung wird die Stellung des Schalters Rollenabmessungen beibehalten in
Einstellungen Rollen beriicksichtigt.

Hinweise:

¢ Das Einfligen vor die erste Profilliste ist nicht méglich. Benutzen Sie in diesem Fall die Funktion
Profilliste Anfligen.

¢ Mit der Funktion Profilliste Ausfiigen kénnen Sie eine Profilliste aus dem Profillistensatz wieder
ausfigen.

3.1.3.11 Anfligen

AN T4 L] L |- =] 2
- U30x20 - U30x20
U LT U LT
- L0Z
__, L0 s

H..

= LOG e ;
-— L0G

Mit dieser Funktion fligen Sie hinter die selektierte Profilliste bzw. den selektierten Stich eine neue
Profilliste ein.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, hinter dem ein neuer Stich (neue
Profilliste) eingefligt werden soll.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Profilliste, Anfligen.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement des gewilinschten Stichs auf
der Zeichenfléche): Profilliste, Anfugen.

o 8 Button Profilliste anfligen in der Schaltfldchenleiste.

Funktionsweise

Es wird eine neue Profilliste angefiigt. Die Listennummern aller folgenden Stiche werden um 1
erhoht. Der Inhalt einer vorhandenen Profilliste in die neue einkopiert.

Einstellungen

Einfugendénfugen———————
" Stich 1
{* worheniger Stich
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Ob der Stich 1 oder der vorherige Stich in die neu angefligte Profilliste einkopiert wird, stellen Sie in
Einstellungen Prdfilliste, Einfliigen/Anfligen ein.
Bostatigng |

P Einzukopierende Profiliste enthat Rolen. Mitkopieren?
</

e |

Haben Sie fur den Stich, der einkopiert werden soll, bereits Rollen konstruiert, werden Sie gefragt:
Einzukopierende Profilliste enthalt Rollen. Mitkopieren?. Beachten Sie, dass beim Kopieren
der Rollen in einen anderen Stich die Nummerierung der Rollen geandert wird (gemaf
Nummernschlissel in Einstellungen Rollen) und dass die Rollen gemafl Arbeitswellendaten des
neuen Gerists im Maschinenfenster angepasst werden.

oestatigwg 5|

€ |, Zurneuen Profiliste neues Geriist in die Maschinendaten einfiigen?
\{/ Daten kopieren von:

{* ‘Yorgéngergerist
" Machfolgegerist
" Geriist in Zwischenablage

&bbrechenl Hife |

Wenn eine Profilliste angefiigt wird, kann auch gleich ein passendes Gerust in die Maschinendaten
angefiigt werden. Wahlen Sie, ob die Daten aus dem Vorgangergeriist, dem Nachfolgegeriist oder
der Zwischenablage kopiert werden sollen.

Mazchinendaten anderm——————
’7 [~ Rallenabmezsungen beibehalten

Bei der Anpassung wird die Stellung des Schalters Rollenabmessungen beibehalten in
Einstellungen Rollen beruicksichtigt.

Hinweise:

e Um eine Profilliste vor der selektierten einzufligen, benutzen Sie die Funktion Profilliste Einfligen.

e Mit der Funktion Profilliste Ausfiigen kdnnen Sie eine Profilliste aus dem Profillistensatz wieder
ausfugen.

3.1.3.12 Ausfiigen

L | L | ) =) & L | L | o =] s
=L L3020 =) L3020
U L0 U L0
; B LD2
: -— i
.-—ﬁ — L04

f-— L0 ==

Mit dieser Funktion fligen Sie die selektierte Profilliste bzw. den selektierten Stich aus dem
Profillistensatz aus.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéahlen Sie den Stich aus, der ausgefuigt werden soll.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmendi: Profilliste, Ausfligen.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement des gewiinschten Stichs auf
der Zeichenflache): Profilliste, Ausfiigen.
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Funktionsweise
Die Profilliste wird unwiederbringlich geléscht. Die Listennummern aller folgenden Profillisten werden
um 1 erniedrigt.

Einstellungen

oestating ﬂ

@y Gerlstin den Maschinendaten ebenfalls ausfigen?
4

FO2

Mein |

Wenn eine Profilliste ausgefiigt wird, kann auch gleichzeitig das zugehorige Gerist aus den
Maschinendaten ausgefiigt werden.

Hinweise:
e Um eine Prdfilliste ein- oder anzufiigen, benutzen Sie die Funktionen Prdfilliste Einfligen bzw.

Profilliste Anfligen.
¢ Um die Profilelemente einer Profilliste zu 16schen, benutzen Sie die Funktion Profilliste leeren.

3.1.3.13 Belastet

Gtich: Stich 1 - | u 200.000

Gerijstab, 300,000 b 150,000

Bandbreite: 105,456 Richt.[]:

N | Typ) Ril Radius entl | ‘Winkel entl | Badius bel. | ‘winkel bel. | gestrLa Eel.
1 6,000
Bl|L 1,500 75,000 1,466 TE142 2563 &1
s 30,000
B1 R 1,000 75,000 0574 76142 1,838) 77
1= 5,000
B1[R 1,000 40,000 0,974 91.371 2278 77
5 5,000
PS

o |~ o [ on [ o [

Die gelb hinterlegten Felder der Profilliste (links) zeigen an, ob in der
Zeichnung (rechts) der entlastete oder belastete Fall (blau) dargestellt wird.

Ob der Stich entlastet oder belastet gezeichnet wird, bestimmen Sie mit Hilfe dieses Schalters. Das
Ergebnis der Umschaltung ist abhéangig davon, was vorher selektiert wurde.

Entlastet: Querschnittsform des Profils ohne Beriicksichtigung der Ruckfederung. Auch: Das Profil
hat seine endgultige Form mit den gewiinschten Abmessungen

Belastet: Der Profilqguerschnitts wird Uberbogen zwecks Kompensierung der Riickfederung. Nach
Verlassen des Gertists federt das Profil auf und hat danach den entlasteten Querschnitt. Somit ist
jeder Bogen in mindestens einem Gerist zu Uberbiegen. Haufig geschieht dies im letzten Gerlst.
Bei komplizierten Querschnitten, wenn ein Bogen fir die Rollen des letzten Gerlists unerreichbar ist,
kann die Uberbiegung auch bereits in einem friiheren Gerlist stattfinden.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie den Schalter betéatigen, wahlen Sie den Bogen aus, der umgeschaltet werden soll. Oder
wahlen Sie nichts aus (Funktion Anschauen), wenn alle Profilelemente umgeschaltet werden sollen.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmend: Profilliste, Belastet.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den umzuschaltenden Bogen auf der Zeichenflache):
Profilliste, Belastet.
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3.1.3.14

Funktionsweise

Wurde vorher ein einzelner Bogen aktiviert (durch Anklicken des Bogens auf der Zeichenflache oder
im Profillistenfenster (der Bogen wird dadurch in der Markierfarbe dargestellt), wird nur die Belastung
dieses Bogen umgeschaltet. Ist kein Bogen aktiviert (durch die Schaltfliche Anschauen oder die
rechte Maustaste zu erreichen), werden alle Bogen von entlastet nach belastet umgeschaltet und
umgekehrt. Es wird damit nur die jeweils aktive Profilliste umgeschaltet. Zur Kontrolle, welche
Darstellung ausgewahlt ist, sind die entsprechenden Felder im Profillistenfenster gelb hinterlegt
(vorher eutl. in Einstellungen Profilliste mit Riickfederung einstellen).

Die gewahlte Einstellung wird mit dem Profilprojekt abgespeichert.

Die Wahl Entlastet/Belastet bestimmt weiterhin die Darstellung des Profils in der Rollenzeichnung
und den Belastungsfall, fir den die Bandkantendehnung berechnet wird.

Hinweise:

o Statikkennwerte werden grundséatzlich nur fir den entlasteten Fall berechnet.

¢ Sie haben au3erdem die Mdglichkeit zu bestimmen ob Sie ein Profil oder einen Rollensatz fir den
entlasteten oder belasteten Fall konstruieren wollen. Schalten Sie dazu auf Entlastet oder
Belastet, bevor Sie die Funktionen Profilliste CAD-Kontur einlesen bzw. Rolle Profilzeichnung
scannen aufrufen.

Fahren ins Tal

N N

Fahren mit konstanter Steghohe (links) und Fahren ins Tal (rechts) mit
Absenkung auf konstante Hohe des Flachenschwerpunkts (100%)

Um kurzere Wege der Bandkanten und damit kleinere Bandkantendehnungen zu erreichen, senkt
man den Profilsteg in der Maschine ab, d.h. das flache Band lauft héher in die Maschine ein als der
Steg des fertigen Profils das letzte Gerist verlasst. Dazu verandert man die y-Koordinate des
Bezugspunkts jeder Profilliste. Um gleiche Umfangsgeschwindigkeiten der Unter- und Oberrolle
beizubehalten, missen Unter- und Oberwelle verstellbar sein (nicht bei allen Maschinen mdglich).

Im Prinzip ist dabei jeder beliebige Absenkung mdglich. Haufig wird so abgesenkt, dass alle
Profilquerschnitte ihren Elachenschwerpunkt in gleicher Héhe haben. Auf diese Weise verteilen sich
die Dehnungen gleichméafig Uber den Profilquerschnitt.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmend: Profilliste, Fahren ins Tal.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement eines beliebigen Stichs auf
der Zeichenflache): Profilliste, Fahren ins Tal.

Absenkung in % fur "Fahren ins Tal'
I 100,000

| % sbbuch| 2 Hire |

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Dialogfenster mit der Frage Absenkung in % flr Fahren ins
Tal? Geben Sie ein:
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e 100%, wenn so abgesenkt werden soll, dass alle Profilquerschnitte den Flachenschwerpunkt in
konstanter Hohe haben.

¢ 0%, wenn nicht abgesenkt werden soll, d.h. das flache Band hat die gleiche Héhe wie der Steg
des fertigen Profils.

e einen negativen Wert, wenn ,aufwarts* gefahren werden soll (fir Spezialanwendungen, z.B. Profile,
die nach unten offen sind).

e Einen Wert gro3er 100%, wenn extrem ins Tal gefahren werden soll (fiir Spezialanwendungen,
z.B. extrem kurze Gerlstabstande).

Funktionsweise

Die y-Koordinaten der Bezugspunkte aller Profilliste auer LO1 werden entsprechend dem
Vorgabewert verandert. Offnen Sie das Fenster Bandkantendehnung oder schalten Sie um auf PSA -

Profil-Spannungs-Analyse, um die Auswirkung der Absenkung auf die Spannungen im Profil zu
beobachten.

Hinweise:

¢ Um Fahren ins Tal wieder riickgangig zu machen, rufen Sie die gleiche Funktion erneut auf und
tragen Sie die Absenkung 0% ein.

¢ Wenn die automatische Verteilung der Absenkungen nicht lhren Vorstellungen entspricht, kbnnen
Sie die YO-Werte des Bezugspunkts in den Profillistenfenstern auch manuell veréandern.

3.1.3.15 Abwicklungsplan

-z Abwicklungsplan - DevTable -0l x|

Datei  Abwicklungsplan

|Abwicklungsglan: =]
Quele: C\PROFIL32\DevT able.pro

% |1 S|/2 B |3 5|4 BI|& S5/6 B |7 5|8 P |83 5|10 BI|11 5|12 BI|13 5|14 B1 15
100,000 100,000 100.000 100,000 100,000 100.000
100,000 100,000 BE.BBY 100,000 100,000 BE.BEY
100.000 100,000 33.333 100,000 100,000 33.333
100,000 100,000 100,000 100,000
63333 68,889 63,333 88,889
66,667 77778 66,667 77778
50.000 61.111 50.000 61111
33333 44.444 33333 44,444
16.667 27.778 16,667 27,778
0 5,556 11111 5.556 11111
1

== @ []m o] [ m—

Der Abwicklungsplan ist die Darstellung der Biegewinkelfolge einer Profilblume in Tabellenform. Er
kann automatisch aus einer vorhandenen Profilblume erzeugt werden, kann manuell erstellt und
editiert werden, kann in eine Datei gespeichert und wieder getffnet werden, und kann benutzt
werden, um fiir ein neues, adhnliches Profil die Automatische Profilblume zu erzeugen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Abwicklungsplan.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf ein beliebiges Profilelement eines beliebigen Stichs auf
der Zeichenflache): Profilliste, Abwicklungsplan.

Nach Aufruf der Funktion erscheint das Fenster Abwicklungsplan mit einer zundchst leeren Tabelle.

Das Fenster enthalt:

Editor fur Ihre Anmerkungen (oben): Hier kdnnen Sie beliebige eigene Anmerkungen eintragen
(oder die automatisch erzeugten Anmerkungen abandern oder ergénzen). Beispiel: Profilart, fir die
der Abwicklungsplan verwendet werden kann.

Tabelle fur Biegewinkelfolge und Bogentyp (unten): In die Kopfzeile der Tabelle werden
automatisch die Typen der Profilelemente aus der aktuellen Profilliste LO1 eingetragen, d.h. jede
Tabellenspalte représentiert ein Profilelement. In der linken Spalte stehen die Stichnummern (1 = LO1
usw.), d.h. die Tabellenzeilen reprasentieren die Profilstiche (Geriiste). Die Tabelle dient zum
Eintragen der Winkel entlastet der Profilblume wahlweise in Grad oder Prozent (umschaltbar mit
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Abwicklungsplan, Anzeige Winkel in %) oder der Bogentypen der Profilblume (umschaltbar mit
Abwicklungsplan, Anzeige Bogentyp).

Menufunktionen:

Datei Neu, Offnen, Speichern, Speichern unter..: Abwicklungsplane werden in Dateien mit der
Erweiterung .dtf abgelegt. Mit Hilfe dieser Funktionen kdénnen Sie die erstellten Abwicklungspléane in
Dateien verwalten und spater wiedenerwenden. Wird ein Abwicklungsplan geoffnet, der aus einem
fremden Projekt gespeichert wurde, stehen eventuell Biegewinkel in einer Spalte, dessen Kopfzeile
keinen Bogen enthalt. Dies liegt daran, dass die Struktur des aktuellen Projekts (angezeigt in der
Kopfzeile) nicht mit der Struktur des Abwickelplan aus der Datei (angezeigt durch die
Biegewinkelfolge in der Tabelle) tbereinstimmt. In diesem Fall ist es notwendig, die Struktur der
Tabelle mit den Funktionen Abwicklungsplan, Spalte an das aktuelle Projekt anzupassen.

Abwicklungsplan, Erzeugen aus aktuellem Projekt: In die Tabelle werden die Biegewinkel
entlastet (in Grad) der Profilblume des aktuellen Projekts eingetragen, weiterhin die Bogentypen,
wenn sie vom entsprechenden Bogentyp in LO1 abweichen (umschaltbar mit Abwicklungsplan,
Anzeige Bogentyp). Dabei andert sich die Tabellenlange; die Anzahl Zeilen entspricht der Anzahl
Profillisten (Umformstufen, Gerliste). Name und Pfad der Projektdatei, Kunde, Bezeichnung und
Zeichnungsnummer werden in den Editor eingetragen.

Abwicklungsplan, Anwenden und Profilblume erzeugen: Aus dem Abwicklungsplan wird fir
das aktuelle Profil (Profilliste LO1) die Automatische Profilblume erzeugt. Dabei gilt:

e Der Aufbau der Profilliste des neuen Profils muss dem Abwicklungsplan entsprechen, d.h. die
Winkel im Abwicklungsplan missen unter einem Bogentyp-Eintrag (B1..B4) in der Tabellen-
Kopfzeile stehen. Ist dies nicht der Fall, kdnnen mit Hilfe der Funktionen Abwicklungsplan,
Spalte die Spalten entsprechend angepasst werden.

e Steht ein Winkel unter einem Strecke-Eintrag (S), wird die Strecke in einen Bogen verwandelt.
e Steht ein Winkel unter einem Punkt-Eintrag (P, PS), wird er ignoriert.

e Enthalt der Abwicklungsplan mehr Spalten als die Profilliste des neuen Profils Profilelemente hat
(d.h. wenn leere Eintrage im Tabellenkopf existieren), werden die tberzahligen Spalten ignoriert.

e Die wrhandene Profilliste LO1 bleibt unverandert, d.h. die erste Tabellenzeile ist wirkungslos.
e Sind Profillisten L02..Lnn vorhanden, werden geleert.

e Die Profilliste LO1 wird entsprechend der Anzahl Zeilen des Abwicklungsplans kopiert und neue
Profillisten werden angefugt, dabei werden die Winkel entlastet der Profillisten geméaR der Winkel
im Abwicklungsplan geéndert und die Bogentypen werden eingetragen. Winkel in Grad werden
direkt Ubernommen und Winkel in Prozent werden in Grad umgerechnet. Der Bezugswinkel ist
dabei der Fertigwinkel in LO1. Das Anfiigen der Profillisten geschieht unter Berlicksichtigung der
Schalterstellung Einfugen/Anfigen in Einstellungen Profilliste.

Abwicklungsplan, Anzeige Bogentyp: Der Abwicklungsplan kann wahlweise die Winkel entlastet
oder die Bogentypen (Biegeverfahren) anzeigen. Schalten Sie mit dieser Funktion zwischen beiden
Darstellungen um. Eintragungen fur den Bogentyp brauchen nur gemacht zu werden, wenn bei der
Erzeugung der automatischen Profilblume der Bogentyp abweichen soll von dem Bogentyp in der
neuen Profilliste LO1 oder wenn eine Strecke in einen Bogen verwandelt werden soll. Ist also kein
Bogentyp in der Bogentyptabelle eingetragen, wird automatisch der Bogentyp aus LO1 genommen
oder — wenn dort keiner vorhanden ist, wird B1 genommen.

Abwicklungsplan, Anzeige Winkel in %: Um einen Abwicklungsplan universeller anwenden zu
koénnen, auch wenn die Winkel des neuen Profils nicht identisch sind mit denen des alten Profils,
empfiehlt sich die Umwandlung in % bezogen auf den Fertigwinkel des alten Profils. Schalten Sie mit
dieser Funktion zwischen den beiden Darstellungen Grad und % um. Die aktuelle Einstellung wir im
linken oberen Tabellenfeld angezeigt, au erdem wird die Einstellung in die Abwicklungsplandatei
gespeichert. Vor Anwendung des Abwicklungsplans auf ein neues Profil werden Prozentwerte
automatisch wieder in Grad umgerechnet; diesmal jedoch bezogen auf den Fertigwinkel des neuen
Profils.
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Abwicklungsplan, Zeile/Spalte: mit diesen Funktionen kdnnen Sie einen Abwicklungsplan
anpassen, so dass er fir ein neues Profil angewendet werden kann. Mit Einfigen/Anfiigen wird
eine leere Zeile/Spalte erzeugt; die tbrigen Zeilen/Spalten werden weitergeschoben. Mit Einfiigen
aus Zwischenablage wird die aktuelle Zeile/Spalte Uberschrieben. Alle Funktionen Spalte.. andern
nur den Inhalt des Abwicklungsplans, nicht die Kopfzeile, die aus den Profilelementen der Profilliste
des aktuellen Projekts gebildet wird. Auf diese Weise kann ein Abwicklungsplan aus einem fremden
Projekt, dessen Winkel nicht in einer Bogen-Spalte stehen, an das aktuelle Projekt angepasst
werden.

3.1.3.16 Profilkatalog

-z Prafilkatalog Il =101 x|
Filter | [~ E
Name Wett Toleranz ii
IBraHa 110 3
Hehe & 3
1
0
=
8 T
Nr. Top |Ri| Radie | Winkel Abmess. |Post |gestils |~
CNE 15,500
ECH 1500 30,000 1,284
3ls 4,000
4l L 1500 50,000 2652 7|
EI Prosie: 15 o <] m] ] =[] ] 5] e =] [ayeNe!
Piofiproi| Kunde: Bezeichn. | Zeich.| Klass[Ma| Materlaind Maschi Dat: | Bearb: |And Bieke | Hehe | Dicke: Bandbre| Fich| Projektplad =~
M[£4358_| Sheet vetal Co. |CFrofle 3 |FEPOZE|T300 |2208.36 |Midler |2907.2003| 46.378] 40500) 3000157617 | CAPROFILZZ:
548855 |Shest Metal Co. | CProfie 40 |3 |FEPUZE|T300 22085 |Miler |16.08.2003) 40000 33000 3000117548 |CAPROFIL3Z
252500 | Koberg Diswer Slide 3 |st1a |zaesoc|mosm 010201 |112689) 62539 3000403008 | CAPROFILZZ:
253000 | Kolberg Drawe: Slde 3 |stz24 |T300 [17.02.20( Brandeo| 20.03.2003| 30,000 20,000) 1.000] 66444 | CAPROFILZ2:
53030 |SteePipe | Shield Profie 3 |stzas [T300 |16.08.02[Br —stua.uz 53000 3000 1500 e3sE3]  |CAPROFILIZ
7790 | Winston KT 3305 9 (5114 [T600 [19.07.00 [Brandeas 190700 (120,081 72162] 4000/ 436495 |CAPROFILI2,
Metel o Shaped Tube|d 6045 3 |St224 [T600 |16.02.02 Brandeqq 01.04.2002| 34,000 22,000 3,000 31881  |CAPROFIL3Z:
Metel o Shaped Tube |3 604500 3 |stia [T300 |250200 28022003 63,656 10,000 2000 89317 |CAPROFILZ. o

(Nur bei Option Datenbank)

Wahrend der Bearbeitung einer Anfrage braucht der Konstrukteur Kalkulationsdaten, die er aus
bereits gefertigten &hnlichen Profilen gewinnen moéchte. Auch sollen bei der Konstruktion
Erfahrungen aus friiheren Projekten berlicksichtigt werden. Der Profilkatalog listet alle in der
Vergangenheit gefertigten Profile auf. Dabei kann der Anwender selbst beliebige Suchfilter definieren,
unter einem Namen abspeichern und bei Bedarf wieder aufrufen.

Der Profilkatalog enthélt jeweils die Profilliste des Fertigstichs LO1 sowie die Projektdaten des
Profilprojekts. Beim Blattern durch den Datenbestand wird aus der Profilliste die Zeichnung des
Profilquerschnitts erzeugt und auf der Zeichenflache angezeigt. Eine spezielle Taste erlaubt den
Schnellzugriff zum Profilprojekt; dieses wird zur Bearbeitung gedffnet. Zwischen 3 verschiedenen
Ansichten mit vom Anwender definierter Spaltenauswahl kann schnell umgeschaltet werden.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie eine der Ansichten Zeichnen Stich, Zeichnen Kennwerte,
Zeichnen Blume ineinander, Zeichnen Blume untereinander, Zeichnen Blume hintereinander. Dadurch
wird die Schaltflache in der oberen Schaltflachenleiste fiir das Offnen des Profilkatalogs vorbereitet.
Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Profilliste, Profilkatalog.

. ﬁ Button Profilkatalog in der Schaltfiachenleiste.

Profilkatalog Offnen

Nach Aufruf dieser Funktion erscheint das Bildschirmfenster des Profilkatalogs, der aus 4
Hauptfeldern besteht:
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o Profiltabelle (unterer Bereich): Dies ist der eigentliche Profilkatalog, jede Zeile zeigt die
Projektdaten eines Profils an.

o Profilelementtabelle (mitte links): Hier wird die Profilliste LO1, d.h. der Fertigstich, des jeweils
ausgewahlten Profils angezeigt.

e Zeichenfldche (oben rechts): Hier wird der Fertigstich des jeweils ausgewahlte Profil zeichnerisch
dargestellt.

e Filter (oben links): Hier kbnnen Sie Filter definieren, welche die Menge der angezeigten Profile
reduzieren.

Profilkatalog Speichern

Mit dieser Funktion speichern Sie den Fertigstich eines oder mehrerer Projekte in den Profilkatalog

ab.

e Akt. Projekt speichern: Das aktuell getffnete Projekt wird gespeichert.

¢ Alle Projekte im Pfad speichern: Es erscheint das Fenster Pfadauswahl, in dem Sie einen
gewilnschten Projektpfad auswahlen kénnen. Danach werden alle Projekte im gewahlten Pfad
gespeichert.

Ist zum Zeitpunkt des Aufrufs einer dieser Funktionen der Profilkatalog noch nicht gedffnet, wird er
automatisch geoffnet.

Einstellungen

Prafilk.atalog und Rollendatenbank:
’7 D atenbankpfad IC:\F’HEIFILE?\F'F!DFDB&

Den Pfad zum Profilkatalog stellen Sie in Einstellungen Datenbank ein.

Freie Spakten Prafilkatalog—————

Titel Spalte 1 IFrEi 1
Titel Spalte 2 IFrei 2
Titel Spalte 3 IFrei 3

Titel Spalte 1..3: In Einstellungen Datenbank wéhlen Sie die Titel fur die letzten 3 Spalten der

Profiltabelle bzw. Rollentabelle, die Sie frei festlegen und fur beliebige eigene Zwecke verwenden

koénnen.

3.1.3.17 Element

3.1.3.17.1 Absoluter Winkel

Abzoluter Winkel bezogen auf die s-Achse:
[0.000 ... 180.000)

I 32.000

R XK sbbrcn| P Hire |
&H [ |;

Der absolute Winkel ist der Winkel eines beliebigen Profilelements gegeniiber der horizontalen x-
Achse. Mit dieser Funktion kdnnen Sie sich nicht nur den absoluten Winkel an einer von Ihnen
gewdhlten Stelle anzeigen lassen, sondern Sie kénnen auch das Profil biegen, indem Sie einen
absoluten Winkel vorgeben.
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Anwendungsmaglichkeiten

e Kontrolle, ob eine bestimmte Profilflanke den Vorgaben entspricht, z.B. eine Flache soll genau
horizontal sein.
e FUr die Profilblume sollen Standardrollen mit vorgegebenen Flankenwinkeln benutzt werden.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéahlen wéhlen die Stelle, an der Sie den absoluten Winkel ermitteln
wollen, indem Sie das gewilinschte Profilelement in der Spalte Winkel entlastet oder Winkel
belastet im Profillistenfenster selektieren. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Profilliste, Element, Absoluter Winkel.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Element, Absoluter Winkel.

Es offnet sich das Eingabefenster, in dem der absolute Winkel gegenliber der x-Achse ausgegeben

wird.

Funktionsweise

Haben Sie ein Profilelement vom Typ Strecke selektiert, dient die Ausgabe des Winkels nur zur
Information.

Haben Sie ein Profilelement vom Typ Bogen selektiert, wird lhnen au3erdem ein Wertebereich
ausgegeben, innerhalb dem Sie den Bogen unter Vorgabe des absoluten Winkels verandern kénnen.
Der Wertebereich entspricht jeweils einem relativen Bogenwinkel von 0..180°. Der angezeigte
absolute Winkel ist immer der Winkel am Bogenende.

Hinweis:

Die Spalte Winkel in der Profilliste enthalt immer den relativen Biegewinkel gegentiber dem
Vorgangerelement. Um den absoluten Winkel zu ermitteln, missen die relativen Biegewinkel bis zu
dieser Stelle vorzeichengerecht summiert werden; dies wird durch die Funktion Absoluter Winkel
vereinfacht.

3.1.3.17.2 Falz Offnen

| >

Aufgabenstellung: Die Bandkante soll um 180 Grad mit Innenradius 0 gefalzt werden (auch
genannt: Umschlag, Doppelung). Dabei soll das umgeschlagene Blech biindig anliegen und nicht
aufspringen.

A —

/ N\

Keine Losung: Walzt man den Falz zusammen, bis sich die Blechflachen berihren, bewirkt die
Ruckfederung, dass der Falz aufspringt. Auf diese Weise erreicht man nicht das gewinschte
Ergebnis.
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7/ \

Nicht mdglich: Wollte man zur Kompensation der Ruckfederung wie tblich den Winkel berbiegen,
missten sich die Bleche "durchdringen”. Dies ist nicht méglich.

——)
) e

Losung: Man 6ffne den Falz im Vorgéngerstich auf einen kleinen Innenradius, wobei der Biegewinkel
weiterhin 180 Grad betragt. Weil die neue Bogenlange dadurch gro3er geworden ist, muss von
beiden anliegenden geraden Profilelementen je zur Halfte diese Verlangerung abgezogen werden,
damit die Bandbreite erhalten bleibt. Anschlie3end wird der neue Bogen wie Ublich bis zum flachen
Blech aufgebogen (in Konstruktionsrichtung gesehen, also gegen die Bandlaufrichtung). In
Bandlaufrichtung gesehen bedeutet dies, dass zunachst ein offener Falz gebogen wird, der dann von
einem Rollenpaar flach zusammengedriickt wird.

Warum springt dieser Falz nicht auf?

—P
——

Erklarung: Man denke sich den neuen Bogen (den mit gréf3erem Innenradius) aus drei Teilen
zusammengesetzt: das mittlere groRere Stick hat genau die gestreckte Lange des endgtiltigen 180-
Grad-Bogens mit Innenradius 0. Die beiden kleinen Bogenstiicke haben genau die Lange, die von
den beiden anliegenden geraden Profilelementen abgezogen wird. Beim Zusammendriicken passiert
nun folgendes: der gro3e Bogen wird zusammengebogen (auf Innenradius 0) und federt deshalb nach
Verlassen des Walzgeriists auf. Die beiden kleinen Bogenstiicke jedoch werden dabei aufgebogen
(zu 2 geraden Profilelementen) und federn deshalb zu. Die Federkréafte der kleinen Bdgen sind also
der Federkraft des grol3en Bogens entgegengesetzt. Durch geeignete Wahl des Innenradius kann
man erreichen, dass die Betrage der Federkrafte gleich sind und sie sich gegenseitig aufheben. In
der Praxis benutzt man Innenradien zwischen 0,4..0,8 x Blechdicke, wobei ein gro3erer Radius den
kleinen Bdgen eine groRere Wirkung gibt und damit den Falz unter Spannung (in Richtung
geschlossen) setzt.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, wéahlen Sie den 180-Grad-Bogen aus, der getffnet werden soll. Die
Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenii: Profilliste, Element, Falz Offnen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf den zu 6ffnenden Bogen auf der Zeichenflache):
Profilliste, Element, Falz Offnen.
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Falz Offnen, never Innenradius::

[0.000... )
I 0.700

X Abbruchl P Hile |

Nach Aufruf der Funktion erscheint ein Dialogfenster mit der Frage Falz 6ffnen, neuer
Innenradius? Geben Sie den gewiinschten Innenradius an, der nach Erfahrungswerten im Bereich
zwischen 0,4..0,8 x Blechdicke liegen sollte.

Funktionsweise

Nach Bestatigung mit der Ok-Taste wird der Falz wie beschrieben getffnet. Folgende
Voraussetzungen missen erflllt sein: Vorganger- und Nachfolgerelement des Bogens missen
Strecken sein und die Strecken mussen ausreichend lang sein, um dem Bogen gentigend Material

zu liefern.

Iml

IQDI
Der Bogenwinkel kann beliebig sein; die Funktion kann auch benutzt werden, wenn z.B. ein
symmetrisches Profil mit einem 90-Grad-Bogen beginnt.

3.1.3.17.3 Sin B1 umwandeln

? Hire | \

| !

T

S in B1 umwandeln, neuer Wwinkel:
[0.000 ... 180.000)

I 10,000

Mit dieser Funktion verwandeln Sie ein Profilelement Typ S (Strecke) in ein Element Typ B1 (Bogen)
mit gleicher gestreckter Lange. Dies wird benétigt, wenn in das flache Band zun&chst ein Bogen
gewalzt wird um diesen dann in einem der letzten Stiche wieder gerade zu driicken.

Anwendungsmaoglichkeiten

¢ Rickfederungskompensation, wenn die Oberrolle den Profilboden nicht mehr erreichen kann.
o Komplizierte Ausformungen der Profilflanken lassen sich besser walzen, wenn man die Flanke in
eine geeignete horizontale Lage bringt.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéhlen Sie das Profilelement Typ S (Strecke), das Sie in einen
Bogen verwandeln wollen. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Profilliste, Element, S in B1 umwandeln.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf das Profilelement Typ S auf der Zeichenflache):
Profilliste, Element, S in B1 umwandeln.

Es offnet sich das Eingabefenster mit der Frage S in B1 umwandeln, neuer Winkel? Geben Sie

den gewunschten Biegewinkel in Grad ein.
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Funktionsweise

Nach Bestatigung mit der Ok-Taste wird ein Bogen erzeugt mit folgenden Eigenschaften:

e Gestreckte Lange: identisch wie die gestreckte Lange der Strecke.

e Radius: wird aus worgegebenem Bogenwinkel und gestreckter Lange berechnet.

e Bogentyp: immer B1 (kann anschlieRend im Profilistenfenster gedndert werden).

e Richtung: immer nach unten/auen (kann anschlieend im Profilistenfenster gedndert werden,
indem die Richtungen L und R vertauscht werden).

Hinweis:
Zur Umwandlung eines Bogens in eine Strecke geben Sie einfach im Profillistenfenster den Winkel 0
ein.

3.1.3.17.4 Teilen

Winkel, an dem der Bogen geteilt werden zoll:
[0.000 .. 30.000]

~

Diese Funktion teilt das markierte Profilelement von Typ Strecke (S) oder Bogen (B1..4) an einer
wahlbaren Position in zwei Teile.

0K | X sbbck| 7 Hire |

Anwendungsmaoglichkeiten

¢ Der Bezugspunkt soll an eine bestimmte Stelle des Profils gesetzt werden, damit das Profil
moglichst symmetrisch in der Maschine liegt oder die Umformarbeit links und rechts maglichst
gleich ist. Wenn an dieser Stelle keine Elementtrennung existiert, kann sie mit dieser Funktion
hergestellt werden.

e Ein Teil eines Bogens soll mit einem anderen Bogentyp abgewickelt werden, weil dies fir die
Auslegung der Rollenwerkzeuge erforderlich ist.

¢ Eine Strecke soll mit 2 oder mehr Bohrungen versehen werden, dazu ist es ndtig, die Strecke zu
teilen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie das Profilelement Typ S (Strecke) oder B (Bogen), das
geteilt werden soll. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Profilliste, Element, Teilen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf das zu teilende Profilelement auf der Zeichenfléche):
Profilliste, Element, Teilen.

Es offnet sich das Eingabefenster mit der Frage Winkel, an dem der Bogen geteilt werden soll?

oder Léange, an der die Strecke geteilt werden soll? Geben Sie den gewiinschten Wert ein.

Funktionsweise

Das gewahlte Profilelement wird folgendermaf3en in zwei Teile geteilt.

e Typ S (Strecke): Die Lange der markierten Strecke wird auf die Vorgabelédnge gedndert. Dahinter
wird eine weitere Strecke angefuigt mit der Restlange. Die Bandbreite, d.h. die Summe aller
gestreckten Langen bleibt konstant.

e Typ B1l..4 (Bogen): Der Winkel des markierten Bogens wird auf den Vorgabewinkel geéndert.
Dahinter wird ein weiterer Bogen gleichen Typs und gleichen Radius angefuigt mit dem Restwinkel.
Die Bandbreite bleibt konstant, wenn DIN 3965 als Berechnungsverfahren ausgewabhlt ist; sie
andert sich leicht, wenn Oehler ausgewahlt ist. Der Grund dafiir ist, dass das Oehler-Verfahren
eine Winkelabhangigkeit besitzt.
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Hinweis:
Die Teilung kann mit Profilliste, Element, Zusammenfassen wieder riickgangig gemacht werden.

3.1.3.17.5 Zusammenfassen

Diese Funktion fasst das markierte Profilelement von Typ Strecke (S) oder Bogen (B1..4) mit dem
nachsten Profilelement in der Profilliste zusammen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie das Profilelement Typ S (Strecke) oder B (Bogen), das

mit dem néchsten Element zusammengefasst werden soll:

¢ Ist das markierte Element eine Strecke (Typ S), muss das nachste Element auch eine Strecke
sein.

¢ Ist das markierte Element ein Bogen (Typ B1..4), muss das ndchste Element den gleichen
Bogentyp, die gleiche Bogenrichtung und den gleichen Radius haben.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmen(: Profilliste, Element, Zusammenfassen.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Element, Zusammenfassen.

Funktionsweise

Das gewahlte Profilelement wird mit dem nachsten Profilelement zu einem Element
zusammengefasst. FUr Bogen gilt: Die Bandbreite bleibt konstant, wenn DIN 3965 als
Berechnungsverfahren ausgewahlt ist; sie &ndert sich leicht, wenn Oehler ausgewahlt ist. Der Grund
dafiir ist, dass das Oehler-Verfahren eine Winkelabhéngigkeit besitzt.

Hinweis:
Die Zusammenfassung kann mit Profilliste, Element, Teilen wieder riickgangig gemacht werden.

3.1.3.17.6 Ausrunden

B Ausrunden — [m} >

Rundet Profil mit tangentialen Ubergéngen zwischen 2 beliebigen Profielementen
mit einem wahlbaren Radius aus

Mr. | Typ R.| Radius entl. | Winkel entl. | gestr.La Bel

zwischen Profilelement: |1 3

und Profilelement: 4 =

2
3
4

B1 L
B1 L
B1 L
Bl L

100,000

3,000
85,000

20.000

5,000
45,000
20,000

354300 2
00673339
22400 4

30194 2

Rundungsradius

3,000
6,000

Ausrunden ist méglich!

innen:

aulien:

« ok ‘ x Abbrecher{ ?

Diese Funktion rundet zwei Profilelemente mit einem gewiinschten Rundungsradius aus und entfernt
Korrekturelemente.
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Anwendungsmaglichkeiten

e Es wurde eine fehlerhafte CAD-Zeichnung eingelesen (Funktion Profilliste CAD-Kontur einlesen).
Fehlerhaft bedeutet, dass die Zeichnungselemente (Linien und Bdgen) keine tangentialen
Ubergéange haben. Dies kann beim Zeichnen passieren, wenn ein Bogen nicht mit den richtigen
CAD-Punktdefinitionen gezeichnet wurde. PROFIL merkt dies beim Einlesen und erzeugt an
dieser Stelle ein Korrekturelement in Form eines kleinen Bogens mit Radius 0, der den
notwendigen tangentialen Anschluss wieder herstellt, s. Element Nr. 2 im Bild. Es wird empfohlen,
den Fehler zu korrigieren, da andernfalls Riefen auf der Blechoberflache entstehen, die im
Gegenlicht sichtbar werden, wenn auch die Rollen dieser Profilkontur entsprechend ausgelegt
werden.

¢ Sie stellen nach den Einlesen fest, dass Radien falsch sind bzw. nicht den Vorgaben entsprechen.
Mit dieser Funktion kdnnen Sie einfach die Radien korrigieren, wobei der Gbrige Profilquerschnitt
erhalten bleibt.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéhlen Sie das Profilelement, das entfernt werden soll oder dessen
Radius geandert werden soll. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmend: Profilliste, Element, Ausrunden.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Element, Ausrunden.

Funktionsweise

Es erscheint das Fenster Ausrunden und die Tabelle enthélt einen Ausschnitt aus der Profilliste.
Stellen Sie in zwischen Profilelement und und Profilelement die Profilelemente ein, zwischen
denen ausgerundet werden soll. Diese beiden Profilelemente bleiben erhalten und verandern je nach
gewahlten Rundungsradius ihre Lange. Alle Profilelemente zwischen den beiden gewahlten werden
geldéscht und durch einen Bogen mit dem Radius ersetzt, den Sie in Rundungsradius innen oder
aufRen gewahlt haben.

Hinweise:

¢ Im Bereich den gewahlten Profilelementen dirfen keine Punkte (P oder PS) enthalten sein.

¢ Die gewahlten Profilelemente kdénnen Bdgen oder Strecken sein; ihre Richtung kann gleich oder
verschieden sein.

¢ Die Anzahl zu I6schender Profilelemente zwischen den beiden gewahlten ist beliebig.

¢ Nicht in allen Féllen gibt es mathematisch eine Lésung. Es kann auch die Lange der gewahlten
Profilelemente zu kurz sein. In diesen Féllen erscheint ein roter Meldungstext.

¢ Alternativkdnnen Sie auch im CAD-System die Funktion Ausrunden oder Fillet benutzen.
Danach leeren Sie die Profilliste (Funktion Profilliste Leeren) und lesen Sie neu ein (Funktion
Profilliste CAD-Kontur einlesen).

3.1.3.17.7 Einfugen

21 21x
Stich: Stich 2w #0: 200,000 Stich: Stich 2 v[ +0 200,000
Geriistab.: 300,000 w0 150,000 Geriistab.: 300,000 0 150,000
Bandbreite: 62,887 Richt[} Bandbreite: 62,887  Richt [}
Nr. | Tvn|Ri| Radius entl. [\inkel ertl. |gestr L5 |Bel [Mr_ Tup|Ril Radius entl [Wwirkel ertl [qestrLs  [Bel
1 s 11,000 — 1 11,000
2 L 2,000] 90,000 4444 61| ] B B —
3 |s 16,000 - S BT L 2,000 80,000 4.444| 61
4 |Ps| -q 5 16,000

FS

Mit dieser Funktion flgen Sie vor das selektierte Profilelement ein neues, leeres Element oder den
Inhalt der Zwischenablage ein. Die Nummern des selektierten Elements und aller folgenden
Elemente werden um die Anzahl der eingeflugten Profilelemente erhéht.
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Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie das Profilelement, vor dem ein neues Element eingefligt
werden soll. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmend: Profilliste, Element, Einfligen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenfliche): Profilliste,
Element, Einflgen.

Funktionsweise

Wenn bei Aufruf der Funktion die Zwischenablage Profilelemente enthélt, erscheint das
Bestatigungsfenster mit der Frage Zwischenablage enthélt Profilelement(e). Ubernehmen? und
danach eine Liste der Elementtypen, z.B. S - B1 - S. Beantworten Sie die Frage mit Ja, werden alle
Profilelemente aus der Zwischenablage eingefiigt. Andernfalls wird eine leere Zeile eingefuigt.

Hinweise:
e Um Profilelemente an das selektierte anzufiigen, benutzen Sie die Funktion Element, Anfligen.
e Um das selektierte Profilelement aus der Profilliste auszufiigen, benutzen Sie die Funktion

Element, Ausfiigen.
¢ Um Profilelemente in die Zwischenablage zu kopieren, benutzen Sie die Funktion Element

Kopieren.

3.1.3.17.8 Anflgen

2l 21
Stich: Stich 2 | #0: 200,000 Stich: Stich 2 v[ %0 200,000

Geristab.: 300,000 »0: 150,000 Geriistab.: 300,000 0 150,000
Bandbraite: 62 887 Richt [} Bandbreite: 62,887  Richt [}

Mr. |TvD| Ri| Radius entl. | inkel ertl. | gestr.L5. Bel. | Nr. ‘ TuDl Ri| Radius entl. |'winkel entl. | gestr.L5. Bel,
1 s 11,000 - S 11,000

2 L 2.000 90.000 4444| B L 2,000 90,000 4444) &1
3 =] 16,000

4 |Ps] -

I

3
16,000
q FS I
Mit dieser Funktion fligen Sie hinter das selektierte Profilelement ein neues, leeres Element oder den
Inhalt der Zwischenablage an. Die Nummern aller folgenden Elemente werden um die Anzahl der
angefiigten Profilelemente erhoéht.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie das Profilelement, hinter dem ein neues Element
angefiigt werden soll. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Element, Anfugen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenfliche): Profilliste,
Element, Anfugen.

Funktionsweise

Wenn bei Aufruf der Funktion die Zwischenablage Profilelemente enthélt, erscheint das
Bestatigungsfenster mit der Frage Zwischenablage enthélt Profilelement(e). Ubernehmen? und
danach eine Liste der Elementtypen, z.B. S - B1 - S. Beantworten Sie die Frage mit Ja, werden alle
Profilelemente aus der Zwischenablage angefiigt. Andernfalls wird eine leere Zeile angefiigt.

Hinweise:
e Um Profilelemente vor das selektierte einzufligen, benutzen Sie die Funktion Element, Einfligen.
e Um das selektierte Profilelement aus der Profilliste auszufiigen, benutzen Sie die Funktion

Element. Ausfiigen.
e Um Profilelemente in die Zwischenablage zu kopieren, benutzen Sie die Funktion Element

Kopieren.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



130 UBECO PROFIL - Software fur das Walzprofilieren

3.1.3.17.9 Ausfugen

Stich: Stich 2 v[ A0 200.000 Stich: Stich 2 MRS 200,000
Geriistab. 300,000 w0 160,000 Gerlistab.: 300,000 p: 150,000
Bandbreite: BZ.887  Richt[): EBandbreite: 54.000  Richt[*]

M. |TuD|Hi Fadius entl |'Winkel entl | gestr L& Bel. |Nr |Tun|Fh Radius entl. | Winkel entl. | gestr.L& Bel

1 11,000 = S 11.000

2 et 30,000 4444 E1 16,000

3 [ 160000 | =1 PS

4 [Ps| | N

Mit dieser Funktion fligen Sie das selektierte Profilelement aus der Profilliste aus. Die Nummern aller
folgenden Elemente werden um 1 erniedrigt.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéahlen Sie das auszufiigende Profilelement. Die Funktion wird
aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Profilliste, Element, Ausfigen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenfliche): Profilliste,
Ausfiigen,

Funktionsweise
Das Profilelement wird unwiederbringlich geldscht.

Hinweise:
¢ Um ein Profilelement vor das selektierte einzufligen, benutzen Sie die Funktion Element, Einfligen.
e Um ein Profilelement an das selektierte anzufiigen, benutzen Sie die Funktion Element, Anfligen.

3.1.3.17.10 Kopieren

Mit dieser Funktion kopieren Sie das aktuelle Profilelement oder die markierten Profilelemente in die
Zwischenablage. Uber die Zwischenablage kénnen Sie diese an anderer Stelle in der gleichen
Profilliste, in einer anderen Profilliste des gleichen Profilprojekts oder in einem anderen Profilprojekt
mit Hilfe der Funktionen Element Einfligen oder Element Anfiigen einfligen bzw. anfiigen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wéhlen Sie das oder die Profilelemente, die kopiert werden sollen.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Profilliste, Element, Kopieren.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf das Profilelement auf der Zeichenflache): Profilliste,
Element, Kopieren.

Um ein einzelnes Profilelement zu markieren, klicken Sie mit dem Mauszeiger auf das gewiinschte

Objekt, entweder auf der Zeichenfliche oder im Profillistenfenster.

2l
Stich: Stich 2 | *0: 200,000
Geriistab.: 300,000  wi: 150,000
Bandbreite: 62887 Richt[")

Nr. yogRi| Radius ent | L Winkel aestrLa. Eel

1 11.000

2 2,000 45,000 2160 1

3 18.283

4

Um mehrere Profilelemente zu markieren, klicken Sie im Profillistenfenster mit dem Mauszeiger auf
die gewlinschte Startzeile. Danach klicken Sie bei gedriickter Umschalttaste auf die gewlinschte
Endzeile. Auch kénnen Sie bei gedriickter Umschalttaste die Taste Pfeil Abwarts betatigen, um
die Endzeile auszuwahlen. Es reicht aus, wenn anschlieend lediglich die Spalte Typ markiert ist.
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Funktionsweise

Das oder die markierten Elemente werden in den Zwischenspeicher kopiert und kénnen innerhalb
PROFIL an anderer Stelle wieder eingefligt oder angefligt werden. Der Inhalt der Zwischenablage
bleibt erhalten, bis Sie PROFIL beenden oder mit der Funktion Rolle Kopieren eine Rolle in die
Zwischenablage kopieren.

Hinweis:
Nicht méglich ist die Ubertragung von Profilelementen in andere Windows-Programme; benutzen Sie
dazu die Funktion Bearbeiten Kopieren.

3.14 Rolle

3.1.4.1 CAD-Kontur einlesen

Mit dieser Funktion lesen Sie eine Kontur ein, die Sie im CAD-System erstellt haben, und erzeugen
daraus eine Profilrolle. Ob eine Konturdatei (KTR-Format) oder eine Konturdatei (DXF-Format)
eingelesen wird, stellen Sie in Einstellungen Dateien von CAD ein. Haben Sie in Einstellungen
ActiveX die ActiveX-Eingabe von CAD freigegeben, wird die Zeichnung direkt aus dem CAD-System
eingelesen. Wenn Sie statt einer temporaren Datei mit immer dem gleichen Namen eine haufig
wechselnde Datei einlesen wollen, benutzen Sie besser die Import-Funktion.

-

4

Benutzen Sie diese Funktion, wenn Sie sich im Entwurfsstadium befinden, die Funktion
Profilzeichnung scannen nicht das gewtinschte Ergebnis brachte und Sie die Rollenkontur im CAD
festgelegt haben, weil z.B. die Rolle eine stark von der Profilform abweichende Kontur bekommen
soll. Es wird lediglich die Arbeitskontur der Rolle eingelesen (ohne die Rollenflanken);
Arbeitsdurchmesser, Bezugspunkt und Wellendurchmesser werden den Maschinendaten
entnommen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Kontur einlesen, wahlen Sie durch Anklicken der entsprechenden Mittellinie aus, ob
eine Ober-/Unterrolle oder eine Seitenrolle erzeugt werden soll. Die Mittellinien sind auf der
Zeichenflache sichtbar, wenn Sie Zeichnen Rollen gewahlt haben und das Maschinenfenster
Maschinendaten enthdlt. Sind bereits Rollen auf der Achse/Welle vorhanden, markieren Sie eine
beliebige Rolle.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, CAD-Kontur einlesen.

° F Button CAD-Kontur einlesen in der Schaltflachenleiste.

DL

al
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3.1.4.2

Es erscheint das Fenster CAD-Kontur einlesen, in dem Sie Konturanfangspunkt (grun) und
Konturendpunkt (rot) wahlen. Dabei diurfen die Rollenflanken (senkrechte Linien zur Achse) nicht in
die Kontur eingeschlossen werden.

Am Farbumschlag in hellblau erkennen Sie, ob die Konturverfolgung den richtigen Weg zwischen
Konturanfangspunkt (griin) und Konturendpunkt (rot) erkannt hat. Ist dies nicht der Fall, gehen
Sie folgendermalf3en vor:

e An einer Verzweigung ist die Konturverfolgung falsch abgebogen (da sie geradeaus
bewvorzugt): Klicken Sie hinter der Verzweigung auf den richtigen Weg.

e Das Anklicken des richtigen Wegs ist erfolglos: Es befinden sich doppelte Linien in der CAD-
Zeichnung oder an einem Endpunkt befindet sich kein Anfangspunkt des nachsten
Zeichnungselements, korrigieren Sie dies im CAD-System.

e Die blaue Linie endet vor Erreichen des Konturendpunkts: An dieser Stelle ist ein
Konturfehler in der CAD-Zeichnung, z.B. eine Liicke oder eine Uberlappung. Beheben Sie den
Fehler im CAD-System.

Funktionsweise

Nach Bestatigung durch Driicken der Ok-Taste im Eenster CAD-Kontur einlesen wird zunachst

geprift, ob die Position im Rollensatz frei ist.

¢ Die Position ist frei: Die neue Rolle wird eingefiigt. Es wird dem Anwender Uberlassen, eventuelle
Licken zu schliel3en.

¢ Eine Rolle mit gleicher Breite und Position existiert bereits: Die vorhandene Rolle wird nach
Benutzerabfrage durch die neue Rolle ersetzt.

e Es tritt eine Uberlappung einer vorhandenen mit der neuen Rolle auf: Der vorhandene Rollensatz
wird nach Benutzerabfrage um den Uberlappungsbetrag verschoben.

Es wird eine Rolle erzeugt und angezeigt, die der Kontur entspricht, die Sie im CAD wvorbereitet

haben. AnschlieBend kdnnen Sie mit Hilfe der Funktionen aus dem Menu Rollen die Rolle

modifizieren und Ihren eigenen Wiinschen anpassen.

Hinweise:

Weitere Funktionen zum Erzeugen von Rollen sind:

e Automatisches Erzeugen durch scannen der Profilzeichnung: Profilzeichnung scannen.
e Einlesen einer im CAD bereits vorhandenen Rolle: CAD-Rolle einlesen.

e Einlesen einer in der Rollendatenbank vorhandenen Rolle.

CAD-Rolle einlesen

Diese Funktion dient dazu, eine bereits existierende Rolle aus dem CAD-System einzulesen, wenn
diese Rolle noch nicht in einer PROFIL-Projektdatei enthalten ist. Dies kann z.B. der Fall sein, wenn
Sie Rollen aus Fremdsystemen Ubernehmen wollen oder altere Rollen in PROFIL aufnehmen wollen.
Eine wichtige Eigenschaft dieser Funktion ist, dass sie die Rolle nach Einlesen unverandert auf der
Wellenlinie platziert (im Gegensatz zur Funktion Rolle CAD-Kontur einlesen, bei der Durchmesser
gemal Maschinendaten angepasst wird). Die Konsequenz ist, dass die so eingelesene Rolle den
Profilguerschnitt mdglicherweise nicht berdhrt oder ihn sogar durchdringt. In diesem Fall missen Sie
anschlieRend die Maschinendaten (Arbeitsdurchmesser oder Maschinenbezugspunkt) so abandern,
dass eine BerlUhrung stattfindet.

Ob eine Konturdatei (KTR-Format) oder eine Konturdatei (DXF-Format) eingelesen wird, stellen Sie in
Einstellungen Dateien von CAD ein. Haben Sie in Einstellungen ActiveX die ActiveX-Eingabe von

CAD freigegeben, wird die Zeichnung direkt aus dem CAD-System eingelesen. Wenn Sie statt einer
temporaren Datei mit immer dem gleichen Namen eine haufig wechselnde Datei einlesen wollen,
benutzen Sie besser die Import-Funktion.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Rolle einlesen, wahlen Sie durch Anklicken der entsprechenden Mittellinie aus, ob eine
Ober-/Unterrolle oder eine Seitenrolle eingelesen werden soll. Die Mittellinien sind auf der
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Zeichenflache sichtbar, wenn Sie Zeichnen Rollen gewéhlt haben und die Auswahl Maschine
getroffen haben. Sind bereits Rollen auf der Achse/Welle vorhanden, markieren Sie eine beliebige
Rolle.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmeni: Rolle, CAD-Rolle einlesen.

Es erscheint das Fenster CAD-Kontur einlesen, in dem Sie Konturanfangs- (griin) und -endpunkt (rot)
definieren kénnen. Da die gesamte (Halb-)Rolle eingelesen werden soll, wahlen Sie beide Punkte
dort, wo die Rollenflanken die Mittellinie schneiden. Die blaue Linie der Kontunerfolgung muss der
AuRenkontur der Rolle folgen. Ist dies nicht der Fall, klicken Sie am Startpunkt auf die richtige Linie
um die Startrichtung vorzugeben.

Funktionsweise

Nach Bestétigung durch Driicken der Ok-Taste wird zunéchst gepruft, ob die Position im Rollensatz

frei ist.

e Die Position ist frei: Die neue Rolle wird eingefiigt. Es wird dem Anwender tberlassen, eventuelle
Licken zu schlie3en.

e Eine Rolle mit gleicher Breite und Position existiert bereits: Die vorhandene Rolle wird nach
Benutzerabfrage durch die neue Rolle ersetzt.

e Es tritt eine Uberlappung einer vorhandenen mit der neuen Rolle auf: Der vorhandene Rollensatz
wird nach Benutzerabfrage um den Uberlappungsbetrag verschaoben.

Die importierte Rolle erscheint an der ausgewahlten Position. Prifen Sie, ob die Rolle richtig am

Profil anliegt, andernfalls passen Sie den Arbeitsdurchmesser im Maschinenfenster an.

Hinweise:

Weitere Funktionen zum Erzeugen von Rollen sind:

e Automatisches Erzeugen durch scannen der Profilzeichnung: Profilzeichnung scannen.
¢ Einlesen einer CAD-Rollenkontur: Rolle CAD-Kontur einlesen.

¢ Einlesen einer in der Rollendatenbank vorhandenen Rolle.

3.1.4.3 Profilzeichnung scannen

Mit dieser Funktion wird die Profilzeichnung auf der Zeichenflache gescannt und daraus
wllautomatisch eine Rolle firr die gewiinschte Welle erzeugt. Dabei werden nur die Konturen des
Profils und anderer bereits vorhandener Rollen berlicksichtigt, die von der Welle aus gesehen
sichtbar sind.

Hinterschneidungen werden ausgeblendet.
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Es wird eine Rolle erzeugt, die alle sichtbaren Konturen bertihrt.

Mit dem Schalter Profilliste Belastet bestimmen Sie, ob das belastete oder entlastete Profil
ausgewertet werden soll. Zur Kontrolle, ob entlastet oder belastet ausgewahlt ist, sind die
entsprechenden Felder im Prdfillistenfenster farbig hinterlegt (vorher eul. in Einstellungen Profilliste
mit Rickfederung einstellen).

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Profilzeichnung scannen, wahlen Sie durch Anklicken der entsprechenden Mittellinie
aus, ob eine Ober-/Unterrolle oder eine Seitenrolle erzeugt werden soll. Die Mittellinien sind auf der

Zeichenflache sichtbar, wenn Sie Zeichnen Rollen gewahlt haben und die Auswahl Maschine

getroffen haben. Sind bereits Rollen auf der Achse/Welle vorhanden, markieren Sie eine beliebige
Rolle.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Profilzeichnung scannen.

) % Button Profilzeichnung scannen in der Schaltflachenleiste.

of

Es erscheint das Eenster Profilzeichnung scannen, in dem Sie Konturanfangs- (griin) und -endpunkt
(rot) definieren kdnnen.

Funktionsweise

Nach Bestatigung durch Driicken der Ok-Taste im Fenster Profilzeichnung scannen wird zunachst

gepruft, ob die Position im Rollensatz frei ist.

¢ Die Position ist frei: Die neue Rolle wird eingefligt. Es wird dem Anwender Uberlassen, eventuelle
Lucken zu schlie3en.

¢ Eine Rolle mit gleicher Breite und Position existiert bereits: Die vorhandene Rolle wird nach
Benutzerabfrage durch die neue ersetzt.

e Es tritt eine Uberlappung einer vorhandenen mit der neuen Rolle auf: Der vorhandene Rollensatz
wird nach Benutzerabfrage um den Uberlappungsbetrag verschoben.

Es wird eine Rolle erzeugt, die der gescannten Profilkontur entspricht. Anschlie@end kdnnen Sie mit

Hilfe der Funktionen aus dem Meni Rollen die Rolle modifizieren und lhren eigenen Wiinschen

anpassen.

Einstellungen

K.antenverundung I 0,500

In Einstellungen Rollen, Profilzeichnung scannen stellen Sie den Rundungsradius fiir die
automatische Kantenverrundung an der linken und rechten Seitenkante der Rolle ein.

"F‘mfilzeichnung mcannen |

Hinweise:
Weitere Funktionen zum Erzeugen von Rollen sind:

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



Referenz 135

3.1.4.4

3.1.4.41

e Einlesen einer CAD-Rollenkontur: Rolle CAD-Kontur einlesen.
e Einlesen einer im CAD bereits vorhandenen Rolle: Rolle CAD-Rolle einlesen.
e Einlesen einer in der Rollendatenbank vorhandenen Rolle.

Distanzrollen

Distanzrollen erzeugen

no7s no7s

3pa0xed Spi0eD SpSxtiudt Spitdt 2ubz SpaxtsplieD  SpindD
Petu Petu

1

Distanzrollen dienen dazu, die horizontale Position der Rollenwerkzeuge auf der Ober- und
Unterwelle zu fixieren. Sie haben einen kleineren Durchmesser als die Rollenwerkzeuge und
berUhren nicht das Profil. Nachdem die Rollenwerkzeuge konstruiert sind, ergeben sich die Breiten
der Distanzrollen aus dem werfigbaren Abstand zum GerUststander und aus eventuell vorhandenen
Licken zwischen Rollen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Rolle, Distanzrollen, erzeugen.

. @ Kontextmen( (rechte Maustaste auf eine vorhandene Rolle der gewtinschten Welle auf der
Zeichenflache): Distanzrollen, erzeugen.

Ist die Unterwelle oder die Oberwelle durch Anklicken einer vorhandenen Rolle aktiviert, werden die

Distanzrollen nur fir diese Welle erzeugt. Wenn nichts aktiviert ist (Button Anschauen), werden

Unter- und Oberwelle mit Distanzrollen versehen. Sind bereits Distanzrollen vorhanden, erfolgt die

Abfrage, ob diese entfernt werden sollen. Als Unterscheidungsmerkmal zu Rollenwerkzeugen wird im

Rollendatenfenster der Schalter Distanzrolle gesetzt.

Funktionsweise
Es werden alle freien Abstande zwischen Rollenflanken und Geruststéandern mit Distanzrollen gefillt,
ebenso Abstande zwischen Rollen.
Scheiben
[¥ Diztanzen in Scheiben teilen
% [~ Kleine Scheiben auben
B0,000

20,000
10,000 = |

¢ Breite: Die Breite der Distanzrollen ergibt sich aus dem verfugbaren Abstand zwischen den
Rollenwerkzeugen und den Geriststandern (festgelegt in Arbeitsbreite im Maschinenfenster).
Wenn in Einstellungen, Distanzen Distanzen in Scheiben teilen eingestellt ist, werden die
Distanzen automatisch gemalf} der Scheibendicken-Tabelle geteilt. Mit dem Schalter Kleine
Scheiben auRen kann gewahlt werden, ob die Teilung auRen (am Gerlststénder) oder innen (am
Rollenwerkzeug) beginnen soll.

e Durchmesser: Welchen Durchmesser die Distanzen erhalten sollen wird in Distanzen-@ im
Maschinenfenster eingestellt. Die nachtragliche Anderung ist wie bei Profilrollen {iber die Anderung
der zwei Eckpunkt-Durchmesser méglich.

o Material: Die Materialauswahl erfolgt im Feld Distanzen, Material im Maschinenfenster.
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MHummernschliizzel
Autom. Inkrement [ RalleMr. [~ Sach-Mr

ntenwelle DiRw=IRD
Obenwelle DiRwW=tRD

e Bezeichnung: Rollennummer und Sachnummer werden gemafll Nummernschlissel in
Einstellungen. Distanzen erzeugt. Fur Distanzen sind die Variablen $RW (Rollenbreite) und $RD
(Rollendurchmesser) besonders interessant. Beispiel: Der Nummernschliissel DSRWx$RD erzeugt
die Bezeichnung D50x70.

Distanzrollen werden als Objekte wie die Rollenwerkzeuge innerhalb der PROFIL-Objekthierarchie
behandelt. Sie sind per Mausklick identifizierbar und kénnen bemaf3t werden. Alle Rollen-
Anderungsfunktionen sind auch auf Distanzrollen anwendbar. Ebenso ist das Profilrollen-
Zusatzdatenfenster verfugbar.

Hinweise:

¢ Distanzrollen werden entfernt mit Rolle, Distanzen entfernen.

» Die Breitenanpassung erfolgt nicht automatisch; nach Andern von Rollenbreiten missen die
Distanzen neu erzeugt werden.

¢ Distanzrollen werden zu normalen Rollen umgewandelt, wenn das Hakchen bei Distanzrolle im
Rollendatenfenster entfernt wird. Folge: Beim Neunummerieren werden die Nummernschlissel
gemal Einstellungen Rollen vergeben und bei allen Ausgaben wird diese Rolle wie eine normale
Rolle behandelt.

e Mit der Funktion Zeichnen, Anzeigen, Distanzrollen kann die Anzeige der Distanzrollen auf der
Zeichenflache und ebenso die Ausgabe an CAD, Drucker, Plotter sowie in der Stickliste und im
NC-Programm bei Bedarf aus- und wieder eingeschaltet werden. Ist die Anzeige ausgeschaltet,
wird sie beim Erzeugen wvon Distanzrollen eingeschaltet.

e Der Unterschied zwischen automatischen Distanzen und Distanzrollen: ist in Arbeitsweise

Rollenwerkzeuge, Erzeugen von Distanzen beschrieben.

3.1.4.4.2 Distanzrollen entfernen

Diese Funktion entfernt Distanzrollen. Welche Rollen Distanzrollen sind, bestimmt der Schalter
Distanzrolle im Rollendatenfenster.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Rolle, Distanzrollen, erzeugen.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf eine vorhandene Rolle der gewlinschten Welle auf der
Zeichenflache): Distanzrollen, erzeugen.

Ist die Unterwelle oder die Oberwelle durch Anklicken einer vorhandenen Rolle aktiviert, werden alle

Distanzrollen nur auf dieser Welle entfernt. Wenn nichts aktiviert ist (Button Anschauen), werden

alle Distanzrollen auf Unter- und Oberwelle entfernt.

Hinweise:

e Um nur eine bestimmte Distanzrolle zu entfernen, benutzen Sie die Funktion Rolle Ldschen.

¢ Sollen Distanzrollen neu erzeugt werden (z.B. nach Breitenanderungen von Rollenwerkzeugen),
brauchen Sie die Distanzrollen nicht zu entfernen; benutzen Sie die Funktion Rolle, Distanzen
erzeugen und beantworten Sie die Frage Es sind schon Distanzrollen vorhanden. Entfernen?
mit Ja.
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3.1.45 Kegeliger Randansatz

/]

Mit dieser Funktion kénnen Sie auf beiden Seiten eines Rollensatzes einen kegeligen Randansatz
anbringen. Dies ist in der Regel erforderlich, wenn Sie mit der Funktion Profilzeichnung scannen den
Rollensatz konstruiert haben und der Rollensatz breiter sein soll als das Profil. Der Randansatz kann
auch negativ sein; in diesem Fall wird die Rollenbreite kleiner.

Kegelig bedeutet, der Anfang und das Ende der Kontur werden unter Beibehaltung des Winkels nach
aul3en oder innen verschoben; der Vorgabewert ist wahlweise:

e um Breite (Relativmal)

e auf Breite (Absolutmali)

e auf Durchmesser (Absolutmal)

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie entweder die linke oder rechte Kante der gewlinschten
Rolle an. Damit aktivieren Sie den 1. oder letzten Rolleneckpunkt.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Kegeliger Randansatz.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen auf3eren Rolleneckpunkt der gewlinschten Rolle auf
der Zeichenflache): Kegeliger Randansatz.

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite angeben fiir kegeligen Randansatz bzw.

Durchmesser angeben fir kegeligen Randansatz. Bei Breite haben Sie zusatzlich die

Mdglichkeit, zwischen Relativmall um Breite und Absolutmal® auf Breite zu wahlen. Bei um

Breite kann auch eine negative Zahl eingegeben werden, um die Rollenbreite zu verkleinern.

Funktionsweise

Der kegelige Randansatz erfolgt an der gewahlten Rollenkante. Befinden sich weitere Rollen neben
der gewahlten Rolle, werden diese um die Breite des Randansatzes verschoben, wenn nicht
genugend Platz zwischen den Rollen ist. Die Position des Rolleneckpunkts wird anschlieend

berechnet.

Hinweis:

Alternativ kdnnen Sie auch einen Zylindrischen Randansatz oder einen Bogenférmigen Randansatz
anbringen.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



138

UBECO PROFIL - Software fur das Walzprofilieren

3.1.4.6

3.1.4.7

Zylindrischer Randansatz

Mit dieser Funktion kénnen Sie auf beiden Seiten eines Rollensatzes einen zylindrischen
Randansatz anbringen. Dies ist in der Regel erforderlich, wenn Sie mit der Funktion Profilzeichnung

scannen den Rollensatz konstruiert haben und der Rollensatz breiter sein soll als das Profil. Der

Randansatz kann auch negativ sein; in diesem Fall wird die Rollenbreite kleiner.

Zylindrisch bedeutet, der Anfang und das Ende der Kontur werden parallel zur Rollenachse nach
aufRen oder innen verschoben; der Vorgabewert ist wahlweise:

e um Breite (Relativmald)

o auf Breite (Absolutmal3)

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie entweder die linke oder rechte Kante der gewiinschten
Rolle an. Damit aktivieren Sie den 1. oder letzten Rolleneckpunkt.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenu: Rolle, Zylindrischer Randansatz.

. @ Kontextmen( (rechte Maustaste auf einen au3eren Rolleneckpunkt der gewilinschten Rolle auf
der Zeichenfliche): Zylindrischer Randansatz.

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite angeben fir zylindrischen Randansatz.

Wahlen Sie zwischen Relativmal® um Breite und Absolutmafd auf Breite. Bei um Breite kann

auch eine negative Zahl eingegeben werden, um die Rollenbreite zu verkleinern.

Funktionsweise

Der zylindrische Randansatz erfolgt an der gewéahlten Rollenkante. Befinden sich weitere Rollen
neben der gewéhlten Rolle, werden diese um die Breite des Randansatzes verschoben, wenn nicht
genligend Platz zwischen den Rollen ist. Ist die Rolle vor der gewahlten Kante nicht zylindrisch, wird
ein neuer Rolleneckpunkts angefugt, andernfalls wird der Eckpunkt nach auf3en verschoben.

Hinweis:
Alternativ kdnnen Sie auch einen Kegeligen Randansatz oder einen Bogenférmigen Randansatz
anbringen.

Bogenférmiger Randansatz

1/

Besitzt eine Rolle an der Rollenkante eine Rundung, kann es notwendig sein, einen bogenférmigen
Randansatz anzubringen, um Beschadigungen der Blechoberflache zu vermeiden. Dies bedeutet,
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dass der vorhandene Bogen unter Beibehaltung des Radius und des Mittelpunkts verlangert wird. Der
Randansatz kann auch negativ sein; in diesem Fall wird die Rollenbreite kleiner.

Der Vorgabewert ist wahlweise:

e um Breite (Relativmall)

e auf Breite (Absolutmali)

e auf Durchmesser (Absolutmali)

1/

Endet die Rollenkontur in einer Geraden, kann ein bogenférmiger Randansatz mit wahlbarem Radius
angebracht werden. Dieser Randansatz ist immer nach innen gerichtet, d.h. zur Mittellinie hin.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie entweder die linke oder rechte Kante der gewlinschten
Rolle an. Damit aktivieren Sie den 1. oder letzten Rolleneckpunkt.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenii: Rolle, Bogenféormiger Randansatz.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen auf3eren Rolleneckpunkt der gewlinschten Rolle auf
der Zeichenflache): Bogenférmiger Randansatz.

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite angeben fiir bogenférmigen Randansatz

bzw. Durchmesser angeben fir bogenférmigen Randansatz. Bei Breite haben Sie zuséatzlich

die Moglichkeit, zwischen Relativmal? um Breite und Absolutmaf auf Breite zu wahlen. Bei um

Breite kann auch eine negative Zahl eingegeben werden, um die Rollenbreite zu verkleinern.

Breite angeben fiir bogenfarmigen B andansatz:

I 4,000

+ Urn Breite (B elativma)
= Auf Breite [Absolutrnal)

Ok x.t’-‘«bbruchl P Hife |

Endet die Rollenkontur in einer Geraden, erscheint zuséatzlich ein Eingabefenster mit der Frage
Radius angeben fur bogenférmigen Randansatz.

Funktionsweise

Der Randansatz erfolgt dann an der gewahlten Rollenkante. Befinden sich weitere Rollen neben der
gewahlten Rollenkante, werden diese um die Breite des Randansatzes verschoben, wenn nicht
genugend Platz zwischen den Rollen ist. Die Position des Rolleneckpunkts wird anschlieend
berechnet. Wenn Sie eine zu grol3e Breite eingeben, wird auf Nachfrage hin auf die maximale Breite
vergréRert, so dass der Bogen tangential in die Rollenflanke ibergeht.

Hinweis:
Alternativ kdnnen Sie auch einen Zylindrischen Randansatz oder einen Kegeligen Randansatz
anbringen.
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3.1.4.8

Zentrieransatz/-buchse

e

Zentrieransatz der rechten Rolle

Mit dieser Funktion erzeugen Sie an der Stirnseite einer Rolle einen Zentrieransatz oder eine
Zentrierbuchse mit gewiinschter Breite W und gewiinschtem Durchmesser D. Dies wird benétigt,
wenn eine Rolle auf der Schulter einer anderen Rolle laufen soll.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie entweder die linke oder rechte Kante der gewiinschten
Rolle an. Damit aktivieren Sie den 1. oder letzten Rolleneckpunkt.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Zentrieransatz/-buchse.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen auf3eren Rolleneckpunkt der gewiinschten Rolle auf
der Zeichenflache): Zentrieransatz/-buchse.

Eingabe: 7 x
Breite fiir Zenfrieransatz (Buchse negativ): Durchmesser fiir Zentrieransatz/-buchse:
(-39.771 ... 150.000) (50.000 ... 121.000)

80,000
x Abbrucd ? Hilfe |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Fragen

e Breite flr Zentrieransatz (Buchse negativ): Wahlen Sie die gewiinschte Breite W. Um eine
Buchse zu erzeugen, tragen Sie einen negative Breite ein.

e Durchmesser flr Zentrieransatz/-buchse:. Wahlen Sie den gewtnschten Durchmesser D.

Die Rolle erhélt an der Stirnseite einen Zentrieransatz oder eine Zentrierbuchse. Vorhandene
Nachbarrollen werden nicht verschdben.

Funktionsweise
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3.1.4.9 Doppelrundung

0.5

J
8

Diese Funktion erzeugt an der Rollenkante eine Doppelrundung mit einem gré3erem und einem
kleineren Radius. Beide Bogen haben tangentiale Anschlisse.

Anwendungsmaglichkeiten

e Vermeiden von Spuren auf dem Blech, die durch Fertigungsungenauigkeit der Rollen entstehen,
insbesondere bei geteilten Rollen (gro3er Radius).

¢ Vermeiden von Beschéadigungen der Rollenkanten (kleiner Radius).

¢ Vermeiden von Handwerletzungen des Montagepersonals (kleiner Radius).

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie den Rolleneckpunkt an, an dem eine Doppelrundung
erzeugt werden soll.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Doppelrundung.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache):

Doppelrundung.
20

Breite der Doppelundunag:
(0,000 ... 5.000)

I 2.0oa

X sobuch| P Hire |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite der Doppelrundung. Geben Sie die
gewtinschte Breite zwischen dem Anfang der gro3en Rundung und der Rollenkante ein (im Beispiel
oben 2).

Funktionsweise

Am markierten Rolleneckpunkt werden zwei Rundungsradien mit tangentialen Ubergéngen erzeugt.
Dabei sind die Radien abhéngig von der gewahlten Breite:

e Breite >= 1,5mm (0,075in): GrolRer Radius = 8mm (0,4in), kleiner Radius = 0,5mm (0.025in).

e Breite < 1,5mm (0,075in): GroR3er Radius = 5mm (0,25in), kleiner Radius = 0,3mm (0.015in).

Hinweise:

Wenn die Meldung Doppelrundung ist bei dieser Rollengeometrie nicht méglich erscheint,

kann dies folgende Griinde haben:

e Der Abstand zum benachbarten Rolleneckpunkt oder zum Bogenanfang des benachbarten
Punktes ist zu klein.

¢ Bei Kegelrollen ist der Winkel zum benachbarten Rolleneckpunkt zu grof3.
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3.1.4.10 Freiwinkel

Freiwinkel\k

Was ist ein Freiwinkel?

Freiwinkel bedeutet, die schrage Flanke einer Rolle (im Bild der Oberrolle) wird um einen kleinen
Winkel (in der Regel 1 bis 2 Grad) um den Rolleneckpunkt gedreht. Dadurch entsteht zwischen Rolle
und Profil ein Spalt, der umso gréRer ist, je mehr die Umfangsgeschwindigkeiten der Rollen
voneinander abweichen.

Wozu braucht man den Freiwinkel?
Zwei Grinde gibt es, einen Freiwinkel vorzusehen:

e Ausgleichen von unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten, wenn das Durchmesserverhéltnis
nicht dem Ubersetzungsverhéltnis entspricht

¢ Klemmen vermeiden, dadurch besseres ,EinflieBen” (seitliche Bewegung!) der Profilschenkel in
das Gertst
Wir wollen diese Griinde im Folgenden naher betrachten.

Ausgleichen abweichender Umfangsgeschwindigkeiten

Jede Rolle besitzt einen Arbeitsdurchmesser, das ist der Durchmesser am Profilsteg (im Bild der
horizontale Abschnitt des Profils). Wenn das Getriebe-Ubersetzungsverhiltnis des
Maschinenantriebs 1:1 betragt, sollten die Arbeitsdurchmesser von Unter- und Oberrolle gleich sein,
damit auch die Umfangsgeschwindigkeiten gleich sind und das Profil sicher und schlupffrei
transportiert wird. Manche Maschinen haben ein Ubersetzungsverhaltnis ungleich 1:1, um offene
Profile mit hoheren Flanken verarbeiteten zu kénnen. Wenn z.B. das Ubersetzungsverhaltnis 1:1,4
betragt, erreicht man die gleichen Umfangsgeschwindigkeiten, indem man den Arbeitsdurchmesser
der Oberrolle 1,4 mal dem Arbeitsdurchmesser der Unterrolle wahlt. Dieses Ziel ist jedoch nur fur den
Profilsteg erreichbar; an den Schenkeln tritt immer Reibung, erhdhter Rollenverschleifld und
Beschadigung der Blechoberflache durch unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeiten auf; dies zu
verringern ist Grund, einen Freiwinkel vorzusehen

Besseres , EinflieRen” der Profilschenkel in das Gerlist

Man stelle sich im obigen Beispiel vor, das Blech laufe im flachen Zustand in das Geriist ein. Es wird
ersten Kontakt mit den Rollen bekommen an den Stellen, an denen die Rollen den grof3ten
Durchmesser haben. Dies ist bei der Oberrolle der mittlere horizontale Abschnitt und bei der
Unterrolle der seitliche hohe Ansatz rechts und links. Danach driickt die Oberrolle das Blech in die
trapezférmige Vertiefung der Unterrolle hinein, wobei die Flanken Uber die Kanten der Ansétze der
Unterrolle gezogen wird. Diese Kanten sollten, wie im Bild zu sehen ist, einen grof3en Radius haben,
damit die Blechoberflache geschont wird. Wahrend dies passiert, mussen sich die Schenkel im
GerUst frei bewegen kdnnen, man sagt, sie mussen ,einflieRen“ kénnen. Dies erreicht man mit dem
Freiwinkel. Ohne Freiwinkel wirden die Schenkel klemmen und das Blech wirde in Querrichtung
gedehnt. Besonders wichtig sind Freiwinkel bei Profilen, bei denen nicht nur ein Winkel pro Seite und
pro Gerlst gebogen wird. Beispiel: Trapezprofile, hier wird oftmals ein Trapez pro Seite gebogen,
dies besteht aus 4 Winkeln.
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Wirkung des Freiwinkels

Um die Wirkung des Freiwinkels zu verdeutlichen, wurde das Einlaufen eines flachen Blechs in ein
45-Grad-Gerist wurde mit Hilfe der FEM (Finite-Elemente-Methode) simuliert. Ohne Freiwinkel sind
deutliche Dehnungen der Flanken sichtbar (griin: Dehnungen im mittleren Bereich).

Mit Freiwinkel werden die Flanken nicht gedehnt. Rot dargestellt sind hohe plastische Dehnungen in
der Biegezone, die notwendig sind, damit das Profil nach Verlassen der Maschine seine Form
behéalt.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie den Scheitelpunkt des Freiwinkels; in obigem
Beispiel also an der Oberrolle den Rolleneckpunkt, an dem sich die Rundung befindet.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Freiwinkel.

. @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Scheitelpunkt des Freiwinkels auf der Zeichenflache):
Freiwinkel.

2]

Freiwinkel [Grad) angeben:

~lstwinkel relativ zur Achse:

I 1.000 Schenkel nach auben 45°
= Scherkel zum Bez.-Pu. 1807

Qffrungsrichiung: —Vorgabewinkel:
& Schenkel weizen nach auflen & relativ zum |sheinkel
= Schenkel weizen in Richtung Bezugspunkt | |17 relativ zur Achse

K abbnch| P Hire |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Freiwinkel (Grad) angeben.

Offnungsrichtung: In den meisten Féllen sind die Schenkel des Freiwinkels nach aulRen gerichtet
(vom Bezugspunkt aus gesehen). Diese Richtung Schenkel weisen nach aulRen ist in PROFIL
wvoreingestellt. Sollten in Ausnahmeféllen die Schenkel nach innen weisen (z. B. bei Trapezprofilen),
aktivieren Sie das Feld Schenkel weisen in Richtung Bezugspunkt, bewvor Sie Ok driicken.

Vorgabewinkel: Den Vorgabewinkel kénnen Sie wahlweise relativ zum Istwinkel oder relativ
zur Achse eingeben. Im ersten Fall erhalten Sie einen gewiinschten Offnungswinkel, im zweiten Fall
kdnnen Sie fir die Rollenflanke einen gewtinschten geraden Flankenwinkel wahlen. Wenn Sie
Vorgabewinkel relativ zum Istwinkel wahlen, wird bei Eingabe eines positiven Winkels der
Freiwinkel um den Vorgabewinkel vergroert; bei Eingabe eines negativen Winkel verkleinert.
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Istwinkel relativ zur Achse: Wenn Sie Vorgabewinkel relativ zur Achse wahlen, beachten Sie
im Fenster rechts oben die Istwinkel relativ zur Achse in beiden Richtungen (Schenkel nach
auflen und Schenkel nach innen). Dies hilft Ihnen bei der Wahl des richtigen Vorgabewinkels.
Beachten Sie das Vorzeichen, es ist beim Vorgabewinkel mit einzugeben!

Funktionsweise

Damit die Rundung der Rolle weiterhin voll am Profil anliegt, halt PROFIL den Bogenmittelpunkt
konstant; der Bogenwinkel wird um den Freiwinkel w vergro3ert oder verkleinert. Der Rolleneckpunkt
(Tangentenschnittpunkt) verschiebt sich entsprechend entlang der Tangente.

Ein positiver Freiwinkel erzeugt oder vergrol3ert einen Luftspalt; ein negativer verkleinert ihn.
Kontrollieren Sie nach dem Erzeugen eines Freiwinkels immer, ob am nachsten Rolleneckpunkt ein
einwandfreier Bogenlibergang vorhanden ist!

Hinweise:

¢ Soll ein Walzspalt Giber mehrere Rolleneckpunkte fortgefiihrt werden (z.B. bei Trapezprofilen), fugt
man einen Freiwinkel fiir den ersten Rolleneckpunkt ein und ruft fir die folgenden Eckpunkte die
Funktion Rolle, Spalt auf.

¢ Alternativ kann der Winkel zum nachsten Rolleneckpunkt auch Direkteingabe in das Feld Winkel
im Profilrollenfenster verandert werden, dabei bleiben die Koordinaten des Rolleneckpunkts
unveréndert.

3.1.4.11 Spalt

Mit dieser Funktion erzeugen oder verandern Sie einen parallelen Spalt zwischen Rolle und Profil.
Wahlweise wird der Spalt nur zwischen zwei Rolleneckpunkten oder fiir die gesamte Rolle erzeugt.

Anwendungsmoglichkeiten

Beschichtetes Blech soll gewalzt werden.

Erhabene Ausstanzungen sollen von Rollen nicht zurtickverformt werden.

Horizontale Fuhrungen des Blechs sollen einen Spalt erhalten, um Klemmen bei Toleranzen der
Blechbreite zu vermeiden.

¢ Ein Ereiwinkel soll auf die folgenden Profilabschnitte fortgesetzt werden, z.B. bei Trapezprofilen.
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3.1.4.12

¢ Bereits fertig gebogene Profilabschnitte sollen in folgenden Geriisten nicht mehr von Rollen berihrt
werden (s. Abb.).

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie den Rolleneckpunkt an, hinter dem ein Spalt erzeugt
oder verandert werden soll. Wenn der Spalt fir die gesamte Rolle gelten soll, klicken Sie auf einen
beliebigen Rolleneckpunkt.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Spalt.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache): Spalt.

Spaltmal} andem um:

I 0.350

* zwischen akt und nachstem Eckpunkt
= fiir die gesamte Rolle

X abbruch| 2 Hep |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Spaltmal3 &ndern um. Geben Sie die gewlnschte

SpaltmaRanderung bezogen auf die aktuelle Spaltbreite ein. Es gilt: Ein positiver Wert vergro3ert

den Spalt, ein negativer verkleinert ihn.

e Zwischen akt. und ndchstem Eckpunkt: Wahlen Sie diese Option, wenn der Spalt nur zwischen
zwei Eckpunkten erscheinen soll.

e Fir die gesamte Rolle: In diesem Fall wird ein Spalt fur die gesamte Rolle erzeugt.

Funktionsweise

F

Haben Sie Zwischen akt. und nachstem Eckpunkt gewahlt, wird die Verbindungslinie zwischen
den Punkten parallel um die Spaltbreite s verschoben. Ist keine Verbindungslinie vorhanden, d.h.
geht ein Bogen tangential in einen anderen uber, wird der Ubergangspunkt verschoben. Es werden
dabei keine neuen Eckpunkte erzeugt, sondern die vorhandenen Eckpunkte werden auf den auf3eren
Tangenten verschoben (&hnlich wie bei der Funktion Ereiwinkel). Bei der Wahl Fiir die gesamte
Rolle wird ein paralleler Spalt fir die gesamte Rolle erzeugt.

Neunummerieren

Mit dieser Funktion werden Rollennummer und Sachnummer sowohl der Eormrollen als auch der

Distanzrollen eines Geriists neu festgelegt, z.B. nach einer Anderung des Nummernschlissels.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Rolle, Neunummerieren.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewtinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Neunummerieren.
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3.1.4.13

Funktionsweise

Das Neunummerieren geschieht gemafd Nummernschlissel. Fir die Formrollen werden die
Nummernschlissel in Einstellungen Rollen benutzt:

Mummersschiis el

Sach-Mr.

|$PR-Ps$PEu-01

|$FR-Ps3PSa

|$PR-Ps$PSI01

Autom. Inkrement Ralle Mr.
Unteralle |$F'LuD1
Dberralle |$F'LDD'I
Linke Seiternolle |$F'LID1
Rechte Seitenrolle |$F'LrD1

Mummerierungsreihenfolge flir W ariable $5.0

|$FR-Ps3PSLT

Anpagzen

Fur die Distanzrollen werden die Nummernschlissel in Einstellungen Distanzrollen benutzt:

Humnmernschllissel

[~ Sach-Mr.

Autom. Inkrement [ Falle Mr.
rtenwells DiRwW=tRD
Obenwele DERWRERD

Dabei werden die Variablen durch die zugehorigen Projekt- oder Rollendaten ersetzt.

Wenn einzelne Rollen gegen Nummernanderung gesperrt sind (z.B. weil sie aus der
Rollendatenbank oder aus einem hinzugeladenen Teilprojekt stammen oder weil Nummern
nachtraglich von Hand geéandert wurden), werden Sie gefragt: Es sind Rollen vorhanden, die
gegen Anderung der Nummern gesperrt sind. Sperre aufheben und neunummerieren? und
Sie kdnnen entscheiden, wie diese Rollen zu behandeln sind.

Teilen im Eckpunkt

Mit dieser Funktion konnen Sie eine Rolle an einem Rolleneckpunkt teilen. Voraussetzung: die Rolle

muss mindestens 3 Eckpunkte besitzen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie den Rolleneckpunkt an, an dem die Rolle geteilt werden

soll.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Rolle, Teilen im Eckpunkt.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf den zu teilenden Rolleneckpunkt auf der Zeichenfliche):

Teilen im Eckpunkt.

Funktionsweise

Die Rolle wird am gewahlten Eckpunkt in zwei Teilrollen geteilt. War im gewéhlten Eckpunkt ein
Rundungsradius vorhanden, wird er durch das Teilen auf null gesetzt.

Hinweise:

e Wollen Sie eine Teilung wieder riickgangig machen, wéhlen Sie die Funktion Zusammenfassen.
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e Um eine Rolle zwischen zwei Eckpunkten zu teilen, benutzen Sie die Funktion Teilen zwischen

Eckpunkten.
ﬂ KH

Mit dieser Funktion kénnen Sie eine Rolle zwischen zwei Rolleneckpunkten teilen.

3.1.4.14 Teilen zwischen Eckpunkten

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie den Rolleneckpunkt an, hinter dem die Rolle geteilt
werden soll.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Teilen zwischen Eckpunkten.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache): Teilen
zwischen Eckpunkten.

Teilen Strecke
Teilen Bogen am Quadpunkt

Teilen Bogen mit Winkelvorgabe

Teilen Strecke:

Breite angeben, an der die Ralle geteilt werden zoll:
(2.000... 15.000)

I 10.000

X abbrch| 2 Hike |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite angeben, an der die Rolle geteilt werden
soll und einem zuléssigen Wertebereich fir die Eingabe, der zwischen dem Ende einer Rundung und
dem Anfang der néchsten Rundung veranderbar ist. Die Breitenwerte beziehen sich alle auf den
Bezugspunkt.

In der Eingabezeile wird als Vorschlag eine gerundete mittlere Breite ausgegeben. Dieser Wert kann
abgeéndert oder durch einen neuen Vorgabewert Uberschrieben werden. Nach Bestétigung wird der
neue Wert wirksam.

Ist das Ende einer Rundung mit dem Anfang der ndchsten Rundung identisch, d.h. gehen zwei
Bogen tangential ineinander tber, wird die Rolle automatisch an diesem Ubergangspunkt geteilt; in
diesem Fall erscheint nicht das Eingabefenster.

Teilen Bogen am Quadpunkt:
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3.1.4.15

Teilen am Quadpunkt (links) und mit Winkelvorgabe (rechts)

Die Rolle wird am Quadrantenpunkt geteilt, d.h. an dem Bogenpunkt, an dem die Rolle den
Maximalen bzw. minimalen Durchmesser besitzt.

Teilen Rollen mit Winkelvorgabe:

Bogenwinkel [7] zum Teilen der Rolle angeben:
[90.000 ... 150.000)

< 0K | x.t’-‘«bbruchl P Hile |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Bogenwinkel (°) zum Teilen der Rolle angeben
und einem zulassigen Wertebereich firr die Eingabe, der zwischen dem Anfangs- und dem Endwinkel
des Bogens veranderbar ist. Als

In der Eingabezeile wird als Vorschlag der mittlere Winkel ausgegeben. Dieser Wert kann
abgeandert oder durch einen neuen Vorgabewert Uiberschrieben werden. Nach Bestatigung wird der
neue Wert wirksam.

Funktionsweise

Die Rolle wird am gewahlten Eckpunkt in zwei Teilrollen geteilt. Beide Teilrollen bekommen den
gleichen Rolleneckpunkt.

Hinweise:
¢ Wollen Sie eine Teilung wieder riickgangig machen, wahlen Sie die Funktion Zusammenfassen.
¢ Um eine Rolle in einem Eckpunkt zu teilen, benutzen Sie die Funktion Teilen im Eckpunkt.

Zusammenfassen
Mit dieser Funktion fassen Sie zwei Rollen zu einer zusammen.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie den letzten Rolleneckpunkt der Rolle, die mit der
nachsten Rolle zusammengefasst werden soll. Oder identifizieren Sie den ersten Eckpunkt der
Rolle, die mit der vorausgehenden Rolle zusammengefasst werden soll.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Zusammenfassen.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache):
Zusammenfassen.

Funktionsweise
Die zwei Rollen, die einen gemeinsamen Eckpunkt haben, werden zu einer Rolle zusammengefasst.

Hinweise:
¢ Ist nach dem Zusammenfassen ein tUberflussiger Eckpunkt vorhanden, kann dieser mit Rolle,
Eckpunkt, Ausfligen entfernt werden.
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3.1.4.16

3.1.4.17

e Wollen Sie die Zusammenfassung wieder riickgangig machen, wahlen Sie die Funktion Teilen im
Eckpunkt.

Wenden

Mit dieser Funktion wenden Sie eine Rolle auf der Welle, d.h. Sie ziehen die Rolle von der Welle ab
und schieben sie umgekehrt wieder auf.

Aufruf der Funktion
Bewor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie die Rolle, indem Sie einen beliebigen

Rolleneckpunkt anklicken.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Wenden.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewtinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Wenden.

Funktionsweise

Die Rolle wird gewendet, indem die Reihenfolge der Eckpunkte im Profilrollenfenster vertauscht wird.
Die Position der Rolle auf der Welle bleibt erhalten.

Hinweis:

Wollen Sie den Vorgang wieder riickgangig machen, wenden Sie die Rolle mit der gleichen Funktion
erneut.

Verschieben

Mit dieser Funktion kénnen Sie eine einzelne Rolle oder den gesamten Rollensatz auf der
Achse/Welle verschieben.

Aufruf der Funktion

Markierte Rolle: Identifizieren Sie die Rolle, indem Sie einen beliebigen Rolleneckpunkt der Rolle
anklicken.
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3.1.4.18

Alle Rollen der Achse/Welle: identifizieren Sie die Achse/Welle, indem Sie einen beliebigen
Rolleneckpunkt einer beliebigen Rolle der gewiinschten Achse/Welle anklicken.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Verschieben.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewtinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Verschieben.

Breite fur die Yerschiebung angeben:

I 12.000

Ok x.&bbruchl P Hife |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite fiir die Verschiebung angeben. Geben Sie
die Verschiebebreite an, wobei ein positives Vorzeichen eine Verschiebung in Richtung der letzten
Rolle und ein negatives Vorzeichen eine Verschiebung in Richtung der ersten Rolle bewirkt. Um die
erforderliche Verschiebebreite zu ermitteln, ist die Funktion Messen hilfreich.

Funktionsweise

Die Rolle wird verschoben, indem die Breiten der Eckpunkte im Profilrollenfenster um die
Verschiebebreite verandert werden. Wenn im Fall Markierte Rolle nach der Verschiebung eine
Lucke auftritt, ist es dem Anwender Uberlassen, diese zu schliel3en. Befinden sich weitere Rollen
neben der gewahlten Rolle, werden diese um die Breite der Verschiebung verschoben, wenn nicht
genigend Platz zwischen den Rollen ist.

Hinweise:

¢ Die Funktion Rolle, Distanzen erzeugen schliel3t eine eventuell vorhandene Licke zwischen zwei
Rollen.

¢ Um eine Verschiebung wieder riickgéngig zu machen, verschieben Sie den Rollensatz erneut um
den gleichen Betrag, jedoch mit umgekehrtem Vorzeichen.

Spiegeln

Mit dieser Funktion erzeugen Sie eine gespiegelte Rolle. Dabei geben Sie durch Wahl der
Rollenflanke an, ob die gespiegelte Rolle an der rechten oder linken AulRenkante des Rollensatzes
auf der gleichen Welle/Achse erscheinen soll, ob die Spiegelachsenposition der Rollenbezugspunkt
sein soll oder ob Sie eine beliebige Spiegelachsenposition vorgeben wollen. Auch zur
gegeniberliegenden Welle/Achse kann gespiegelt werden.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie durch Anklicken eines Rolleneckpunkts die Rolle,
die gespiegelt werden soll. Wenn Sie an Rollenkante spiegeln wollen, ist es wichtig, an welcher
Seite Sie die Rolle identifizieren; die gespiegelte Rolle wird danach an der Seitenkante des
Rollensatzes erzeugt, zu der lhr identifizierter Rolleneckpunkt weist. Auf diese Weise kdnnen Sie
jede beliebige Rolle eines Rollensatzes sowohl an der rechten als auch an der linken Au3enkante
spiegeln.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Spiegeln.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache): Spiegeln.

Untermeni: Wahlen Sie im Untermendi:
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An Rollenkante:

Mit dieser Funktion erzeugen Sie eine gespiegelte Rolle wahlweise an der rechten oder linken
AuRenkante des Rollensatzes. Ob nach rechts oder links gespiegelt wird, haben Sie vor Aufruf der
Funktion durch Wabhl des rechten oder linken Rolleneckpunkts festgelegt.

An Bezugspunkt:

Mit dieser Funktion erzeugen Sie eine symmetrisch am Rollenbezugspunkt gespiegelte Rolle. Dies
erleichtert die Bearbeitung von Rollen fiir symmetrische Profile, indem zunéachst eine
Symmetriehalfte konstruiert und die zweite durch Spiegeln erzeugt wird. Der Punkt, an dem die zu
spiegelnde Rolle identifiziert wird, ist beliebig.

2l

Spiegelachzen-Fozition eingeben [0 = Bezugspunkt)

I 30.000

X sbbrch| 2 Hike |

An beliebiger Position:

Mit dieser Funktion erzeugen Sie eine an beliebiger Spiegelachsenposition gespiegelte Rolle. Es
offnet sich das Eingabefenster Spiegelachsen-Position eingeben. Die Eingabe 0 bedeutet: Es
wird am Bezugspunkt gespiegelt. Der Punkt, an dem die zu spiegelnde Rolle identifiziert wird, ist
beliebig.

Zur gegenuberliegenden Achse:

Mit dieser Funktion erzeugen Sie eine gespiegelte Rolle auf der gegenlberliegenden Welle/Achse,
d.h. aus einer linken Seitenrolle wird eine rechte Seitenrolle erzeugt und umgekehrt. Auch kann eine
Rolle von der Unterwelle zur Oberwelle gespiegelt werden und umgekehrt. Dies vereinfacht die
Konstruktion von Rollen fir symmetrische Profile.

Funktionsweise

Die neue Rolle wird mit identischen Abmessungen gemafd Vorgabe erzeugt. Bei Unter-/Oberrollen
wird die Reihenfolge der Rolleneckpunkte im Profilrollenfenster vertauscht, bei Seitenrollen
beibehalten.

Einstellungen

Rolle spiegeln/kopieren—————
’7|7 Ralle-/5 achrr. beibehalten
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3.1.4.19

3.1.4.20

In Einstellungen, Rollen, Rolle Spiegeln kann man einstellen, ob beim Spiegeln
Rollennummer/Sachnummer beibehalten oder gemall Nummernschlissel neu aufgebaut werden
soll.

Ausschneiden

Mit dieser Funktion schneiden Sie eine Rolle aus, d.h. die Rolle wird aus dem Rollensatz entfernt
und in die Zwischenablage verschoben.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie die Rolle, die Sie ausschneiden wollen, indem Sie
einen beliebigen Rolleneckpunkt anklicken.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Ausschneiden.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewiinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Ausschneiden.

Funktionsweise

Die Rolle wird in die Zwischenablage verschoben. Aus der Zwischenablage kdnnen Sie die Rolle mit
der Funktion Rolle, Einfiigen an beliebiger Stelle, auch auf einer anderen Welle oder in einem
anderen Gertst, wieder einfigen. Auch kénnen Sie auf diese Weise eine Rolle venielféltigen.
Weiterhin kénnen Sie Uber die Zwischenablage die Rolle in die Rollendatenbank abspeichern (siehe

Rollenlager).

Hinweise:

¢ Um den Vorgang wieder riickgangig zu machen, rufen Sie die Funktion Rolle, Einfligen an der
gleichen Stelle auf.

¢ Nicht méglich ist die Ubertragung der Rolle in andere Windows-Programme; benutzen Sie dazu die

Funktion Bearbeiten, Kopieren.

Kopieren

Mit dieser Funktion kopieren Sie eine Rolle in die Zwischenablage. Das Original bleibt dabei
unverandert.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie die Rolle, die Sie kopieren wollen, indem Sie einen
beliebigen Rolleneckpunkt anklicken.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Kopieren.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewtinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Kopieren.

Funktionsweise

Die Rolle wird in die Zwischenablage kopiert. Aus der Zwischenablage kénnen Sie die Rolle mit der
Funktion Rolle, Einfligen an beliebiger Stelle, auch auf einer anderen Welle oder in einem anderen
GerUst, wieder einfigen. Auch kdnnen Sie auf diese Weise eine Rolle venielfaltigen. Weiterhin
kdnnen Sie Uber die Zwischenablage die Rolle in die Rollendatenbank abspeichern (siehe

Rollenlager).

Hinweis:
¢ Nicht méglich ist die Ubertragung der Rolle in andere Windows-Programme; benutzen Sie dazu die
Funktion Bearbeiten, Kopieren.
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3.1.4.21

3.1.4.22

Einfugen

Mit dieser Funktion fligen Sie eine Rolle, die sich in der Zwischenablage befindet, in einen Rollensatz
ein.

Voraussetzung: Sie haben vorher mit der Funktion Rolle, Ausschneiden oder Rolle, Kopieren eine
Rolle in die Zwischenablage gebracht. Weiterhin kénnen Sie Uber die Zwischenablage eine Rolle aus
dem Rollenlager in das aktuelle Projekt einbauen.

Die folgende Beschreibung setzt woraus, dass Sie den Rollensatz so aufgebaut haben, dass sich bei
Unter-/Oberrollen der erste Rolleneckpunkt immer links befindet. Dies erreichen Sie, indem Sie beim
Erzeugen einer Rolle im Eenster Kontur einlesen den griinen Startpunkt links und den roten
Endpunkt rechts auf die Rollenkontur setzen. Haben Sie den Rollensatz in umgekehrter Richtung
aufgebaut, lesen Sie bitte ,rechts” statt ,links“. Bei Seitenrollen lesen Sie bitte ,links" = kleinste
Breitenkoordinate, siehe Rollendatenfenster.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie die Stelle, an der die Rolle eingefugt werden soll,
indem Sie den linken oder rechten Rolleneckpunkt einer vorhandenen Rolle anklicken. Ist keine Rolle
wvorhanden, markieren Sie die Achse.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenu: Rolle, Einflgen.

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenfliche): Einfigen.

Funktionsweise

Haben Sie den linken Eckpunkt einer vorhandenen Rolle angeklickt, wird die neue Rolle links an der

wvorhandenen Rolle angesetzt und eventuell weitere Rollen auf der linken Seite werden auf Nachfrage

hin verschoben. Die vorhandene Rolle sowie weitere Rollen auf der rechten Seite &ndern ihre Position
nicht. Entsprechendes gilt, wenn Sie den rechten Eckpunkt angeklickt haben.

Ist neben dem aktiven Eckpunkt eine Lucke (z.B. nachdem Sie eine worhandene Rolle geléscht
haben und eine neue Rolle einfligen wollen), so wird geprtift, ob die neue Rolle in die vorhandene
Licke passt: Passt sie exakt oder ist sie schmaler, wird sie eingefligt. Dem Anwender wird
Uberlassen, eine eventuell verbleibende Liicke durch eine weitere Rolle zu schliel3en. Ist die neue
Rolle breiter, wird der restliche Rollensatz auf Nachfrage hin verschoben, wobei der angeklickte
Eckpunkt die Verschieberichtung bestimmt.

Ist keine Rolle auf der Achse vorhanden (d.h. ist die neue Rolle die erste), wird an der Breitenposition
0 eingeflgt.

Hinweise:

¢ Die Funktion Rolle, Distanzen erzeugen schlie3t eine eventuell vorhandene Licke zwischen zwei
Rollen.

e Um den Vorgang wieder riickgangig zu machen, benutzen Sie die Funktion Rolle, Ldschen.

Ldéschen
Mit dieser Funktion I6schen Sie eine Rolle.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie die Rolle, die Sie I6schen wollen, indem Sie einen
beliebigen Rolleneckpunkt anklicken.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenii: Rolle, Ldschen.
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o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf einen Rolleneckpunkt der gewtinschten Rolle auf der
Zeichenflache): Loschen.

Funktionsweise
Die Rolle wird unwiederbringlich geltéscht.

3.1.4.23 Rollenlager

-z Rollenlager =10 ]

Fiter L= A

Name [wert Toleranz ii I auchven echis

Riass 2] z050

Rolle Nt 502 |—

1
LI

& Roleneckpurkte  C Projekie u| <| >| u| + | —| ‘|rf| ;:| o
PN Breie Durchm Radius Winkel [-]

M 166,000 1.000
2 5.250 158,000 0500 AT [ -
3 7013 138,000 1,750 5,000
4 70,000 124979 2000 =

Rollen el o <] m] ] =[] ] 5] e Borolet| @) Blorg
Rlle Hi, Sachi: Kassh,  |Ara.EP Bieke  |Man® | @wele |Lageron Userl User2 User3 B
5U1 w3531 3075 3 5000 153666 H0o0D|0422 Maschine 1229
5U2 w3531 1000 2 1280 103000 Enooojnd22 Maschine 1228
503 w3531 3075 3 65000 153666 Snooo|ndzz Maschine 4229
501 w3591 080 4 7000 156000 sopoojmazz Maschine 4229 I

Beoz [ 080 4 70000 156000 sopoo|pazz Maschine 4223
5U1 wo3E91 3080 3 52800 137971 500000422 Maschine 4223
5U2 w51 1000 2 13000 103000 s0,000/0422 Maschine 4223
5U3 w3531 3080 3 saom0 137871 snon0/ndz2 Maschine 4223 -

(Nur bei Option Datenbank)

Nachdem die Fertigung eines Profils beendet ist, werden die Profilrollen ausgebaut und in das
Rollenlager Uberfihrt, damit die Profilwalzmaschine fir das nachste Projekt umgeriistet werden kann.
Dies ist der passende Zeitpunkt, um die Rollen aus der Projektdatei in die Rollendatenbank zu
Ubertragen.

Die Rollendatenbank gibt Ihnen somit jederzeit einen Uberblick dariiber, welche Rollen sich im
Rollenlager befinden. Dies hilft Ihnen beim Entwurf eines neuen Profilprojekts, wenn Sie aus Griinden
der Kostenersparnis bereits vorhandene Rollen wiederverwenden wollen. Die Rollendatenbank stellt
Ihnen dazu schnelle Filter- und Suchfunktionen zur Verfiigung.

Die Ubertragung einer Rolle kann (iber die Zwischenablage erfolgen, sowohl vom aktuellen
Profilprojekt in die Rollendatenbank als auch zurtick. Mehrere Rollen einer Welle, eines Gerlists oder
auch des gesamten Projekts kénnen direkt in die Rollendatenbank abgespeichert werden. Auch
kann eine Rolle, die von Hand im CAD gezeichnet wurde, in die Rollendatenbank Ubertragen werden.
AuRerdem lassen sich Rollen direkt nach CAD Ubertragen. Eine weitere Moglichkeit besteht darin,
alte Rollen aus einer bemaf3ten Papierzeichnung direkt in die Rollendatenbank einzutragen.

Aufruf der Funktion

Bevor Sie die Funktion aufrufen, wéhlen Sie die Ansicht Zeichnen Rollen. Dadurch wird die
Schaltflache in der oberen Schaltflachenleiste fiir das Offnen des Rollenlagers vorbereitet. Die
Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Profilliste, Rollenlager.

. ﬁ Button Rollenlager in der Schaltfiachenleiste.

Rollenlager Suchen

Mit dieser Funktion priifen Sie, ob eine im Projekt konstruierte Rolle mit gleichen oder ahnlichen
Abmessungen bereits in der Rollendatenbank vorhanden ist. Ist dies der Fall, kénnen Sie die Rolle
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im Projekt auf einfache Weise durch die in der Datenbank gefundene Rolle ersetzen (Funktion ~*
Im Projekt markierte Rolle durch Datenbank-Rolle ersetzen in der Rollentabelle).

_ioix
—Priifen auf
Toleranz
[V EBreite Iw
v Durchm. IW
[ Radius IW
[ winkel IW
v @ welle IW
¥ auch von rechts
0] X bk 2 v |

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, selektieren Sie im Projekt eine Rolle, die Sie ersetzen wollen.

Nach Aufruf dieser Funktion 6ffnet sich das Fenster Ahnlichkeitskriterien Rollendatenbank mit

diesen Kriterien:

e Breite: Gilt fir die Breiten aller Rolleneckpunkte.

e Durchm.: Gilt fur die Durchmesser aller Rolleneckpunkte.

e Radius: Gilt fir die Radien aller Rolleneckpunkte.

e Winkel: Gilt fir die Winkel an der Kontur zwischen jedem Rolleneckpunkte und dem Folgenden.

o J Welle

e auch von rechts: Ist dieser Schalter gesetzt, werden auch Rollen gefunden, die spiegelbildlich
abgespeichert wurden.

Wahlen Sie durch Setzen des Hakchens, welche Kriterien Sie zur Suche benutzen wollen. Zu jedem

Suchkriterium kénnen Sie eine Toleranz angeben. Vermeiden Sie die Toleranz 0, da sie unsichere

Ergebnisse liefern kann.

Nach Driicken der Ok-Taste 6ffnet sich das Datenbankfenster und zeigt die Rollen an, die die

Suchkriterien erfiillen. Wird keine Rolle angezeigt, kénnen Sie im Fenster Suchkriterien

Rollendatenbank ein oder mehrere Hakchen entfernen und so die Suche toleranter machen.

Beispiel: Entfernen Sie das Suchkriterium Durchmesser, werden Rollen angezeigt, die die

gewilnschte Kontur haben, die aber insgesamt einen gréReren oder kleineren Durchmesser haben.

Sie kénnen eine solche Rolle trotzdem verwenden, indem Sie die Hoéhenverstellung der Welle andern.

Rollenlager Offnen

Nach Aufruf dieser Funktion erscheint das Bildschirmfenster der Rollendatenbank, das aus 4

Hauptfeldern besteht:

¢ Rollentabelle (unterer Bereich): Dies ist die eigentliche Rollendatenbank, jede Zeile zeigt die Daten
einer Rolle an.

¢ Rolleneckpunktetabelle (mitte links), umschaltbar in die Projektetabelle: Hier werden weitere Daten
der jeweils in der Rollendatenbank ausgewahlten Rolle angezeigt.

o Zeichenflache (oben rechts): Hier wird die in der Rollendatenbank ausgewahlte Rolle zeichnerisch
dargestellt.

o Filter (oben links): Hier kénnen Sie Filter definieren, welche die Menge der angezeigten Rollen
reduzieren.

Rollenlager Speichern

Mit dieser Funktion speichern Sie ausgewahlte Rollen in die Rollendatenbank ab. Welche Rollen
abgespeichert werden, bestimmen Sie durch Aufruf der entsprechenden Unterfunktion bzw. durch
Markierung auf der auf der Zeichenflache:

¢ Rolle: Die markierte Rolle wird abgespeichert.

e Welle: Alle Rollen der Welle, auf der Sie eine Rolle markiert haben, werden abgespeichert.

e Gerust: Alle Rollen aller Wellen des ausgewahlten Gerlistes werden abgespeichert.

¢ Projekt: Alle Rollen aller Geruste aller Wellen werden abgespeichert.

Ist zum Zeitpunkt des Aufrufs einer dieser Funktionen die Rollendatenbank noch nicht geéffnet, wird
sie automatisch gedffnet.
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Einstellungen

Profillk.atalog und Rollendatenbank:
’7Datenhankpfad |CAPROFIL3ZAPROFDE

Den Pfad zur Rollendatenbank stellen Sie in Einstellungen Datenbank ein.

Freie Spalten Rollentabelle———

Titel Spalte 1 IFrei 1
Titel Spalte 2 IFrei 2
Titel Spalte 3 IFrei 3

Titel Spalte 1..3: In Einstellungen Datenbank wahlen Sie die Titel fir die letzten 3 Spalten der
Rollentabelle, die Sie frei festlegen und fiir beliebige eigene Zwecke verwenden kénnen.

Speichern in Rollendatenbank:
f* mehifache Bezeichnungen zulassen [ ahnliche Rollen melden
™ Rollennummer muss eindeulig sein Was izt Shnlich? |
£~ Sachnurmmer muss eindeutig sein

Speichern in Rollendatenbank: In Einstellungen Datenbank wahlen Sie, ob Rollen- und
Sachnummern mehrfach auftreten dirfen oder eindeutig sein missen. Weiterhin stellen Sie ein, ob
beim Speichern gemeldet werden soll, wenn ahnliche Rollen bereits in der Datenbank vorhanden
sind. In Was ist &hnlich? kénnen Sie eintragen, nach welchen Kriterien &hnliche Rollen bestimmt
werden.

3.1.4.24 Eckpunkt
3.1.4.24.1 Anflgen

Rollen bestehen aus einer Anzahl Rolleneckpunkt, die im Profilrollenfenster angezeigt werden. Mit
dieser Funktion fligen Sie hinter einen beliebigen Eckpunkt einen neuen Eckpunkt an, z.B. wenn Sie
die Form der Rolle modifizieren wollen.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, klicken Sie den Rolleneckpunkt an, hinter dem der neue
Rolleneckpunkt angefiigt werden soll. Mal3geblich ist die Reihenfolge im Profilrollenfenster.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Rolle, Eckpunkt Anfligen.

) @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache): Eckpunkt
Anfligen.

Breite angeben fiir neuen Eckpunkt:
[2.000 ... 12.000)

I 2000

20K % asbuch| P Hire |

Es erscheint das Eingabefenster mit der Frage Breite angeben fir neuen Eckpunkt und einem
zulassigen Wertebereich flr die Eingabe, der zwischen dem Ende einer Rundung und dem Anfang
der nachsten Rundung veranderbar ist. Die Breiten beziehen sich alle auf den Bezugspunkt.
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In der Eingabezeile wird als Vorschlag eine gerundete mittlere Breite ausgegeben. Dieser Wert kann
abgeéndert oder durch einen neuen Vorgabewert Uberschrieben werden. Nach Bestéatigung wird der
neue Wert wirksam.

Funktionsweise

Der neue Eckpunkt wird der gewahlten Position angefiigt. Ist das Ende einer Rundung mit dem
Anfang der ndchsten Rundung identisch, d.h. gehen zwei Bbgen tangential ineinander Giber, wird der
neue Eckpunkt automatisch an diesem Ubergangspunkt eingefiigt; in diesem Fall erscheint nicht
das Eingabefenster.

Hinweis:
Wollen Sie diesen Vorgang wieder riickgangig machen, benutzen Sie die Funktion Eckpunkt
ausfugen.

3.1.4.24.2 Ausfugen

3.1.5

3.15.1

Mit dieser Funktion entfernen Sie einen Rolleneckpunkt.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, identifizieren Sie den Rolleneckpunkt, den Sie ausfligen wollen.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Rolle, Eckpunkt Ausfugen.

. @ Kontextmen( (rechte Maustaste auf den Rolleneckpunkt auf der Zeichenfliche): Eckpunkt
Ausflgen.

Funktionsweise

Der Rolleneckpunkt wird aus der Liste entfernt. Nachdem der Eckpunkt entfernt ist, werden die
benachbarten Eckpunkte nach dem Gummibandmodell miteinander verbunden.

Berechnen

Statikkennwerte

P 21
Profilkennwerte: hezogen auf: % Y
Flachenschwerpunki Bezugspunkt <040 f.0an 16176 | mm
Schubmittelpunit Bezugspunkt <040 f.0an 21426 | mm
Tragheitsmomente *h im Schwerpunkt £.259 8738 | cmd
Tragheitsmomente Hauptachsensystem 8,738 £.269 | cmd
Wiiderstandsmomente *fy im Schwerpunkt 2868 4,369 | om3
Wiiderstandsmomente Hauptachsensystem 4,369 2868 | om3
max. Randabstand Hauptachsensystem 2182 2000 | cm
Tragheitsradien Hauptachsensystem 1,574 1,332 | om
Querschnittsflache 35626 cme
Gewicht ohne Bohr. 2,768 kagfm
Hauptachsenwinkel =Achse im Schwerp. 90,000 grd
Wiolbwiderstand Schubmittelpunki 31,713 cmb
Torsionsflachenmaom. Schwerpunkt 0,108 cmé

Mit dieser Funktion berechnen Sie die Statikkennwerte fir den Profilquerschnitt, dessen Profilliste im
selektierten Profillistenfenster dargestellt ist (nur bei der Option Technologiemodul II: Statik). Die
Statikkennwerte werden im Kennwertefenster auf dem Bildschirm ausgegeben. Die Berechnung
der Statikkennwerte erfolgt ausschlie3lich fur den entlasteten Zustand, ist also unabhéngig von der
Stellung des Schalters Profilliste Belastet.
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Bohrungen und Ausschnitte schwachen den Querschnitt eines Profils. Dies wird bei der Berechnung
beriicksichtigt. Ausnahme: beim Gewicht bleiben Bohrungen/Ausschnitte unberticksichtigt, da keine
Eingabemdglichkeit fur die Anzahl und Léange vorgesehen ist.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie den Stich aus, fiir den die Statikkennwerte berechnet
werden sollen.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Berechnen, Statikkennwerte.

. K Button Statikkennwerte in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise
Es offnet sich das Kennwertefenster, in dem die folgenden Statikkennwerte ausgegeben werden:

Bezugspunkt Schwerpunkt
Hauptachsensystem Schubmittelpunkt
Tragheitsmomente Widerstandsmomente
Max. Randabstand Tragheitsradien
Querschnittsflache Gewicht
Hauptachsenwinkel Wélbwiderstand

Torsionsflachenmoment

Einstellungen

| Waor-/Machkommastellen: Flwﬁ‘“

| & Metisch (M.mm] © Imperial (b.in] |

Ob die Statikkennwerte im metrischen (mm, N) oder Imperial System (in, Ib.) angezeigt werden
sollen, kénnen Sie in Einstellungen Berechnen, Zahlendarstellung einstellen. Ebenso wahlen Sie
die Anzahl Vor-/Nachkommastellen.

Hinweise:
¢ Mit den Funktionen Datei, Druckvorschau und Datei, Drucken geben Sie die Statikkennwerte auf

den Drucker aus.
¢ Die Funktion Zeichnen Statikkennwerte zeigt die Statikkennwerte auf der Zeichenfliche an; von

dort kénnen sie in das CAD-System Ubertragen werden.

3.1.5.1.1 Bezugspunkt

Der Bezugspunkt ist der Punkt in der Zeichnung, den Sie als Bezugspunkt X0/YO fur das Profil
festgelegt haben. AuRerdem ist der Bezugspunkt identisch mit dem Symmetriepunkt beim
Profilelement PS bei symmetrischen Profilen oder dem Punkt beim Profilelement P, an dem bei
unsymmetrischen Profilen die zweite Profilhalfte beginnt.

Hinweise:
e Den Bezugspunkt X0/YQ kénnen Sie &ndern mit der Funktion Bezugspunkt &ndern.
¢ Einige Statikkennwerte sind auf den Bezugspunkt bezogen.
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3.1.5.1.2

3.1.5.1.3

3.1.5.1.4

3.1.5.1.5

3.1.5.1.6

Schwerpunkt

Der Schwerpunkt ist der Flachenschwerpunkt des Profilquerschnitts. In der Zeichnung ist der
Schwerpunkt der Ursprung des Hauptachsensystems (rotes Achsensystem).

Walzprofilierer senken héufig das Profil von Stich zu Stich ab, um die Bandkantenspannung zu
verringern (Eahren Ins Tal:). Diese Absenkung wird Ublicherweise so durchgefiihrt, dass die
Schwerpunkte aller Stiche auf einer Hohe liegen.

Siehe auch: Statikkennwerte

Hauptachsensystem

Das Hauptachsensystem ist das Achsensystem, in dem das Profil maximal (bei Biegung um die X-
Hauptachse) und minimal (bei Biegung um die Y-Hauptachse) belastbar ist. Der Ursprung des
Hauptachsensystems ist der Eldchenschwerpunkt.

In der Zeichnung erscheint das Hauptachsensystem als rotes Achsenkreuz. Der Winkel zwischen
der X-Hauptachse und der waagerechten X-Achse der Zeichnung ist der Hauptachsenwinkel.

Siehe auch: Statikkennwerte

Schubmittelpunkt

Der Schubmittelpunkt ist der optimale Lastangriffspunkt fur querkraftfreie Biegung, d.h. Belastung auf
Biegung ohne Torsion.

In der Zeichnung erkennen Sie die Lage des Schubmittelpunktes an dem kleinen roten Kreuz.

Bei U-formigen Profilen liegt der Schubmittelpunkt in der Regel auRerhalb des Profils. Eine
angeschweil3te Konsole ermdglicht in diesen Fallen das Angreifen der Last im Schubmittelpunkt.

Siehe auch: Statikkennwerte

Tragheitsmomente

Die Flachentragheitsmomente werden von PROFIL sowohl in dem Koordinatensystem der Zeichnung
als auch im Hauptachsensystem berechnet. Die Tragheitsmomente im Hauptachsensystem stellen
jeweils das grof3tmagliche (x) und das kleinstmégliche (y) Tragheitsmoment dar.

Siehe auch: Statikkennwerte

Widerstandsmomente

Mit Hilfe des Widerstandsmomentes kann aus der Ursache einer Biegebelastung (angreifendes
Drehmoment) die Wirkung einer Biegebelastung (Spannung im Material) berechnet werden:

Mo
Cb=——

w
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Liegt die auftretende Spannung unterhalb der zuldssigen Biegespannung (cbzul, aus Materialtabellen
entnehmen), halt das Profil die Biegebelastung aus.
Aus dem Tragheitsmoment berechnet sich das Widerstandsmoment iber den Randabstand. Fir den
unginstigsten Fall (kleinstes Widerstandsmoment) ist der maximale Randabstand zu nehmen:
B J
B Emax
PROFIL berechnet die Widerstandsmomente bezogen auf das Hauptachsensystem; also fur die
Achsen, fur die das Profil maximal und minimal belastbar ist.
Siehe auch: Statikkennwerte
3.1.5.1.7 Max. Randabstand
Da beim Biegen die Materialbelastung am Rand des Profils am gré3ten ist, ist der jeweils grof3te
Randabstand in X- und Y-Richtung von Bedeutung. Er wird zur Berechnung des
Widerstandsmomentes aus dem Tragheitsmoment benutzt.
In der Zeichnung erkennen Sie die maximalen Randabstéande an der Lange der Hauptachsen (= rotes
Achsensystem).
Siehe auch: Statikkennwerte
3.1.5.1.8 Tragheitsradien

Der Tragheitsradius ist der Radius eines (gedachten) Rohres, welches das gleiche Tragheitsmoment
besitzt wie das beliebig gestaltete Profil.

Der Tragheitsradius wird getrennt fur die X- und Y-Richtung angegeben; der jeweils kleinere Wert
dient zur Berechnung des Schlankheitsgrades von auf Druck in Langsrichtung belasteten Profilen:

Imin

A

I min = kleinster Tragheitsradius
A = Querschnittsflache

Siehe auch: Statikkennwerte

3.1.5.1.9 Querschnittsflache

Die Querschnittsflache wird berechnet aus der Bandeinlaufbreite (= Summe aller gestreckten
Langen) multipliziert mit der Blechstérke.

Siehe auch: Statikkennwerte
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3.1.5.1.10 Gewicht

Das Gewicht pro Meter wird berechnet aus der Querschnittsfldche multipliziert mit der Dichte des
Materials (z.B. fur Stahl betragt die Dichte 7.85 kg/dm3).

Voraussetzung ist, Sie haben im Projektdatenfenster eine Material eingetragen. Ist dies nicht der
Fall, wird das Gewicht 0 ausgegeben. Bohrungen/Ausschnitte werden nicht beriicksichtigt, da keine
Eingabemdglichkeit fur die Anzahl und Lange vorgesehen sind.

Siehe auch: Statikkennwerte

3.1.5.1.11 Hauptachsenwinkel

Der Hauptachsenwinkel ist der Winkel zwischen der x-Hauptachse (= Achse, um die das Profil
maximal auf Biegung belastbar ist) und der waagerechten x-Achse der Zeichnung.

Bei symmetrischen Profilen ist der Hauptachsenwinkel entweder 0° oder 90°, je nhachdem ob das
Profil in x- oder in y-Richtung die gréf3ere Ausdehnung besitzt. Bei unsymmetrischen Profilen kann
der Hauptachsenwinkel jeden beliebigen Winkel zwischen -45° und 135° annehmen.

Siehe auch: Statikkennwerte

3.1.5.1.12 Woélbwiderstand

Greift die Last nicht im Schubmittelpunkt an, entsteht eine Verwélbung des Profils. Die Verwdlbung
hat eine zuséatzliche Schubbeanspruchung des Materials zur Folge. Mit Hilfe des Wdlbwiderstandes
kann diese (zusammengesetzte) Belastung berechnet werden.

Siehe auch: Statikkennwerte

3.1.5.1.13 Torsionsflachenmoment

Das Torsionsflachenmoment hat fir Torsionsbeanspruchung die gleiche Bedeutung wie das
Flachentragheitsmoment fir Biegung. Mit seiner Hilfe kann man aus der Ursache einer Torsion
(angreifendes Drehmoment) die Wirkung der Torsion (Schubspannung im Material) berechnen:

Mt Mt - €max

Ti=——F=—"""—
Wit J

Mt = angreifendes Drehmoment

J = Torsionsflachenmoment,
€max = maximaler Randabstand

Liegt die auftretende Schubspannung unterhalb der fir das Material zulassigen maximalen
Torsionsspannung (ttzul, aus Materialtabellen entnehmen), halt das Profil die Torsionsbelastung aus.

Streng genommen ist das Torsionsflachenmoment nur fiir kreisformige oder kreisringférmige
Querschnitte definiert. Bei dunnwandigen Profilen beliebiger Form kann das Torsionsflachenmoment
jedoch mit hinreichender Genauigkeit durch den St. Venant'schen Drillwiderstand ersetzt werden.
PROFIL tut dies; Voraussetzung dabei ist, dass es sich um offene Profile handelt.

Siehe auch: Statikkennwerte
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3.1.5.2 Bandkantendehnung
5 4865 2]
Spannungen bezogen auf die Streckgrenze: 2
™ NurBandkante Werkstoff 3 St2-24 Fe =380 MFa

" Fahreni. Tal

| %

St

%]

Fe

72
7
110

1

72
71
110

2

3

4
106 |10

&

7

&

(nur bei Option Technologiemodul Ill)

Die Berechnung der Bandkantendehnung ist die erste Stufe des dreistufigen Konzepts zur
Qualitatssicherung. Diese Funktion berechnet Uberschléagig die Bandkantendehnung und daraus die
relative Bandkantenspannung bezogen auf die Streckgrenze des verwendeten Bandmaterials. Damit
ist eine schnelle Kontrolle méglich, ob die Bandkante wahrend der Umformung die gefahrliche
Streckgrenze erreicht oder Uberschreitet.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Berechnen, Bandkantendehnung.

. =5 Button Bandkantendehnung in der Schaltflichenleiste.

Funktionsweise

Es offnet sich das Fenster Bandkantendehnung. Die Dehnungen werden nach einem auf
empirischen Untersuchungen basierendem Rechenmodell ermittelt, auf Spannungen umgerechnet
und als relative Spannungen bezogen auf die Streckgrenze im Fenster ausgegeben. Im Kopf werden
angezeigt: Der Werkstoff, den Sie im Projektdatenfenster vorgegeben haben und furr diesen Werkstoff
die Spannung an der Streckgrenze (Re).. Fur die Berechnung werden die Vernetzungseinstellungen
fur PSA (Profil-Spannungs-Analyse) benutzt. Prifen Sie daher, ob in Zeichnen, PSA die
Schalenelemente eine sinnwolle Gré3e haben. Wenn nicht, passen Sie bitte die Grol3e der
Schalenelemente in Langs- und Querrichtung in Einstellungen PSA an.

In der Tabelle entspricht jede Zeile einer Umformstufe. Die mittlere Spalte St enthalt die
Stichnummer (Profillistenummer). Dies bedeutet: 1 ist der Fertigstich, die Zahlung erfolgt gegen die
Bandlaufrichtung.

In die Spalten % tragt PROFIL die Spannungen an der rechten und linken Bandkante bezogen auf
die Spannung an der Streckgrenze des jeweiligen Materials ein. Ein Wert von 100 in einer dieser
Spalten bedeutet: die Bandkantendehnung wird voraussichtlich im Bereich der Streckgrenze liegen.
Da die héchste Spannung kurz vor dem Einlaufen des Blechs in die Rollenwerkzeuge auftritt, wird sie
diesem Stich zugeordnet. Beispiel: In der Zeile fir Stich 1 wird die Spannung angezeigt, die von
Stich 2 aus in Profillaufrichtung gesehen kurz vor Stich 1 auftritt.

Die beiden Balkendiagramme stellen die relative Bandkantenspannung in tbersichtlicher Form
grafisch dar. Damit erkennen Sie auf einen Blick, ob alle Spannungen unterhalb der Streckgrenze
liegen und ob alle Spannungen etwa gleichmaRig sind. Ist das nicht der Fall, kénnen Sie nun durch
Andern der Biegewinkelfolge Ihre Konstruktion optimieren.
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Nach Aufruf der Funktion wird der Profilquerschnitt zun&chst im Hintergrund vernetzt. Dabei werden
die in Einstellungen, PSA gewahlten Parameter benutzt. Um zu kontrollieren, ob die
Vernetzungsparameter sinnvoll und zum Profil passend eingestellt sind, rufen Sie Zeichnen, PSA -
Profil-Spannungs-Analyse auf. Danach wird fiir jede Langsfaser eine gekrimmte Kurve berechnet, die
den realen Verlauf der Bandkante sehr gut anndhert. Aus der Kurve mit der grof3ten Lange ermittelt
PROFIL die Dehnung und tiber das E-Modul und die Streckgrenze des gewahlten Materials die
relative Spannung.

Folgende Regeln sollten Sie beachten:

e An keiner Stelle darf die Spannung an der Bandkante in den Bereich der Streckgrenze kommen
oder die Streckgrenze Uberschreiten,

¢ alle Bandkantendehnungen sollten moglichst gleichméafiig verteilt sein,

e im Bandeinlauf und -auslauf sollte die Bandkantendehnung einen moglichst kleinen Wert haben.

Ob die Bandkantendehnung aus dem entlasteten oder belasteten Zustand berechnet wird,
bestimmen Sie mit dem Schalter Profilliste Belastet. Zur Kontrolle, welche Darstellung ausgewahlt
ist, sind die entsprechenden Felder im Profillistenfenster farbig hinterlegt.

Nur Bandkante: Wenn eingeschaltet, wird die Spannung nur an der linken und rechten Bandkante
berechnet. Uberschreitet die Spannung hier die Streckgrenze, ist dies meist der Grund fiir wellige
Bandkanten und Verbiegung des gesamten Profils nach unten (bei symmetrischen Profilen) oder
Verdrillung (bei unsymmetrischen Profilen). Wenn ausgeschaltet, wird die Spannung im gesamten
Profilguerschnitt berechnet; dies ist wichtig, um Welligkeit im Steg oder anderen Abschnitten des
Profils schon im Ansatz zu vermeiden.

Fahren ins Tal ist eine haufig benutzte Méglichkeit, die Bandkantendehnung zu verringern. Senken
Sie dazu das Profil von Stich zu Stich immer weiter ab, so dass die Wege der Bandkante kleiner
werden. Wenn Sie das Maf3 der Absenkung so wahlen, dass die Flachenschwerpunkte aller
Profilguerschnitte auf gleicher Hohe sind, werden die Spannungen auf den Profilquerschnitt
gleichmafig verteilt. Nach Anklicken des Schaltfeldes Fahren ins Tal wird die Bandkantenspannung
fur den Fall Fahren ins Tal mit Absenkung auf gleiche Hohe aller Flachenschwerpunkte zur
Information angezeigt. Damit kdnnen Sie schnell kontrollieren, ob Sie durch das Absenken des
Profils die Spannungen auf zulassige Werte senken kdnnen. Wenn Sie sich nach Priufung fir diese
Methode entscheiden, fuhren Sie die Absenkung mit Hilfe der Funktion Profilliste, Fahren ins Tal
durch.

Hinweise:

e Mit den Funktion Datei, Druckvorschau und Datei, Drucken l&sst sich die Tabelle der
Bandkantendehnungen auf den Drucker ausgeben.

¢ Wenn die Berechnung zu langsam ist, ist moglicherweise in Einstellungen, PSA eine zu feine
Aufldsung eingestellt.
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3.1.5.2.1 Fahren ins Tal

3.1.5.3

A L al)e

Fahren mit konstanter Steghohe (links) und Fahren ins Tal (rechts) mit
Absenkung auf konstante Hohe des Flachenschwerpunkts (100%)

Durch Aktivieren des Schaltfeldes im Fenster Bandkantendehnung schalten Sie von der
Normaldarstellung der Bandkantendehnung (Profilsteg in konstanter Héhe) um in die Darstellung
Fahren ins Tal. Damit konnen Sie schnell kontrollieren, ob Sie mit Fahren ins Tal zu hohe
Bandkantendehnungen auf zuldassige Werte verkleinern kénnen (nur bei der Option Technologiemodul
lIl: Bandkantendehnung). Beachten Sie, dass die Umschaltung nur zur Prifung, also nicht dauerhatft,
erfolgt.

Fahren ins Tal bedeutet, dass die Elachenschwerpunkte jedes einzelnen Profilstichs in der
Maschine in konstanter Hohe gehalten werden. Dadurch wird der Profilsteg innerhalb der Maschine
abgesenkt. Sie erhalten dadurch in der Regel kleinere Bandkantendehnungen und damit kleinere
Bandkantenspannungen.

Dies soll Ihnen eine Entscheidungshilfe sein, Fahren ins Tal anzuwenden. Aber bedenken Sie,
dass lhre Maschine dies nur zuldsst wenn die Wellen im entsprechenden Ausmalf3 verstellbar sind.
Wenn Sie sich nach Prufung fur diese Methode entscheiden, fuhren Sie die Absenkung mit Hilfe der
Funktion Profilliste, Fahren ins Tal durch.

Siehe auch: Berechnen, Bandkantendehnung.

Formrohr-Kalibrierung

Fertiges Formrohr

Y
I
|
—
I
I
|
\!J

)

[
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—
!‘

I

|
\

R

Bandlaufrichtung

i
P

- Schweissmaschine
N/

Formrohr-Kalibrierung aus dem Rundrohr (links), aus dem Ellipsenrohr (mitte)
und mit unveranderter Querschnittsform (rechts)

2

I

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung der
Kalibrierstufen fur ein Formrohr. Auch kann diese Funktion zur Kalibrierung eines Rundrohres benutzt
werden.

Ein Formrohr ist ein Rohr mit einem beliebigen symmetrischen oder unsymmetrischen, jedoch
geschlossenen Querschnitt. Es wird hergestellt aus einem geschweil3ten Rundrohr oder einem
geschweil3ten Ellipsenrohr, das in einer Anzahl Kalibrierstufen schrittweise zum Formrohr umgeformt
wird. Ein Kalibrierfaktor gibt an, um wie viel die gestreckte Lange sich in jeder Kalibrierstufe
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verringert. AuRerdem wird flr jede Kalibrierstufe ein Umformgrad angegeben, mit dem die 100%
Umformung von der Ausgangsform zum Formrohr auf die einzelnen Kalibrierstufen beliebig verteilt
werden kann.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, benutzen Sie die den Werkzeugkasten Profilkonstruktion, die
grafische Methode oder die numerische Methode, um den Querschnitt des Formrohres festzulegen.
Dabei sind Anzahl und Art der Profilelemente beliebig, die Profilliste kann sowohl symmetrisch als
auch unsymmetrisch sein. Achten Sie jedoch darauf, dass der Querschnitt an den Enden sowohl an
der Rohrinnenseite als auch au3en geschlossen ist. Soll das Endprodukt ein kalibriertes Rundrohr
sein, benutzen Sie am besten die Funktion SchweilRrohr zur Festlegung des Rundrohr-Querschnitts,
dabei tragen Sie die Schwei3zugabe 0 ein, damit der Querschnitt geschlossen ist.

Wahlen Sie eine Maschine, die Kalibrierstufen enthdalt. Fur jedes Kalibrierstufe legen Sie dort
Kalibrierfaktor und Umformgrad fest.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Berechnen, Formrohr-Kalibrierung.

« B Button Form rohr-Kalibrierung.im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion

Bestitigung *

Alktueller Stich ist ein Formrohr. Alle Kalibrierstufen jetzt erzeugen?

! - | Dabei soll in Kenstruktiensrichtung, d.h. gegen die Bandlaufrichtung:

* das Formrohr aus einem Rundrohr geformt werden

(" das Formrohr aus einem Ellipsenrohr geformt werden

" der Formrohr-Querschnitt erhalten bleiben

Abbrechen Hilfe

Nach Prifung, ob der vorgegebene Querschnitt ein geschlossenen Formrohr ist, erscheint ein
Dialogfenster mit der Frage: Aktueller Stich ist ein Formrohr. Alle Kalibrierstufen jetzt
erzeugen? Dabei soll in Konstruktionsrichtung, d.h. gegen die Bandlaufrichtung:

Sie haben jetzt 3 Mdglichkeiten zur Auswabhl (siehe auch obige Zeichnung):

e das Formrohr aus einem Rundrohr geformt werden. Unter Berticksichtigung von
Kalibrierfaktor und Umformgrad werden die Kalibrierstufen automatisch erzeugt. Am Ende
entsteht ein Rundrohr in dem Gerust, das zum ersten Mal den Umformgrad Null enthalt (in der
Regel die Schweil3station, es kann aber auch eine Kalibrierstation sein). Da es beliebig viele
Querschnittsformen fir die Kalibrierstufen gibt, arbeitet PROFIL mit einem internen
Zufallsgenerator und berechnet 10 verschiedene Losungen des Problems. Von diesen 10
Losungen werden 9 wieder verworfen und die eine genommen, deren Flachenschwerpunkt die
geringste horizontale Abweichung vom Flachenschwerpunkt des Formrohres besitzt. Wenn Sie
also die Funktion fur das gleiche Formrohr mehrfach aufrufen, werden Sie unterschiedliche
Ergebnisse bekommen.

e das Formrohr aus einem Ellipsenrohr geformt werden. Dieses Verfahren sollte gewahlt
werden, wenn das Formrohr entweder sehr breit und flach oder sehr hoch und schmal ist, d.h.
wvon der etwa gleich hohen wie breiten Form stark abweicht. In diesem Fall wiirde eine hohe
Umformarbeit erforderlich sein, wenn das Formrohr aus einem Rundrohr kalibriert wirde. Der
bessere Weg ist, ein solches Formrohr mit groBen Seitenverhaltnis aus einem Ellipsenrohr
herzustellen. Ein weiteres Eingabefenster Seitenverhaltnis Haupt-/Nebenachse der Ellipse
fordert Sie auf, das gewtinschte Seitenverhdltnis einzugeben. Der einzugebende Wert muss im
Bereich 1,1 .. 16,0 liegen. Ob die entstehende Ellipse flach oder hochkant in der Schweil3 station
liegt, entscheidet PROFIL selber aufgrund der Lage des fertigen Formrohres. Weitere
Einzelheiten siehe Auswahl "zum Rundrohr".

e der Formrohr-Querschnitt erhalten bleiben. In diesem Fall wird der Umformgrad ignoriert und
unter Berticksichtigung des Kalibrierfaktors wird die gestreckte Lange aller Profilelemente
vergro3ert.
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Funktionsweise

Nach Bestatigung mit der Ok-Taste werden beginnend mit der aktuellen Profilliste (normalerweise
LO1) automatisch die Umformstufen fur alle in der Maschinendaten enthaltenen Kalibriergerliste unter
Berlicksichtigung von Kalibrierfaktor und Umformgrad erzeugt. Sind bereits Profillisten mit héherer
Nummer als der aktuellen vorhanden, werden diese nach Rickfrage geléscht.

Bezugspunkt so verschieben, dass SchweilRnaht an vorgegebener Stelle ist?

Diese Frage erscheint, wenn Sie einen unsymmetrischen Formrohrquerschnitt vorgegeben haben
und die gestreckten Langen links und rechts ungleich sind. Da in der Schweil3 station die
SchweiRnaht immer oben ist, ist es in diesem Fall nicht méglich, den Bezugspunkt beizubehalten
und die Schweif3naht an die Stelle zu setzen, wo rechter und linker Schenkel des Formrohres sich
bertihren. Antworten Sie mit "Ja", wird der Bezugspunkt verschoben (und gegebenenfalls das
Formrohr gedreht) so dass die Schweil3naht an der gewiinschten Stelle ist. Antworten Sie mit
"Nein", wird der Bezugspunkt beibehalten und die Schweil3 nahtposition ergibt sich an der Stelle, wo
wvom Bezugspunkt aus gesehen linker und rechter Schenkel gleiche Lange haben. Hinweis: Wollen
Sie spater PSA - Profil-Spannungs-Analyse oder EEM - Finite-Elemente-Methode nutzen, miissen
Sie diese Frage mit "Ja" beantworten.

Formrohrkalibierung: keine sinnvolle Lésung gefunden!

Wenn diese Meldung erscheint, war es PROFIL nicht méglich, den Formrohrquerschnitt in einen
elliptischen Querschnitt umzuwandeln. Der Grund: Jede Ellipsenseite (rechts bzw. links vom
Bezugspunkt) wird ndherungsweise dargestellt als eine Folge von 5 Bogenelementen. Das erste ist
bei der flach liegenden Ellipse ein Bogen mit einem groRRen Radius; danach folgt ein Ubergang mit
einem mittleren Radius und danach ganz rechts oder links ein kleiner Radius. Danach folgen wieder
der Ubergangsradius und der groRe Radius bis zum oberen Ende. Wenn nun das Formrohr
Elementlangen besitzt, die auch nicht anndhernd zu den 5 Ellipsenelementen passt, ist PROFIL
nicht in der Lage, eine korrekte Umwandlung vorzunehmen. Abhilfe: Teilen Sie ein erheblich zu
langes Profilelement in zwei kiirzere Elemente mit der gleichen Summe der gestreckten Langen.

Wenn in der Schweil3station ein Rundrohr erzeugt wurde, kénnen Sie anschlielend mit der Funktion

SchweiRrohr den SchweilRzuschlag hinzufligen. Bei anderen Querschnitten fiigen Sie den

SchweilRzuschlag hinzu, indem Sie die Profilenden in der Profilliste verlangern. Auch die Funktion
Profilliste, Bandbreite &ndern kann zu diesem Zweck verwendet werden.

Die Bezugspunkte (x0/y0) sowohl des Formrohrs als auch aller Kalibrierstufen werden automatisch
so verandert, dass die Flachenschwerpunkte im Zentrum des Schweil3rohres liegen.

Hinweise:

e Das Formrohr kann eine beliebige Form haben, deshalb kann diese Funktion auch zum Kalibrieren
von Rundrohren benutzt werden. In diesem Fall bleibt die runde Form in allen Kalibrierstufen
erhalten und das Rohr andert unter Beriicksichtigung von Kalibrierfaktor seinen Durchmesser.

e FUr die anschlieende Rohreinformung benutzen Sie die automatische Rundrohreinformung oder
die weiteren Funktionen des Werkzeugkastens Rohrkonstruktion:

Messerrohr
Walzrohr

Walzrohr, W-Einformung
¢ Die Rollen fur die Kalibrierstufen erzeugen Sie mit:

Rolle, Profilzeichnung scannen
Rolle, CAD-Kontur einlesen
¢ Die Rollen fur die Einformstufen erzeugen Sie mit:

Messergerist, Oberrolle
Messergerist, Unterrolle
Walzgeriist, Oberrolle
Walzgerist, Unterrolle
Messergerist, Seitenrollen
Walzgertst, Seitenrollen
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e Eine weitere Mdglichkeit zur Herstellung eines Formrohres ist, es wie ein offenes Profil
einzuformen. Dabei bekommt es bereits in der Schweil3 station den gewlinschten Endquerschnitt.
Anschlieend kann es noch kalibriert werden, um ein Formrohr mit engen Toleranzen zu erhalten.

3.1.5.4 Rundrohreinformung

Diese Funktion erzeugt automatisch die Umformblume fiir ein gegebenes Rundrohr. Die
Umformblume besteht aus:

e dem Rundrohr (Schweil3rohr), das Sie vorgeben,

¢ den Stichen flr eine wéhlbare Anzahl von Messergeristen (Fin),

e den Stichen fir die Walzgerlste (Break-Down).

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, entwerfen Sie das fertige Rundrohr. Dazu benutzen Sie entweder -

oder:

¢ Die Funktion Schwei3rohr aus dem Werkzeugkasten Rohrkonstruktion, wenn das Endprodukt ein
geschweil3tes Rundrohr sein soll.

e Das Schweil3rohr, das mit Hilfe der Funktion Berechnen, Formrohr-Kalibrierung aus einem
Formrohr erzeugt wurde.

Aktivieren Sie das Schweil3rohr.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Berechnen, Rundrohreinformung.

Bestitigung X
'0' Anzahl Messergeriste?
= B

bie

Nach Prifung, ob der vorgegebene Querschnitt ein geschlossenen Rundrohr ist, erscheint ein
Dialogfenster mit der Frage: Anzahl Messergertuste? Geben Sie die gewlnschte Anzahl ein.

Funktionsweise

Nach Bestatigung mit der Ok-Taste wird beginnend mit der aktuellen Profilliste automatisch die
Umformblume fir alle in den Maschinendaten enthaltenen Walzgeriste bis zum flachen Blech
erzeugt. Sind bereits Profillisten mit hdherer Nummer als der aktuellen vorhanden, werden diese
nach Ruckfrage geléscht.

Hinweise:
¢ Nach der Erzeugung der Rohrblume benutzen Sie die Funktion Eahren Ins Tal, um alle
Querschnitte auf den Flachenschwerpunkt (Rohrmitte) abzusenken.
¢ Mit Hilfe dieser Funktionen des Werkzeugkastens Rohrkonstruktion kénnen Sie die Rohrblume
optimieren:
Messerrohr

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



168

UBECO PROFIL - Software fur das Walzprofilieren

3.1.55

Walzrohr
Walzrohr, W-Einformung
e Erzeugen Sie anschlieBend die Rollen mit Hilfe des Werkzeugkastens Rohrkonstruktion:
Messergerust, Oberrolle
Messergerist, Unterrolle
Walzgerist, Oberrolle
Walzgertist, Unterrolle
Messergerist, Seitenrollen
Walzgertst, Seitenrollen

Trapezprofileinformung

Werden relativ breite Bander in einer Walzprofilieranlage zu Trapezprofilen geformt, ist der Verlauf der
Bandkante fir den Erfolg von entscheidender Bedeutung. Zum einen muss der Weg so kurz wie
mdoglich sein, damit die Bandkante ausschlie3lich elastisch gedehnt wird. Die kiirzeste Verbindung
zwischen zwei Punkten ist die Gerade - doch dabei wird die Bandkante sowohl im Einlauf als auch
im Auslauf geknickt. Deshalb gilt als zweiter wichtiger Gesichtspunkt fir die Wahl der
Ubergangskurve, dass die Bandkante tangential ein- und auslaufen muss. In der Praxis benutzt man
haufig einen linearen Ubergang mit Rundungsradien im Ein- und Auslauf oder einen kosinusférmigen
Verlauf. Mit Hilfe dieser Funktion wird die Profilblume fir Trapezprofile automatisch erstellt.

N AN WA DA N\ N

Auch fur Wellblech ist die Funktion nutzbar, wenn die Bogen oben und unten geteilt werden (s.
Hinweis).

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, entwerfen Sie das fertige Trapezprofil mit der Funktion Trapez aus
dem Werkzeugkasten Profilkonstruktion oder mit einer CAD-Zeichnung, siehe grafische Methode.
Selektieren Sie den Stich, der als Fertigprofil benutzt werden soll, in der Regel LO1.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Berechnen, Trapezprofileinformung.

Trapezprofileinformung il il

B andkantenverlauf mit kangentialen Anschlussen nach
 Kasinusfunktion
{*  Linearer Furktion mit Bundungsradisn

im Einlauf 5000

im Auslauf 5000

[~ Trapezflanke anstele Trapez als Einheit abwickeln

1 x Abbrechel ? Hike |

Es erscheint ein Dialogfenster mit der Frage: Bandkantenverlauf mit tangentialen Anschliissen
nach:
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AN AN e WA WA W AW AWS VAN 1
AN AN AW AN AW AW AWAWA WA g
I WA W W WP 22
PN AW W Wl el e 39
— T T T T T 57
N W W W N 72
83

86

YN o W o W W U N i
J e S AW W W N 72
P W W N - 56
— W W 39

e Kosinusfunktion: Der kosinusformige Verlauf der Ubergangskurve (links) erzeugt einen
sinusférmigen Verlauf der Bandkantendehnung (rechts). Vorteil dieses Verfahrens ist der
sanfte Ubergang sowohl vom einlaufenden Blech in den Bereich des Umformprozesses als auch
im Auslauf zum fertigen Profil.

I W W e W W W W 4
[ AW W o W W We Wa WV 32
AN e W W W W W N 45
At W W W W W Wl 45
W N e W W N a5
o 45
o 45
Agligiigh 45

e Linearer Funktion: Mit dem linearen Verlauf der Ubergangskurve (links) erreicht man eine
lineare Verteilung der Bandkantendehnungen (rechts) und damit die kleinstmdgliche Zahl
Umformgeriste. Wahlbare Rundungsradien im Einlauf und im Auslauf sorgen dafiir, dass keine
Knicke der Bandkante entstehen.

o Trapezflanke anstelle Trapez als Einheit abwickeln: (Kann bei Kosinus- und linearer Funktion
gewahlt werden) Man beginnt immer mit den inneren Trapezen, damit das Material im Laufe der
Umformung von auRen nach innen "flieBen" kann. Es kann eingestellt werden, ob dabei das
Trapez oder die Trapezflanke als Einheit behandelt werden soll.

J VS

V4

VAN =

Trapez wird als Einheit gebogen: weniger Geriste sind erforderlich, Material kann schlecht
nach innen "flieBen”, dadurch Tiefzieheffekte mdglich.

J S
/N

(]
—

Trapezflanke wird als Einheit gebogen: mehr Geriiste sind erforderlich, Material kann besser
nach innen "flieen". Allerdings erzeugt die Auf- und Abbewegung der Bandkante héhere
Bandkantendehnungen, die sich durch Eahren ins Tal verringern lassen.
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3.1.5.6

Funktionsweise

Nach Prifung, ob das vorgegebene Profile ein Trapezprofile ist (Bedingung: es muss horizontale
obere und unterer Linien haben), erzeugt die Funktion automatisch die Profilblume fiir beliebige
Trapezprofile, wahlweise mit kosinusférmiger Ubergangskurve oder einem linearen Verlauf mit
einstellbaren Rundungsradien. Sind bereits Stiche hinter dem selektierten Stich vorhanden, werden
diese auf Nachfrage geldscht.

Hinweise:

e Damit PROFIL die Trapeze richtig erkennen kann, ist es notwendig, dass an der h6chsten und an
der niedrigsten Stelle jedes Trapezes eine horizontale Linie oder ein Bogen-Bogen-Ubergang mit
horizontaler Tangente existiert. Ist dies nicht der Fall (z.B. bei Wellblech), teilen Sie den Bogen an
der héchsten und niedrigsten Stelle (Bogenquadpunkt 90° bzw. 270°). Dies kann entweder im CAD
vor dem Einlesen der Profilkontur erfolgen oder nachtréaglich mit der Funktion Profilliste, Element
Teilen.

e Scharfe Ecken, d.h. Bégen mit Innenradius 0) sollten vermieden werden, da die automatische
Trapezprofileinformung numerisch rechnet und bei nicht stetigen Funktionen kein plausibles
Ergebnis findet. Verwenden Sie Bdgen mit mindestens 0,2 mm Innenradius.

Erforderliche Zahl Gerlste

Beim Erstellen von Angeboten werden die Kosten fir einen Rollensatz oder eine Profiliermaschine
grob abgeschétzt; dazu wird die Anzahl der voraussichtlichen Umformgeruste fir ein gegebenes
Profil bendtigt.

Aufruf der Funktion

Definieren Sie als LO1 das Profil, fir das Sie die woraussichtliche Zahl Geriiste benétigen. Benutzen
Sie wahlweise den Werkzeugkasten Profilkonstruktion, die grafische Methode oder die numerische
Methode. Aktivieren Sie den Stich LO1.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmeni: Berechnen, Erforderliche Zahl Geriste.

Funktionsweise

oo «

% Fir dieses Profil ist fiir jede Seite mindestens folgende Anzahl Geriiste erforderlich:
'@ (Berechnung nach Dreistern, Schopfheim):

Links: 6 Rechts: 22

1
I @
E offnet sich ein Fenster, das die voraussichtliche minimale Anzahl Geriste fir die linke und die
rechte Profilseite anzeigt. Links ist die Seite, die sich links vom Bezugspunkt X0/YQ befindet,

vorausgesetzt die Startrichtung zeigt nach rechts. Die Berechnung erfolgt nach der Methode der
Firma Dreistern, Schopfheim.

Hinweis:
e Haben Sie bei Aufruf der Funktion nicht den Fertigstich LO1 aktiviert, sondern einen anderen Stich
einer bereits (teilweise) erstellten Profilblume, wird eine Meldung ausgegeben. Quittieren Sie die
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Meldung, wird die voraussichtliche Anzahl Geriiste ab dem aktivierten Stich bis zum flachen Blech
ermittelt und angezeigt.

3.1.5.7 Plausibilitatskontrolle

Diese Funktion priift das gesamte Profilprojekt auf formalen und logischen Aufbau. Dabei werden
folgende Fehler erkannt:

R

Negativer Innenradius

e Fehler im Aufbau der Profillisten: leere Profilelemente, negative Radien, fehlendes P oder PS,
sowohl P als auch PS worhanden, fehlender Geriistabstand

Bogeniberschneidung

e Bogenlberschneidungen bei den Rollenkonturen

e Fehlender Bohrungsdurchmesser

¢ Doppelte/lberflissige Rolleneckpunkte

e Die erste Profilliste in Bandlaufrichtung enthalt nicht das flache Blech oder enthélt Rollen

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Berechnen, Plausibilitatskontrolle
(]

e i Button Plausibilitatskontrolle in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Alle Stiche und alle Rollen des Projekt geprift. Beim ersten gefundenen Fehler wird die Priifung
angehalten und in der Dialogzeile am unteren Bildschirmrand eine Meldung ausgegeben. Gleichzeitig
wird der Stich bzw. der Rolleneckpunkt auf der Zeichenflache aktiviert. Anschlie3end kann der Fehler
behoben und die Prifung wiederholt werden, um weitere Fehler zu ermitteln.

In der Schaltflichenleiste wird angezeigt:

o @ Projekt enthalt Fehler.
[
e = Prufung wurde nicht durchgefihrt.
o g Plausibilitatskontrolle ist durchgefuhrt, Projekt ist fehlerfrei.
Hinweis:
e Es wird unbedingt empfohlen, die Plausibilitatskontrolle vor Ausgabe der NC-Daten und vor Start
der FEM-Simulation aufzurufen. Andernfalls besteht die Gefahr, dass unplausible NC-Daten

ausgegeben werden oder das FEM-System abbricht, weil aus den Ubergebenen Rollendaten keine
Volumenkorper erzeugt werden kdnnen.
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3.1.6

3.1.6.1

Zeichnen

Stich

. A
!

Mit dieser Funktion stellen Sie den Profilstich auf der Zeichenflache dar.

Aufruf der Funktion

Wabhlen Sie den Stich aus, der dargestellt werden soll. Die Funktion wird aufgerufen wahlweise
durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, Stich.

° L Button Zeichnen Stich in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Der Stich wird auf der Zeichenflache grafisch dargestellt. Ob der Stich oder die einzelnen Bdgen des
Stiches im entlasteten oder belasteten Zustand dargestellt werden, bestimmen Sie mit dem Schalter
Profilliste Belastet. Haben Sie Bohrungen/Ausschnitte in die Profilliste eingetragen, werden diese mit
dargestellt.

Einstellungen

r2eichnungsfartber———————
Hilkslinien:
Wallinizn Prafil: T =
Wallinien Faolls: T =
Text: |3 j
¥ “orgabe

In welchen Farben die Hilfslinien und Volllinien Profil dargestellt werden, kénnen Sie mit der
Funktion Einstellungen, Farben wéhlen.

[+ Elementtrennlinien
In Einstellungen Zeichnung, Profil kénnen Sie bei Bedarf die Elementtrennlinien (zwischen
Strecken und Bdgen) abschalten.

Hinweise:

¢ Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.

e Mit dem Werkzeugkasten Andern kénnen Sie das Profil auf- und zubiegen und in den
Abmessungen verandern.

¢ Mit der Funktion Ausgabe, Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.
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3.1.6.2 Statikkennwerte

Flﬁchenschwerpunkl\

Hauptachsensystem

Schubmittelpunkt

Mit dieser Funktion stellen Sie den Profilstich in entlastetem Zustand auf der Zeichenflache dar.
Zusétzlich jedoch werden in der Zeichnung die Statikkennwerte grafisch dargestellt (nur bei der
Option Technologiemodul |: Statik). Auf diese Weise lasst sich mit der Funktion Zeichnung -> CAD
die Tabelle in das CAD-System ubertragen.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie den Stich aus, fir den die Statikkennwerte berechnet werden sollen.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, Statikkennwerte.

llc

Button Zeichnen Statikkennwerte in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Auf der Zeichenflache wird der Profilstich, die Tabelle der Statikkennwerte und zusatzlich die
Kennwerte, die sich grafisch darstellen lassen, in die Zeichnung eingeblendet. Dies sind:

e Schwerpunkt: Ursprung des Hauptachsensystems

Hauptachsensystem: grol3es Achsenkreuz

Max. Randabstand: Lange der Achsen des Hauptachsensystems

Hauptachsenwinkel: Winkellage der langeren der beiden Hauptachsen gegen die Horizontale
Schubmittelpunkt: kleines Kreuz

Bezugspunkt: kleiner Kreis

Die Berechnung der Statikkennwerte erfolgt ausschlie3lich fir den entlasteten Zustand, ist also
unabhéangig von der Stellung des Schalters Prdfilliste Belastet. Bohrungen und Ausschnitte
schwachen den Querschnitt eines Profils. Dies wird bei der Berechnung beriicksichtigt und grafisch
dargestellt. Ausnahme: beim Gewicht bleiben Bohrungen/Ausschnitte unberiicksichtigt, da keine
Eingabemdglichkeit fir die Anzahl und Lange vorgesehen ist.

Einstellungen

| Waor-/Machkommastellen: Flwﬁ‘“

| & Metisch (M.mm] © Imperial (b.in] |
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3.1.6.3

Ob die Statikkennwerte im metrischen (mm, N) oder Imperial System (in, Ib.) angezeigt werden
sollen, kénnen Sie in Einstellungen Berechnen, Zahlendarstellung einstellen. Ebenso wéhlen Sie
die Anzahl Vor-/Nachkommastellen.
r2eichnungsfartber———————
Hiltzlinien:

Yalllimign Profil; [
Yallinizn Folle: [
Text: |3 j

¥ “orgabe

In welchen Farben die Hilfslinien, Volllinien Profil und Texte dargestellt werden, kénnen Sie in
Einstellungen, Farben, Zeichnungsfarben wahlen.
Zeichenhihe; 2000 |

Die Zeichenhdhe fur die Statiktabelle ist in Einstellungen Zeichnung, Text, Zeichenhdhe einstellbar.
Hinweise:

¢ Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.
e Mit der Funktion Ausgabe, Zeichnung -> CAD ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

Blume ineinander

Mit dieser Funktion stellen Sie die Profilblume ineinander auf der Zeichenflache dar. Ineinander
bedeutet: Die Stege aller Stiche liegen auf gleicher Hohe.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, Blume, ineinander.

o ¥ Button Zeichnen Blume ineinander in der Schaltfliichenleiste.

Funktionsweise

Die Profilblume wird ineinander auf der Zeichenflache dargestellt. Welche Voreinstellungen maglich
sind, ist unter Zeichnen Stich beschrieben.

Hinweise:

e Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wéhlen.

e Mit dem Werkzeugkasten Andern kénnen Sie das Profil auf- und zubiegen und in den
Abmessungen verandern.

¢ Mit der Funktion Ausgabe, Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

e Wenn bei komplizierten Profilen die Darstellung zu untbersichtlich ist, wahlenZeichnen, Blume
untereinander Sie .
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3.1.6.4 Blume untereinander

Mit dieser Funktion stellen Sie die Profilblume untereinander auf der Zeichenflache dar.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenl: Zeichnen, Blume, untereinander.
(W]

e === Button Zeichnen Blume untereinander in der Schaltflichenleiste.

Funktionsweise

Die Profilblume wird untereinander auf der Zeichenflache dargestellt. Diese Darstellung hat den
Vorteil, dass bei komplizierten Profilen der Verlauf der Umformung besser zu erkennen ist. Den
vertikalen Abstand der einzelnen Profilstiche ermittelt das System selbstandig. Welche
Voreinstellungen méglich sind, ist unter Zeichnen Stich beschrieben.

Einstellungen

rZeichnen Blume untereinander ——
| W &bstand automatisch

Ob die vertikalen Absténde der Stiche untereinander fur eine kompakte Darstellung automatisch
festgelegt werden sollen oder konstant sein sollen, wahlen Sie in Einstellungen, Zeichnung.

Hinweise:

¢ Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.

e Mit dem Werkzeugkasten Andern kénnen Sie das Profil auf- und zubiegen und in den
Abmessungen verandern.

¢ Mit der Funktion Ausgabe, Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

o Weitere Moglichkeiten der Darstellung der Profilblume sind: Zeichnen, Blume, ineinander,
Zeichnen, Blume, hintereinander.
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3.1.6.5

Blume hintereinander

Mit dieser Funktion stellen Sie die Profilblume hintereinander in perspektivischer Darstellung auf der

Zeichenflache dar. Auf diese Weise kdnnen Sie erkennen, ob die Bandkanten sich knickfrei und

ohne groRBe Umwege vom flachen Band zum fertigen Profil bewegen. Dies ist wichtig, um mdglichst
geringe Bandkantendehnungen zu erreichen.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenil: Zeichnen, Blume, hintereinander.

o & Button Zeichnen Blume hintereinander in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Die Profilblume wird in einer perspektivischen Ansicht auf der Zeichenflache dargestellt. Welche
Voreinstellungen méglich sind, ist unter Zeichnen Stich beschrieben.

Einstellungen

| Cr T Coa Cag |

z-Skalierung: 0,250
Unter welchem Perspektiwinkel die Anzeige erfolgt und wie die z-Richtung skaliert werden sall,
kdnnen Sie mit der Funktion Einstellungen Zeichnung wahlen. Ebenso sind diese Voreinstellungen

Uber das @ Kontextmeni (rechte Maustaste) anderbar.

Hinweise:

¢ Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.

¢ Mit Hilfe des Navigators 3D kann das Bild gedreht werden und es kann auch auf eine 2D-
Darstellung umgeschaltet werden.

¢ Mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

o Weitere Moglichkeiten der Darstellung der Profilblume sind: Zeichnen, Blume, ineinander,
Zeichnen, Blume, untereinander.
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3.1.6.6 Rollen

Mit dieser Funktion stellen Sie die Rollenwerkzeuge auf der Zeichenfl&che dar.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie das Rollengeriist aus, das dargestellt werden soll. Die Funktion wird aufgerufen
wahlweise durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, Rollen.

. [ Button Zeichnen Rollen in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Die Rollenwerkzeuge werden auf der Zeichenflache zeichnerisch dargestellt. Zuséatzlich wird der
Profilstich zwischen den Rollen dargestellt. Ob der Stich oder die einzelnen Bégen des Stiches im
entlasteten oder belasteten Zustand dargestellt werden, bestimmen Sie mit dem Schalter Profilliste
Belastet.

Einstellungen

r2eichnungsfartber———————
Hilkslinien:
Wallinizn Prafil: T =
Wallinien Faolls: T =
Text: |3 j
¥ “orgabe

In welchen Farben die Hilfslinien, Volllinien Rolle und Texte dargestellt werden, kénnen Sie mit
der Funktion Einstellungen, Farben wéahlen.
| v Unilauflinien
v Bohungzlinien
[ Autom. Distanzen [
[T Bezeichrer mittig
| Drehwinkel Numm.: [ 20,000 |
Ebenso stellen Sie in diesem Dialog ein, ob die Rollenzeichnung Umlauflinien, Bohrungslinien
und Automatische Distanzen enthalten soll. Mit Bezeichner mittig kdnnen Sie wahlen, ob
Rollennummer und Sachnummer am linken Rand der Rolle oder mittig erscheinen sollen. Lange
Rollennummern und Sach-Nummern. werden in der Zeichnung automatisch gedreht, so dass sie sich
nicht gegenseitig verdecken. Wahlen Sie den gewilinschten Drehwinkel.
Zeichenhohe; rwm
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3.1.6.7

Die Zeichenhdhe fir die Rollennummer und Sachnummer ist in Einstellungen Zeichnung, Text,
Zeichenhodhe einstellbar.

Hinweise:

¢ Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.

e Mit dem Werkzeugkasten Andern kénnen Sie einzelne Rolleneckpunkte verandern.

¢ Mit der Funktion Ausgabe, Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

PSA - Profil-Spannungs-Analyse

(nur bei Option Technologiemodul Ill)

Die Profil-Spannungs-Analyse (PSA) ist die zweite Stufe des dreistufigen Konzepts zur
Qualitatssicherung. Die Oberflache des Blechbands wird in kleine rechteckige Schalenelemente
zerlegt und deren geometrische Verformung (Dehnungen und Stauchungen in Langsrichtung) beim
Durchlauf durch die Profiliermaschine berechnet. Daraus werden die Langsspannungen im gesamten
Profil ermittelt und als farbige Flachen auf der Zeichenflache dargestellt. Es handelt sich dabei um
ein Naherungsverfahren, das ohne FEM (Finite-Elemente-Methode) arbeitet und sehr schnell die
Ergebnisse liefert.

Gegenuber Stufe 1 (Bandkantendehnung) hat die Profil-Spannungs-Analyse den Vorteil, dass die
Langsspannungen nicht nur an der Bandkante, sondern im gesamten Profilquerschnitt berechnet
werden. Das ist besonders wichtig, wenn die h6chsten Spannungen nicht an der Bandkante
auftreten, z.B. wenn umgefaltete Bandkanten hochgestellt werden.

Gegenuber Stufe 3 (EEM - Finite-Elemente-Methode) hat die Profil-Spannungs-Analyse den Vorteil,
dass sie sehr schnell die Ergebnisse liefert und daher wahrend des Konstruktionsprozesses benutzt
werden kann. Andererseits berechnet FEM mit wesentlich héherer Genauigkeit nicht nur alle
Spannungen und Dehnungen, sondern auch die Profilform.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie den Stich aus, ab dem die Berechnung erfolgen soll. Die Funktion wird aufgerufen
wahlweise durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, PSA - Profil-Spannungs-Analyse.

o ¥ Button PSA - Profil-Spannungs-Analyse in der Schaltflichenleiste.

Funktionsweise

Auf der Zeichenflache wird eine dreidimensionale Darstellung des Profils wahrend des Durchlaufs
durch die Profiliermaschine erzeugt.
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|

74 2

Mit den Auswabhlfeldern von Stich und bis Stich kann gewéhlt werden, zwischen welchen Stichen
(Profillisten) die Profil-Spannungs-Analyse durchgefiihrt werden soll.

Die Spannungen werden berechnet und als farbige Flachen angezeigt. Die Zuordnung der Farben zu
den Spannungen und weitere Voreinstellungen wie Grol3e der Schalenelemente in Langs- und
Querrichtung werden in Einstellungen PSA gemacht.

Die Statuszeile am unteren Bildschirmrand zeigt die maximale Spannung in % bezogen auf die
Streckgrenze an. Dabei wird das gewahlte Intenall von Stich, bis Stich berlicksichtigt, so dass
durch Verschieben der Intervallgrenzen die Stellen zu hoher Spannungen ermittelt werden kdnnen.

Einstellungen

e o lie ek

z-Skalierung: 0,250

Unter welchem Perspektiwinkel die Anzeige beim Aufruf erfolgt, kénnen Sie in Einstellungen
Zeichnung oder Uber das @ Kontextmeni (rechte Maustaste) wahlen.

Hinweise:

e Mit dem Navigator kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen.

¢ Mit Hilfe des Navigators 3D kann das Bild gedreht werden und es kann auch auf eine 2D-
Darstellung umgeschaltet werden.

¢ Mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System.

3.1.6.8 Anzeigen
3.1.6.8.1 Vorganger-, Nachfolgestich

Bei der Gestaltung des Rollensatzes fur ein WalzgerUst ist nicht nur die Form wichtig, die das Profil
im WalzgerlUst annehmen soll (= aktueller Stich), sondern auch die Form, mit der das Profil vor
dem Walzgerist ankommt (= Vorgéangerstich) und mit der das Profil zum nachsten Gerlst gezogen
wird (= Nachfolgestich).

Ist der Vorgangerstich eingeblendet, erkennt man, welche Stelle des ankommenden Profils den
ersten Kontakt mit welchen Rollen des aktuellen Geriists bekommt. So kann man z.B. anstatt einer
scharfen Kante, Uber die das Blech gezogen wird, einen Rundungsradius vorsehen.
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Auch sind Kollisionsgefahren leicht erkennbar, wenn man sieht, wie das ankommende Profil in das
Gerlist einlauft.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmenl: Zeichnen, Anzeigen, Vorgéangerstich oder Zeichnen, Anzeigen, Nachfolgestich.

¢ Funktionstaste F6 (fur Vorgangerstich). Die Funktionstastenbelegung kann in Einstellungen,
Tastatur geandert werden.

Funktionsweise

Mit diesen Funktionen lassen sich die Zeichnung des Vorgéngerstichs und des Nachfolgestichs in
die Zeichnung des aktuellen Rollensatzes und des aktuellen Stichs einblenden und ausblenden.
Vorganger- und Nachfolgestich werden immer in der Farbe inaktiv dargestellt (Einstellung in

Einstellungen, Zeichnung, Farben Zeichenfléache); sie sind nicht per Mausklick identifizierbar, nicht
ausdruckbar und nicht nach CAD ubertragbar.

3.1.6.8.2 Distanzrollen

N/

3pa0xed Spi0eD SpSxtiudt Spitdt 2ubz SpaxtsplieD  SpindD
Petu

Petuoz

Distanzrollen sind wie Rollenwerkzeuge Objekte in der PROFIL-Objekthierarchie und kénnen ebenso
ausgegeben, bemaf3t und veréndert werden. Sie dienen dazu, die horizontale Position der
Rollenwerkzeuge zu fixieren, wenn nicht die wolle Arbeitsbreite der Maschine fur Rollenwerkzeuge
benutzt wird. Da Distanzrollen haufig nicht angefertigt werden missen, da ein ausreichender Vorrat
existiert, konnen die Distanzrollen zur Ausgabe bei Bedarf ausgeschaltet werden.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmenu: Zeichnen, Anzeigen, Distanzrollen.

Funktionsweise

Mit diesem Schalter kdnnen Sie die Anzeige der Distanzrollen auf der Zeichenflaéche und ebenso die
Ausgabe an CAD, Drucker, Plotter sowie in der Stickliste und im NC-Programm bei Bedarf aus- und
wieder einschalten.

Der Schalter wird automatisch eingeschaltet, wenn Sie Distanzrollen erzeugen.
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Hinweis: Der Unterschied zwischen automatischen Distanzen und Distanzrollen: ist in
Arbeitsweise, Rollenwerkzeuge. Erzeugen von Distanzen beschrieben.

3.1.6.8.3 Malie

Wenn voriibergehend die MalRe unsichtbar sein sollen, kann man sie ausschalten.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Zeichnen, Anzeigen, Mal3e.

. B Button MafRe ein-aus in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise
Mit dieser Funktion schalten Sie alle Maf3e voriibergehend aus und wieder ein. In Stellung

181

ausgeschaltet werden die Mal3e auf der Zeichenflache nicht dargestellt, nicht an das CAD-System

Ubertragen (Zeichnung -> CAD), nicht ausgedruckt (Drucken) und nicht geplottet (Plotten).

3.1.6.8.4 Raster

Um wahrend der Profil- und Rollenkonstruktion Grof3enverhaltnisse besser abschéatzen zu kénnen,
ist es hilfreich, wenn die Zeichenflache mit Millimeterpapier hinterlegt ist, beispielsweise bei der

Wahl von Randansétzen an Rollen. Rasterabstand und -farbe sind frei wahlbar.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmenl: Zeichnen, Anzeigen, Raster.

Button Raster ein-aus in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Mit dieser Funktion schalten das Raster ein und aus. Nach dem Einschalten zeigt die Dialogzeile

am unteren Bildschirmrand an, welcher Rasterabstand zur Zeit eingestellt ist.
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Hinweise:

¢ In Einstellungen, Zeichnung stellen Sie den gewiinschten Rasterabstand ein.

¢ In Einstellungen, Farben stellen Sie die Farbe der Rasterlinien ein.

e Um die exakten Abmessungen der Zeichnungsobjekte zu erhalten, benutzen Sie den

Werkzeugkasten Bemal3en.

3.1.7 Werkzeugkasten
3.1.7.1 Profilkonstruktion

Mit Hilfe des Werkzeugkastens Profilkonstruktion kénnen Sie schnell und ohne CAD einfache
Profile sowie Standardprofile konstruieren.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Werkzeugkasten, Profilkonstruktion.

) Button Werkzeugkasten Profilkonstruktion in der Schaltflachenleiste.

Inhalt
Gruppe 1 enthalt Erweiterungsquerschnitte, die jeweils aneinander ansetzbar sind:

/ Strecke

/' Bogen

—:) Ellipsenbogen

v Bogen <90° - Strecke
5 Bogen >90° - Strecke
S pbsatz

FAY

Trapez

Gruppe 2 enthalt Grundquerschnitte fur bestimmte Standardprofile, die sich anschlieZend mit
Querschnitten aus der Gruppe 1 erweitern lassen.

 y-profil
e C_profil
I Hut-Profil

Y 7.profil

Hinweise:
¢ In einigen Eingabefenstern kénnen die Werte durch Betéatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur
schrittweise verandert werden. Die Voreinstellung dazu befindet sich in Einstellungen, Maus.
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e Wahrend der Eingabe wird bei einigen Eingabefenstern auf der Zeichenfldche die Vorschau
angezeigt. Die Vorschau verschwindet wieder, wenn das Eingabefenster mit der Abbruch-Taste
geschlossen wird. Wird das Eingabefenster durch Driicken der Ok-Taste geschlossen, wird das
Projekt entsprechend der Vorschau geéandert.

3.1.7.1.1 Strecke

B

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt ein neues
Streckenelement.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. / Button Strecke im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Strecke. Wahlen Sie aus den 3 Grol3en Lange, Breite und Hohe eine
aus, werden Ihnen die Ubrigen zwei berechnet. Die Lange ist immer positiv.

Der Ansatzpunkt ist der Streckenanfang. Breite und Hohe sind die (Zeichnungs-)x/y-Koordinaten; je
nach Richtung des Vorgangers ist die Eingabe des richtigen Vorzeichens erforderlich.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, wird das neue Profilelement an das selektierte
Element angefligt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.

3.1.7.1.2 Bogen

-
-
-

B

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt ein neues
Bogenelement.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

) j Button Bogen im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
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Es offnet sich das Fenster Bogen. Wahlen Sie Winkel und Radius, werden Breite und Hohe
berechnet. Der Winkel kann auch negativ sein; in diesem Fall wird ein Rechtsbogen erzeugt. Oder
wahlen Sie Breite und Hohe, werden Winkel und Radius berechnet. In diesem Fall ergibt sich die
Bogenrichtung automatisch.

Der Ansatzpunkt ist der Bogentangentialpunkt, d.h. die Lange der Vorgangerstrecke wird gekurzt,
falls sie die erforderliche Lange besitzt. Breite und Hohe sind die (Zeichnungs-)x/y-Koordinaten; je
nach Richtung des Vorgéangers ist die Eingabe des richtigen Vorzeichens erforderlich.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, wird das neue Profilelement an das selektierte
Element angefugt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.

3.1.7.1.3 Ellipsenbogen

m

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt eine Reihe von
Bogenelementen, die ndherungsweise einen Ellipsenbogen darstellen.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

) —:> Button Ellipsenbogen im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
Es offnet sich das Fenster Ellipsenbogen.

Wahlen Sie die halbe Hauptachsenlange B und die halbe Nebenachsenléange H; dabei muss die
Hauptachsenlange gréer sein als die Nebenachsenlénge. Es gilt:

H > 0: Es wird ein linksdrehender Ellipsenbogen erzeugt.

H < 0: Es wird ein rechtsdrehender Ellipsenbogen erzeugt.

Waihlen Sie den Startwinkel A0 und den Offnungswinkel A des Ellipsenbogens. Es gilt:
A0 = 0° oder 180°: Der Ellipsenbogen beginnt an der Nebenachse.
A0 = 90° oder 270°: Der Ellipsenbogen beginnt an der Hauptachse.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, werden die neuen Profilelemente an das selektierte
Element angefugt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.
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3.1.7.1.4 Bogen <90° - Strecke

. K
B

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt ein neues Bogen- und
dahinter ein neues Streckenelement. Der Bemaf3ungsreferenzpunkt ist der Tangentialpunkt des
Bogen; dadurch eignet sich diese Funktion sehr gut fur Bogen bis maximal 90°.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

o ~ Button Bogen <90° - Strecke im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
Es offnet sich das Fenster Bogen <90° - Strecke.

Wabhlen Sie Winkel und Lange, werden Breite und Hohe berechnet. Oder wéhlen Sie Winkel und
Breite, werden Lange und Hohe berechnet. Oder wahlen Sie Winkel und H6he, werden Lange und
Breite berechnet. Oder wahlen Sie aus den 3 Gro3en Lange, Breite und Hohe 2 beliebige aus,
werden die Ubrigen Grof3en berechnet. Der Winkel kann auch negativ sein; in diesem Fall wird ein
Rechtsbogen erzeugt. Ebenfalls kénnen Breite und/oder Hohe negativ sein; in diesem Fall ergibt sich
die Bogenrichtung entsprechend.

Der Ansatzpunkt ist der Bogentangentialpunkt, d.h. die Lange der Vorgangerstrecke wird gekirzt,
falls sie die erforderliche Lange besitzt. Die Breite wird in der Richtung des Vorgangerelements
gemessen,; die Hohe senkrecht dazu.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, werden die neuen Profilelemente an das selektierte
Element angefligt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.

3.1.7.1.5 Bogen >90° - Strecke

-
A
~

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt ein neues Bogen- und
dahinter ein neues Streckenelement. Der Bemafl3ungsreferenzpunkt ist der Maximalpunkt des
Bogen; dadurch eignet sich diese Funktion sehr gut flir Bogen tber 90°.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:
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3.1.7.1.6

o 5 Button Bogen >90° - Strecke im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
Es offnet sich das Fenster Bogen >90° - Strecke.

Wabhlen Sie Winkel und Lange, werden Breite und Hohe berechnet. Oder wéahlen Sie Winkel und
Breite, werden Lange und Hohe berechnet. Oder wahlen Sie Winkel und H6he, werden Lange und
Breite berechnet. Oder wahlen Sie aus den 3 Gro3en Lange, Breite und Hohe 2 beliebige aus,
werden die Ubrigen Grof3en berechnet. Der Winkel kann auch negativ sein; in diesem Fall wird ein
Rechtsbogen erzeugt. Ebenfalls kénnen Breite und/oder Hohe negativ sein; in diesem Fall ergibt sich
die Bogenrichtung entsprechend.

Der Ansatzpunkt ist der Bogentangentialpunkt (s. Abb.), d.h. die Lange der Vorgangerstrecke wird
gekdurzt, falls sie die erforderliche Léange besitzt. Die Breite wird in der Richtung des
Vorgangerelements gemessen; die Hohe senkrecht dazu.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, werden die neuen Profilelemente an das selektierte
Element angefligt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.

Absatz

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt drei neue Profilelemente,
die eine Stufenabsatz bilden.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. J" Button Absatz im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
Es offnet sich das Fenster Absatz.

Wiéhlen Sie Winkel und untere Breite, wird die Hohe berechnet. Oder wahlen Sie Winkel und
Hohe, wird die untere Breite berechnet. Oder wéhlen Sie untere Breite und Hohe, wird der Winkel
berechnet. Winkel und Hohe kdnnen auch negativ sein; in diesem Fall wird zuerst ein Rechts- und
dann ein Linksbogen erzeugt. Die obere Breite sollten Sie immer zuerst eingeben!

Der Ansatzpunkt ist der Bogentangentialpunkt, d.h. die Lange der Vorgangerstrecke wird gekiirzt,
falls sie die erforderliche Lange besitzt. Die Breite wird in der Richtung des Vorgangerelements
gemessen; die Hohe senkrecht dazu.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, werden die neuen Profilelemente an das selektierte
Element angefligt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt.
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3.1.7.1.7 Trapez
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erzeugt ein trapezférmiges Profil,
mit Offnung wahlweise unten oder oben.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

A" Button Trapez im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Trapez. Geben Sie die Abmessungen in beliebiger Reihenfolge ein.
Sobald genligend Parameter eingegeben sind, werden die tibrigen automatisch berechnet und die
Ok-Taste ist bedienbar. Soll das Trapez nach oben gedffnet sein, geben Sie fir A1 und A2 negative
Winkel ein. Die H6he H ist immer positiv.

Funktionsweise

Haben Sie vor Aufruf ein Profilelement selektiert, wird das neue Profilelement an das selektierte
Element angefugt. Andernfalls wird an das Profilende angefiigt. Auf diese Weise lassen sich
nacheinander Trapezprofile mit mehreren Trapezen erzeugen.

3.1.7.1.8 U-Profil
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erstellt Ihnen ein einfaches U-
Profil mit rechten Winkeln, wahlweise symmetrisch oder unsymmetrisch.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

° L Button U-Profil im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster U-Profil. Wahlen Sie Breite, Hohe links und Hohe rechts und bei
Bedarf die Radien. Wenn Hohen und Radien gleich sind, wird ein symmetrisches Profil erzeugt,
andernfalls ein unsymmetrisches.
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Funktionsweise
Enthalt die Profilliste bereits Profilelemente, werden diese entfernt.

3.1.7.1.9 C-Profil
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erstellt Ihnen ein einfaches C-
Profil mit rechten Winkeln, wahlweise symmetrisch oder unsymmetrisch.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. Button C-Profil im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster C-Profil. Wahlen Sie Breite, Hohen links und rechts und die oberen
Stegbreiten. Wenn die Werte links und rechts gleich sind, wird ein symmetrisches Profil erzeugt,
andernfalls ein unsymmetrisches.

Funktionsweise
Enthalt die Profilliste bereits Profilelemente, werden diese entfernt.

3.1.7.1.10 Hut-Profil
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erstellt Ihnen ein einfaches Hut-
Profil mit rechten Winkeln, wahlweise symmetrisch oder unsymmetrisch.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

o I Button Hut-Profil im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.
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Es offnet sich das Fenster Hut-Profil. Wahlen Sie Breite, Hohen links und rechts und die oberen
Stegbreiten. Wenn die Werte links und rechts gleich sind, wird ein symmetrisches Profil erzeugt,
andernfalls ein unsymmetrisches.

Funktionsweise
Enthalt die Profilliste bereits Profilelemente, werden diese entfernt.

3.1.7.1.11 Z-Profil
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Profilkonstruktion und erstellt Ihnen ein einfaches Z-
Profil mit rechten Winkeln.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

° = Button Z-Profil im Werkzeugkasten Profilkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Z-Profil. Wahlen Sie Breite, Hohe links und Hohe rechts und bei
Bedarf die Radien.

Funktionsweise
Enthalt die Profilliste bereits Profilelemente, werden diese entfernt.

3.1.7.2 Rohrkonstruktion

Mit Hilfe des Werkzeugkastens Rohrkonstruktion kénnen Sie schnell und ohne CAD die
Umformblume fiir geschweifl3te Rohre und die Rollensatze konstruieren.
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Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Werkzeugkasten, Rohrkonstruktion.

.3 Button Werkzeugkasten Rohrkonstruktion in der Schaltflachenleiste.

Inhalt

Gruppe 1 enthalt Funktionen zur Erzeugung der einzelnen Stationen der Rohreinformung und
Rohrkalibrierung:

= Formrohr-Kalibrierung

O’ schweiRrohr
L Messerrohr

= walzrohr

= Walzrohr, W-Einformung

Gruppe 2 enthalt Funktionen zur Erzeugung der Rollen fir die Rohreinformung:

i

Messergeriist, Oberrolle
[=] messergeriist, Unterrolle
U walzgeriist, oberrolle

] Walzgerist, Unterrolle

E Messergerust, Seitenrollen

E Walzgeriist, Seitenrollen

Funktionsweise

e Vorbereitung: Beginnen Sie ein neues Projekt mit Datei Neu. Offnen Sie das Maschinenfenster
und parametrieren Sie die Maschinendaten oder importieren Sie eine Maschinendatei, die Sie
aus einem frilheren Projekt heraus erstellt haben. Soll das Rundrohr zu einem Formrohr gewalzt
werden, muss die Maschine Kalibrierstufen enthalten.

e Festlegung der Rohrabmessungen (Rundrohr): Rufen Sie die Funktion Schwei3rohr des
Werkzeugkastens Rohreinformung auf und tragen Sie die Rohrabmessungen und den
erforderlichen Schwei3zuschlag ein.

e Festlegung der Rohrabmessungen (Formrohr): Benutzen Sie die den Werkzeugkasten

Profilkonstruktion, die grafische Methode oder die numerische Methode, um den geschlossenen
Querschnitt des Formrohres festzulegen. Rufen Sie anschlieBend die Funktion Eormrohr-
Kalibrierung des Werkzeugkastens Rohreinformung auf. Es werden die Umformstufen fiir alle
Kalibriergeriiste und die Schweil3station erzeugt. Mit der Funktion SchweiRrohr fligen Sie den
Schweil3zuschlag hinzu.
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e Erzeugen der Rohrblume: Erzeugen Sie nacheinander fir jede Umformstation mit Profilliste
Anfiigen eine Profilliste und rufen Sie in jeder Umformstation eine der Funktionen Messerrohr,
Walzrohr oder Walzrohr, W-Einformung auf, je nachdem ob es sich um eine Messerstation oder
eine Walzstation handelt. Alle diese Funktionen biegen den vorhandenen Querschnitt gemaf
den Vorgaben auf die gewiinschten Werte auf.

e Erzeugen der Rollenwerkzeuge: Rufen Sie in jeder Umformstation eine der Funktionen

Messergerust, Oberrolle, Messergertist, Unterrolle, Walzgerlst, Oberrolle, Walzgerist,

Unterrolle, Messergerist, Seitenrollen oder Walzgeriist, Seitenrollen auf, je nachdem ob es sich
um ein Messergerist oder ein Walzgerist handelt und ob Sie Ober-, Unter- oder Seitenrollen

erzeugen wollen. Die Rollen fur die Formrohr-Kalibrierstufen lassen sich mit der Funktion Roalle,
Profilzeichnung scannen erzeugen.

Eigenschaften

Mit Ausnahme der Funktion Schweil3rohr (die in einem neuen Projekt bei leerer Profilliste
aufgerufen wird) bauen alle anderen Funktionen auf die aktuelle Profilliste auf, d.h. die Funktionen
Messerrohr und Walzrohr biegen den Rohrquerschnitt gemaR den Vorgaben der aktiven Station auf
die gewlinschten Werte auf (daher sollten Sie vorher die Funktion Profilliste Anfligen aufgerufen
haben). Die Funktionen Oberrolle, Unterrolle und Seitenrollen erzeugen Rollen fur den
Rohrquerschnitt der aktuellen Station.

Alle Funktionen des Werkzeugkastens Rohreinformung (au3er Formrohr-Kalibrierung) sind
ausgelegt fir symmetrische Querschnitte mit 2 Bogensegmenten auf jeder Seite, d.h. die zugehdorige
Profilliste muss folgende Struktur haben:

B1

B1

PS
Mit anderen Strukturen funktioniert der Werkzeugkastens Rohreinformung nicht. Zugelassen sind
jedoch Korrekturen von Hand oder mit Hilfe des Werkzeugkastens Andern.

Die Funktion Formrohr-Kalibrierung setzt einen geschlossenen Querschnitt voraus, der sowohl
symmetrisch als auch unsymmetrisch sein kann. Die Anzahl und Art der Profilelemente ist beliebig.

Vor der Benutzung des Werkzeugkastens Rohreinformung sollten die Maschinendaten im
Maschinenfenster parametriert werden.

Hinweise:

¢ In einigen Eingabefenstern kénnen die Werte durch Betéatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur
schrittweise verandert werden. Die Voreinstellung dazu befindet sich in Einstellungen, Maus.

e Wahrend der Eingabe wird bei einigen Eingabefenstern auf der Zeichenfldche die Vorschau
angezeigt. Die Vorschau verschwindet wieder, wenn das Eingabefenster mit der Abbruch-Taste
geschlossen wird. Wird das Eingabefenster durch Driicken der Ok-Taste geschlossen, wird das
Projekt entsprechend der Vorschau geéandert.
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3.1.7.2.1

3.1.7.2.2

Schweilrohr

W

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung des
Querschnittes des Schweil3rohres; dies ist der Rohrquerschnitt in der Schweil station.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. 0 Button SchweilRrohr im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster SchweilRrohr. Tragen Sie die folgende Angaben in die Eingabefelder ein
bzw. bestétigen Sie die Vorgabewerte:

e Rohrdurchmesser D,

e Wandstéarke s,

e Schweillzugabe A.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste wird das Schweil3rohr in die aktuelle Profilliste eingetragen. Enthielt die
Profilliste bereits einen Rohrquerschnitt, werden die Daten Uberschrieben.

Hinweis:
e Zur Erzeugung der Rollen fir den Schweil3rohrquerschnitt benutzen Sie die Funktion
Messergerust, Seitenrollen.

Messerrohr

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung des
Rohrguerschnittes fiir ein Messergerust.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Schweil3rohr ein Schweil3rohr erzeugt
haben und anschlieend mit Profilliste Anfligen eine weitere Profilliste fur das Messergeriist angelegt
haben.

Die Funktion wird aufgerufen durch:
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3.1.7.2.3

° ) Button Messerrohr im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Messerrohr. Tragen Sie die Messerbreite F in das Eingabefeld ein bzw.
bestatigen Sie den Vorgabewert.

Funktionsweise

Nach Dricken der Ok-Taste wird der Rohrquerschnitt fir das Messergerust in die aktuelle Profilliste
eingetragen. Das erste (untere) Bogenelement wird aufgebogen, indem der Radius vergré3ert wird,
der Winkel jedoch auf 90 Grad gesetzt wird, so dass die Trennlinie zwischen den beiden
Bogenelementen immer horizontal ist. Damit erhalten die Ober- und Unterrollen einen einzigen
Radius. Das zweite (obere) Bogenelement behélt seinen Radius, ndmlich den Radius des
Schweil3rohres; der Winkel wird so verandert, dass die Blechbreite (Summe der gestreckten Langen)
konstant bleibt.

Wenn in den Maschinendaten fiir das betreffende Messergerist ein Kalibrierfaktor eingetragen ist,
erscheint ein Fenster mit der Frage: Fir dieses Messergerust ist in den Maschinendaten ein
Kalibrierfaktor (%) vorgesehen. Berlcksichtigen? Dabei wird der parametrierte Kalibrierfaktor (%)
ausgegeben. Antworten Sie mit Ok, wird die Bandbreite um den Kalibrierfaktor vergré3ert. Damit wird
die Bandbreite in Walzrichtung verkleinert.

Wenn die Maschine mehrere Messergeriiste besitzt, rufen Sie diese Funktion fiir jedes
Messergerust auf. Zur Erzeugung der Rollen fiir den Messerrohrquerschnitt benutzen Sie die

Funktionen Messergerist, Unterrolle und Messergeriist, Oberrolle.

Hinweis:
e Zur Erzeugung der Rollen fir den Messerrohrquerschnitt benutzen Sie die Funktionen
Messergerist, Oberrolle und Messergertst, Unterrolle.

Walzrohr

R1

R2
Al

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung des
Rohrquerschnittes fir ein Walzgerust.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion SchweilRrohr ein Schweil3rohr erzeugt
haben und bei Bedarf ein oder mehrere Messergeriste mit der Funktion Messerrohr erzeugt haben.
AnschlieRend legen Sie mit der Funktion Profilliste Anfligen eine weitere Profilliste fir das neue
Walzgertist an.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e “=? Button Walzrohr im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.
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3.1.7.2.4

Es offnet sich das Fenster Walzrohr. Tragen Sie Winkel und Radius fir das erste Bogenelement
und den Radius fur das zweite Bogenelement ein. Wenn nach Eingabe der Daten die Meldung
Eingabe unplausibel! erscheint, kann mit den eingegebenen Daten kein Walzrohrquerschnitt
erzeugt werden, dessen gestreckte Lange mit der gestreckten Lange der vorher angefuigten Profilliste
identisch ist.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste wird der Rohrquerschnitt fir das Walzgerust in die aktuelle Profilliste
eingetragen. Das erste (untere) Bogenelement erhalt den gewiinschten Winkel und Radius. Das
zweite (AuRere) Bogenelement erhéalt den gewinschten Radius; der Winkel ergibt sich daraus, dass
die gesamte gestreckte Lange aller Bogenelemente mit der gestreckten Lange der vorher angefiigten
Profilliste identisch ist.

Wenn in den Maschinendaten fiir das betreffende Messergerist ein Kalibrierfaktor eingetragen ist,
erscheint ein Fenster mit der Frage: Fir dieses Walzgerist ist in den Maschinendaten ein
Kalibrierfaktor (%) vorgesehen. Berlicksichtigen? Dabei wird der parametrierte Kalibrierfaktor (%)
ausgegeben. Antworten Sie mit Ok, wird die Bandbreite um den Kalibrierfaktor vergro3ert. Damit wird
die Bandbreite in Walzrichtung verkleinert.

Rufen Sie diese Funktion nacheinander fir jedes Walzgerist auf. Zur Erzeugung der Rollen fir den
Walzrohrquerschnitt benutzen Sie die Funktionen Walzgeriist, Unterrolle und Walzgerist, Oberrolle.

Hinweis:
e Zur Erzeugung der Rollen fur den Walzrohrquerschnitt benutzen Sie die Funktionen Walzgeriist
Unterrolle und Walzgeriist, Oberrolle.

Walzrohr W-Einformung

A1l

S

R1

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung des
Rohrquerschnittes fir ein Walzgerust. Bei der W-Einformung wird im 1. Stich zunachst die
Blechmitte angehoben, wahrend an den Kanten der Fertigradius angeformt wird.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Walzrohr bereits mehrere
Walzrohrquerschnitte erzeugt haben. AnschlieRend legen Sie mit der Funktion Profilliste Anfligen
eine weitere Prfilliste fir das neue Walzgeriist an.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e =77 Button Walzrohr, W-Einformung im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.
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Es offnet sich das Fenster Walzrohr, W-Einformung. Tragen Sie Winkel und Radius fir das erste
Bogenelement und den Radius fur das zweite Bogenelement ein. Wenn nach Eingabe der Daten die
Meldung Eingabe unplausibel! erscheint, kann mit den eingegebenen Daten kein
Walzrohrquerschnitt erzeugt werden, dessen gestreckte Lange mit der gestreckten Lange der vorher
angefiigten Profilliste identisch ist.

Wenn in den Maschinendaten fiir das betreffende Messergerist ein Kalibrierfaktor eingetragen ist,
erscheint ein Fenster mit der Frage: Fir dieses Walzgerist ist in den Maschinendaten ein
Kalibrierfaktor (%) vorgesehen. Berlcksichtigen? Dabei wird der parametrierte Kalibrierfaktor (%)
ausgegeben. Antworten Sie mit Ok, wird die Bandbreite um den Kalibrierfaktor vergré3ert. Damit wird
die Bandbreite in Walzrichtung verkleinert.

Funktionsweise

Nach Dricken der Ok-Taste wird der Rohrquerschnitt fir das Walzgerust in die aktuelle Profilliste
eingetragen. Das erste (untere) Bogenelement erhalt den gewiinschten Winkel und Radius. Das
zweite (AuRere) Bogenelement erhélt den gewinschten Radius; der Winkel ergibt sich daraus, dass
die gesamte gestreckte Lange aller Bogenelemente mit der gestreckten Lange der vorher angefiigten
Profilliste identisch ist.

Hinweis:

e Zur Erzeugung der Rollen fur den Walzrohrquerschnitt benutzen Sie die Funktionen Walzgeriist
Unterrolle und Walzgeriist, Oberrolle.

3.1.7.2.5 Messergerust Oberrolle

FH

AG
R2 R1
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung einer
Oberrolle fir ein MessergerUst.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Messerrohr einen Rohrquerschnitt fir
ein Messergerlst erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
kann die Rolle automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

o [ Button Messergeriist, Oberrolle im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Messergerist, Oberrolle.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:
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e Gesamtbreite W: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
vergréert, und zwar so, dass die gewahlten Rundungsradien eingehalten werden kénnen. Das
Ergebnis wird auf wlle 10 mm gerundet.

e Rundungsradien R1, R2: Wéhlen Sie einen Rundungsradius innen (am Rohr) und au3en (an
den Rollenkanten).

e Messerhohe FH: Geben Sie die Messerhdhe ein (Anmerkung: Die Messerbreite ergibt sich
durch den Spalt im Rohr, wahlbar in Messerrohr). Ist der Spalt im Rohr kleiner als 1 mm, wird
kein Messer erzeugt.

e Halber Luftspalt AG: Geben Sie den gewiinschten Abstand zwischen der Rollenunterkante und
der Rohrmitte (Mitte des unteren Rohrbogens) ein.

Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten

entnommen.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste wird die Rolle erzeugt. Wenn bereits eine Rolle vorhanden ist, wird diese
wvorher geléscht. Soll das Messer aus einer einzelnen Scheibe bestehen, kénnen Sie die Rolle leicht
mit Hilfe der Funktion Teilen im Eckpunkt an den beiden Messerkanten teilen.

3.1.7.2.6 Messergerust Unterrolle

]
T

R2 R1

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung einer
Unterrolle fir ein Messergerust.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Messerrohr einen Rohrquerschnitt fir
ein Messergerist erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
kann die Rolle automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

. 7] Button Messergeriist, Unterrolle im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Messergerist, Unterrolle.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:

e Gesamtbreite W: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
vergroBert, und zwar so, dass die gewahlten Rundungsradien eingehalten werden kénnen. Das
Ergebnis wird auf wlle 10 mm gerundet.
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¢ Rundungsradien R1, R2: W&hlen Sie einen Rundungsradius innen (am Rohr) und au3en (an
den Rollenkanten).

e Halber Luftspalt AG: Geben Sie den gewiinschten Abstand zwischen der Rollenoberkante und
der Rohrmitte (Mitte des unteren Rohrbogens) ein.

Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten

entnommen.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste wird die Rolle erzeugt. Wenn bereits eine Rolle vorhanden ist, wird diese
wvorher geltscht.

3.1.7.2.7 Walzgerust Oberrolle

arAG
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Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung einer
Oberrolle fir ein Walzgerist.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Walzrohr einen Rohrquerschnitt fiir
ein Walzgerist erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
kann die Rolle automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

o U Button Walzgerist, Oberrolle im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Walzgerist, Oberrolle.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:

e Gesamtbreite W: Diese Vorgabe ist nur erforderlich, wenn die Rolle schmaler sein soll als die
Offnung des Rohres. Falls Sie einen zu groRen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
berechnet, so dass der gewiinschte Luftspalt zum Rohrende vorhanden ist (bei nach innen
gebogenen Rohrenden) oder das obere Bogenelement bis zur Vertikalen verlangert wird (bei nach
auRen weisenden Rohrenden).

¢ Rundungsradius R2: Geben Sie den gewiinschten Rundungsradius an den Rollenkanten ein
(nur bei nach innen gebogenen Rohrenden, andernfalls ist der Rundungsradius identisch mit dem
Radius des oberen Rohrbogens.

e Luftspalt AG: Geben Sie den gewlinschten Abstand zwischen der Rollenkante und dem
Rohrende ein (nur bei nach innen gebogenen Rohrenden).

e Unterer Rollenradius R1: Hier wird als Eingabeworschlag der Radius des 1. Rohrbogens
eingetragen. Bei Bedarf kénnen Sie den Radius verkleinern, wenn die Rolle nicht wollstandig
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anliegen soll, sondern nur im untersten Bereich das Rohr formen soll. VergroZern des Radius ist

nicht moglich. Damit kénnen Sie die gleiche Oberrolle fur verschiedene Blechdicken benutzen.
Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten
enthommen. Nach

Funktionsweise

Dricken der Ok-Taste wird die Rolle erzeugt. Wenn bereits eine Rolle vorhanden ist, wird diese
vorher geldscht.

3.1.7.2.8 Walzgerist Unterrolle

R2 R1

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung einer
Unterrolle fur ein Walzgerist.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Walzrohr einen Rohrquerschnitt fiir
ein Walzgerust erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
kann die Rolle automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

o [Z1 Button Walzgerist, Unterrolle im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Walzgerist, Unterrolle.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:

¢ Rollendurchmesser D: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, so dass die Rolle das Rohr
nicht beriihren kann, erscheint eine Fehlermeldung.

e Gesamtbreite W: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
vergroBert, und zwar so, dass die gewahlten Rundungsradien eingehalten werden kénnen. Das
Ergebnis wird auf wlle 10 mm gerundet.

¢ Rundungsradien R1, R2: Wahlen Sie einen Rundungsradius innen (am Rohr) und au3en (an
den Rollenkanten).

Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten

enthommen. Nach

Funktionsweise

Drucken der Ok-Taste wird die Rolle erzeugt. Wenn bereits eine Rolle vorhanden ist, wird diese
vorher geléscht.
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3.1.7.2.9 Messergerust Seitenrollen

R1

R2

\ D

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung von
Seitenrollen (ohne Absatz) fiir ein Messergerist.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Messerrohr einen Rohrquerschnitt fur
ein MessergerUst erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
konnen Rollen automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

o Z Button Messergerist, Seitenrollen im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Messergerist, Seitenrollen.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:

e Rollendurchmesser D: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, so dass die Rolle das Rohr
nicht beriihren kann, erscheint eine Fehlermeldung. Ein zu groRer Eingabewert wird automatisch
so werkleinert, dass sich die Seitenrollen berihren.

e Gesamtbreite W: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
vergroBert, und zwar so, dass die gewahlten Rundungsradien eingehalten werden kénnen. Das
Ergebnis wird auf wlle 10 mm gerundet.

e Rundungsradien R1, R2: W&hlen Sie einen Rundungsradius innen (am Rohr) und au3en (an
den Rollenkanten).

Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten

entnommen.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste werden beide Seitenrollen erzeugt. Wenn bereits Rollen vorhanden sind,
werden diese vorher geléscht.

3.1.7.2.10 Walzgerust Seitenrollen

R2
SH

R1
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3.1.7.3

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Rohrkonstruktion und dient der Erzeugung von
Seitenrollen (mit Absatz) fir ein Walzgerist. Der Absatz dient der Fiihrung der Blechkante.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, sollten Sie mit der Funktion Walzrohr einen Rohrquerschnitt fiir
ein Walzgerust erzeugt haben. Wenn Sie den Rohrquerschnitt auf andere Weise erzeugen, achten
Sie bitte darauf, dass die Profilliste genau drei Profilelemente B1, B1, PS enthalt. Nur fir diesen Fall
kdnnen Rollen automatisch erzeugt werden.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

. E Button Walzgerist, Seitenrollen im Werkzeugkasten Rohrkonstruktion.

Es offnet sich das Fenster Walzgerist, Seitenrollen.
Tragen Sie folgende Werte in die Eingabemaske ein:

e Rollendurchmesser D: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, so dass die Rolle das Rohr
nicht beriihren kann, erscheint eine Fehlermeldung. Ein zu grol3er Eingabewert wird automatisch
so verkleinert, dass sich die Seitenrollen beriihren.

e Gesamtbreite W: Falls Sie einen zu kleinen Wert eingeben, wird die Breite automatisch
vergroRert, und zwar so, dass die gewahlten Rundungsradien eingehalten werden kénnen. Das
Ergebnis wird auf wlle 10 mm gerundet.

e Rundungsradien R1, R2: Wahlen Sie einen Rundungsradius innen (am Rohr) und au3en (an
den Rollenkanten).

e Absatzhthe SH: Tragen Sie die Hohe des Rollenabsatzes ein, der die Blechkante fiihren soll.
Rollendurchmesser im Bezugspunkt und Bohrungsdurchmesser werden den Maschinendaten
entnommen.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste werden beide Seitenrollen erzeugt. Wenn bereits Rollen vorhanden sind,
werden diese vorher geléscht.

Andern

Mit dem Werkzeugkasten Andern am rechten Bildschirmrand kénnen Sie das Profil auf- und
zubiegen, in den Abmessungen verandern, und einzelne Eckpunkte der Profilrollen nach lhren
Winschen modifizieren.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Werkzeugkasten, Andern.

. & Button Werkzeugkasten Andern in der Schaltflachenleiste.
[z a| [&,a
Lol & To| &
2\v| fuv

¥ ¥

Am rechten oberen Bildschirmrand erscheint eines dieser Schaltflachenfelder, abhangig davon, ob
Sie sich gerade in der Profil- oder Rollenkonstruktion befinden.

Inhalt

ful [=] L
A % 3 Winkel/Radius/Lange

Diese Umschalttasten sind in der linken Spalte des Werkzeugkastens Andern sichtbar, wenn Sie
einen Profilstich oder die Profilblume angewahlt haben und einen Stich selektiert haben. Sie kénnen
wahlen, ob Sie den Winkel, den Radius oder die Lange eines Profilelements dndern wollen.
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3.1.7.4

Um Winkel oder Radius zu @ndern, missen Sie vorher einen Bogen selektiert haben, entweder durch
Anklicken auf der Zeichenflache oder im Profillistenfenster. Das Profilelement wird gemaRl Bogentyp
auf- oder zugebogen. Die Wertvorgabe gilt fur den Belastungsfall, den Sie mit dem Schalter Profilliste

Belastet gewahlt haben. Ausnahmen:

e Fir den belasteten Fall kann nur der Winkel, nicht der Radius verandert werden.
e Bei Bogentyp B2/B3/B4 kann nur der Winkel (belastet oder entlastet) verandert werden.

Um eine Lange zu andern, missen Sie vorher ein gerades Profilelement selektiert haben.

4 1@ R Breite/Durchmesser/Radius
Diese Umschalttasten sind in der linken Spalte des Werkzeugkastens Andern sichtbar, wenn Sie

Zeichnen Rolle angewahlt haben und einen Rolleneckpunkt selektiert haben, entweder durch

Anklicken auf der Zeichenflache oder im Profilrollenfenster. Sie kdnnen wahlen, ob Sie die Breite,
den Durchmesser oder den Radius des Rolleneckpunkts andern wollen.

RALHVY 10x groRBer/groRer/kleiner/10x kleiner

Mit diesen Schaltflachen in der rechten Spalte des Werkzeugkastens Andern filhren Sie die
Anderung durch, die Sie vorher in der linken Spalte angewahlt haben. Die beiden mittleren Tasten
andern den Wert mit der voreingestellten Schrittweite. Die beiden auf3eren Tasten andern den Wert
mit 10facher Schrittweite.

Einstellungen

5 chrittweite |, \Werkzeugkasten Ander

Winkel I 1,000
R adiuz I 0,200
Lange I 1.000

In Einstellungen Maus, Schrittweite stellen Sie die Schrittweite fir die Tasten mit den
Einfachpfeilen ein.

Funktionsweise

Wiéhrend der Anderung werden sowohl die Zeichnung als auch die angezeigten Daten aller
geoffneten Fenster aktualisiert.

Bemalien

Mit Hilfe des Werkzeugkastens Bemalfen kdnnen Sie Abstande und Winkel in der Zeichnung
messen und Bemal3ungen unterschiedlicher Art erstellen

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmenu: Werkzeugkasten, Bemallen.

. Button Werkzeugkasten Bemalen in der Schaltfidchenleiste.

Inhalt

'ﬁ' Messen
= HorizontalmaR

I VertikalmalR
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\/} Parallelmafd
_‘QT Durchmessermaf
q?‘ Radienmalf?

Bt Winkelmald

s Automatische RollenbemalRung

@ Schieben MaR

P Léschen Mald

Dragmalfi:

Wenn die BemalRungspunkte identifiziert sind, wird bereits das komplette Mal3 sichtbar. Der
Mal3text hangt am Mauszeiger, kann mit ihm Gber die Zeichnung bewegt werden und an der
gewtiinschten Stelle abgelegt werden. Auf diese Weise ist ein besonders komfortables Bemafen
maoglich.

Assoziativitat:

BemalRungspunkte werden an Zeichnungselemente angebunden. Wenn Sie die Zeichnungselemente
verandern, andert sich die BemalRung automatisch mit. Wegen der Assoziativitéat kénnen
BemalRungen nicht in den freien Raum platziert werden.

CAD-Ubertragung:

Werden bemal3te Zeichnungen Uber die ActiveX-Schnittstelle nach AutoCAD Ubertragen, entstehen
dort echte AutoCAD-BemaRungen; die Assoziativitéat bleibt erhalten. Bei der ActiveX-Ubertragung
nach SolidWorks werden nicht-assoziative BemalRungen erzeugt. Bei der Ausgabe Zeichnung ->
CAD Uber andere Schnittstellen (DXF, Ml, IGES) werden die Mal3e zwar auch Ubertragen, im
Zielsystem bestehen die Mal3e allerdings aus Linien und Texten; diese sind nicht mehr assoziativ.

Transparenz:

Bezglich der Zoom- und Schiebefunktionen des Navigators (nicht jedoch: Zoom Fenster) sind die
Bemal ungsfunktionen transparent, d.h. Sie kénnen wahrend einer BemalRung den
Zeichnungsausschnitt verandern.

Eingaben:

Nach dem Aufruf der Funktionen dieses Werkzeugkastens werden Sie in der Dialogzeile am unteren

Bildschirmrand aufgefordert, nacheinander mehrere Eingaben zu machen. Diese kénnen sein:

e 1./2. Mal3punkt oder 1./2. MaRelement? - Klicken Sie mit dem Mauszeiger ein
Zeichnungselement an; es wird grundséatzlich einer der beiden Endpunkte gefangen. Durch
Anklicken einer Rolleneckpunkt-Umlauflinie (siehe Einstellungen, Zeichnung, Rollen, Umlauflinie)
kann der Bogentangentialpunkt bemal3t werden. Bei einigen Funktionen kénnen Sie mit Hilfe der

rechten Maustaste ein @ Kontextmeni aufrufen, Uber das Sie weitere Fangpunkte anwahlen
koénnen. Da die Bemaf3ung woll assoziativ ist, ist es nicht méglich, BemafRungspunkte in den freien
Raum zu setzen (also nicht an ein Zeichnungselement anzubinden).

e Maltextposition? - Bei dieser Aufforderung kénnen Sie den am Mauszeiger hangenden Maltext
an einer beliebigen Stelle der Zeichnung platzieren.
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3.1.74.1

e MalR? - Tippen Sie auf die Maf3zahl eines wvorhandenen MaR3es, dient zum Identifizieren einen
Males.

Wiederholung:

Nachdem Sie ein MalR erzeugt haben, beginnt die benutzte Bemaf3ungfunktion wieder von vorne.
Damit kénnen Sie schnell eine Serie von Mal3en gleichen Typs erzeugen. Um die Funktion
abzubrechen, dricken Sie Esc oder wahlen Sie eine andere Bemalf3ungsfunktion.

Sichtbarkeit:

Achten Sie beim Erzeugen von Rollenbemalungen darauf, ob eine Rolle aktiviert ist oder keine Rolle

aktiviert ist:

¢ Eine Rolle ist aktiviert: Sie kénnen jetzt nur diese Rolle bemalen, da die Elemente der
deaktivierten Rollen nicht identifizierbar sind. Die so erzeugten Mal3e sind sichtbar, wenn die
bemalte Rolle aktiviert ist oder wenn keine Rolle aktiviert ist; sie sind nicht sichtbar, wenn eine
andere Rolle aktiviert ist.

¢ Keine Rolle ist aktiviert (Funktion Anschauen): Jetzt kénnen Sie alle Zeichnungselemente
bemal3en, also auch Mal3e Uiber Rollengrenzen hinweg erzeugen (z.B. Wellenabstand). Die so
erzeugten Maf3e sind nur sichtbar, wenn keine Rolle aktiviert ist.

@ Punktdefinitionen im Kontextmenu:

" Tangertenschnitpurikt
@ Bogenmittelpunkt
C} Bogenguadpunkt 0°
D Bogenguadpunkt 90*
O Bogenguadpunkt 150°
\4 () Bogersuadpunkt 270°
| ‘ '37‘\ Bogenpunkt 2bs. Wiinkel
I ‘ w Bogenpunkt %4

Beispiele fir BemalRungen mit dem Kontextmenti

Das Kontextmeni rufen Sie mit der rechten Maustaste auf, wenn Sie zur Eingabe aufgefordert

werden: 1./2. MaRpunkt? Tippen Sie jetzt Zeichnungselemente an, werden automatisch immer die

Elementenden gefangen. Rufen Sie statt dessen das Kontextmenu auf, kbnnen Sie zwischen

folgenden weiteren Fangpunkten wahlen:

e — Tangentenschnittpunkt,

« &) Bogenmittelpunkt,

o O Bogenquadpunkt 0°, 90°, 180°, 270°,

o« A Bogenpunkt abs. Winkel: geben Sie im folgenden Dialogfenster den absoluten Winkel in Grad
an bezogen auf die horizontale x-Achse,

o W Bogenpunkt %: geben Sie im folgenden Dialogfenster den relativen Winkel in % an (0 =
Bogenanfang, 100 = Bogenende).

maall

[¢="5.17 mm, ¥ = 0,902 mm, & = 5,248 mm, A= 170,104 °

Messen

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemaRen und dient zum Messen von
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e Abstanden in x- und y-Richtung
e Abstéanden diagonal
e Winkeln

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. 'ﬁ' Button Messen im Werkzeugkasten BemalRen.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie aufgefordert, nacheinander 2 Punkte in der Zeichnung zu
identifizieren. Tippen Sie mit dem Fadenkreuz auf ein Zeichnungselement und es wird der
nachstliegende Endpunkt des Zeichnungselements identifiziert. Zwischen den so identifizierten
Punkten wird eine temporare Linie in der voreingestellten Markierfarbe erzeugt.

Funktionsweise

Die Messergebnisse werden in der Statusleiste am unteren Bildrand in der Form angezeigt:
X=..y=..d=..w=..°

Es ist zwischen den identifizierten Punkten:

e X der horizontale x-Abstand,

y der ertikale y-Abstand,

d der diagonale Abstand,

w der Winkel der Verbindungslinie gegenuber der horizontalen x-Achse.

Die temporéare Linie verschwindet anschlieBend wieder, wenn Sie eine neue Funktion aufrufen.

3.1.7.4.2 Horizontalmald

) —==|

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemaRen und dient der Erzeugung einer
HorizontalbemalRung zwischen zwei BemaR ungspunkten.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

1 Button HorizontalmaR im Werkzeugkasten Bemafen.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

e 1. MaRBpunkt? - danach erscheint eine Draglinie zwischen dem gewahlten Punkt und der
Cursorposition.

e 2. MaRBpunkt? - danach erscheint ein Dragmal3 zwischen den beiden gewahlten MaR punkten und
der Cursorposition als Maf3textposition.

e Maldtextposition? - danach erfolgt die Bemal3ung.

Hinweis:
o Weitere Informationen zur BemaRung siehe Werkzeugkasten BemaRen.
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3.1.7.4.3

3.1.7.4.4

Vertikalmalf

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemalRen und dient der Erzeugung einer
Vertikalbemal3ung zwischen zwei Bemal3ungspunkten.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. :I Button Vertikalmald im Werkzeugkasten Bemal3en.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

¢ 1. MaRRpunkt? - danach erscheint eine Draglinie zwischen dem gewahlten Punkt und der
Cursorposition.

e 2. MaRRpunkt? - danach erscheint ein Dragmalf? zwischen den beiden gewahlten Mal punkten und
der Cursorposition als Mal3textposition.

e Maldtextposition? - danach erfolgt die BemalRung.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur Bemal3ung siehe Werkzeugkasten Bemalen.

ParallelmaR

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemaRRen und dient der Erzeugung einer
ParallelbemafRung zwischen zwei BemafRungspunkten parallel zu einem beliebigen Element (nur bei
Profilbemafungen).

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

° \‘) Button Parallelmald im Werkzeugkasten Bemal3en.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

e 1. MaRBpunkt? - danach erscheint eine Draglinie zwischen dem gewahlten Punkt und der
Cursorposition.

e 2. MalBBpunkt? - danach erscheint ein Dragmaf3 zwischen den beiden gewahlten Maf3 punkten und
der Cursorposition als Maf3textposition.

e parallel zu? - tippen Sie ein beliebiges Zeichnungselement an, zu dem die Bemafl3ung parallel
erfolgen soll, oder tippen Sie in den leeren Raum, in diesem Fall wird die Bemal3ung parallel zu
den Bemaf3ungspunkten erzeugt.

e Maftextposition? - danach erfolgt die Bemaf3ung.
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Hinweis:
e Weitere Informationen zur BemaRung siehe Werkzeugkasten BemalRen.

3.1.7.4.5 Durchmessermald

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemalRen und dient der Erzeugung einer
Durchmesserbemalf3ung (nur bei Profilrollen).

Da Profilrollen im Halbschnitt dargestellt werden, existiert der 2. BemalRungspunkt nicht. Es wird
eine Radienbemal3ung erzeugt; als Mal3zahl erscheint jedoch der Durchmesser mit dem Zeichen @.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. _‘QT Button Durchmessermal’ im Werkzeugkasten Bemal3en.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:
e Malpunkt? - danach erscheint ein Dragmal3.
¢ Maltextposition? - danach erfolgt die BemalRung.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur Bemal3ung siehe Werkzeugkasten Bemalen.

3.1.7.4.6 Radienmal}

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemalRen und dient der Erzeugung einer
RadienbemalRung fiir einen Bogen.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. q?\' Button Radienmalf im Werkzeugkasten Bemalen.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

e MaRpunkt? - tippen Sie einen Bogen an, danach erscheint ein Dragmalf3.

e Maltextposition? - danach erfolgt die BemalRRung, die sowohl innen als auch au3en platziert
werden kann.
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Hinweis:
o Weitere Informationen zur BemaRung siehe Werkzeugkasten BemaRen.

3.1.7.4.7 Winkelmal}

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemaRen und dient der Erzeugung einer
Winkelbemaung zwischen zwei Zeichnungselementen.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. Dt Button Winkelmal im Werkzeugkasten BemaRen.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

¢ 1. MaRelement? - danach erscheint eine Draglinie zwischen dem gewahlten Elementende und
der Cursorposition.

e 2. MaRelement? - danach erscheint ein Dragmal3 zwischen den beiden gewahlten Elementenden
und der Cursorposition als Mal3textposition.

¢ Maldtextposition? - danach erfolgt die Bemal3ung.

1\\

!

L

Winkelmaf3e kdnnen auch auf eine beliebige horizontale oder vertikale Achse bezogen werden. Dazu

offnen Sie bei den Fragen 1./2. MalRelement mit Hilfe der rechten Maustaste das @ Kontextmend
und wahlen Sie als Bezugsachse fur die Bemafung aus:

e =* +x - Achse

e ¥ -x-Achse

o 1 +y - Achse

o !l -y - Achse

AnschlieRend wahlen Sie den Ursprung des Koordinatensystems, indem Sie auf den Endpunkt eines
beliebigen Zeichnungselements klicken.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur BemaRung siehe Werkzeugkasten BemaRen.
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3.1.7.4.8 Automatische Rollenbemaliung

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemalRen und dient der Erzeugung einer

automatischen Rollenbemaf3ung.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. Button Automatische RollenbemaRung im Werkzeugkasten Bemalen.

Autom. Rollenbemaiung |

[¥ Breite ¥ Durchm.
™ an Kantur € Links
* an'wele ¢ Rechts

Bezugsp. rechts
r i [~ Radius
v ‘orh Male [Gschen
, ...... /Dk ...... x AthUCh |

2l

? Hike |

Nach Aufruf erscheint ein Dialogfenster, in dem Sie folgende Eingaben machen kénnen:

=21 —==

e Breite an Kontur/an Welle: Wahlen Sie, ob die Rollenbreite automatisch bemalf3t werden soll
und ob die Bemal3ung an der Rollenkontur oder an der Welle erscheinen soll.

e Bezugspunkt rechts: Wahlen Sie, ob die Breitenmal3e sich auf die linke oder rechte Seite der

Rolle beziehen sollen.
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2 2

e Durchmesser links/rechts: Wahlen Sie, ob der Rollendurchmesser automatisch bemafR3t werden
soll und ob die Bemaf3ung links oder rechts an der Rolle erscheinen soll.

e Radius: Wéhlen Sie, ob die Radien der Rolle bemaf3t werden sollen.

e Vorh. MaR3e I6schen: Wéahlen Sie, ob die neue Bemafiung zusétzlich zu einer ewl. bereits
wvorhandenen Bemal3ung hinzugefligt werden soll oder ob vorhandene MaRRe vorher geléscht werden
sollen.

Funktionsweise

Nach Driicken der Ok-Taste wird die Rolle automatisch bemaf3t. Die MafRe kdnnen bei Bedarf
anschlieRend mit der Funktion Schieben Mal feinpositioniert werden. Einzelne MalRe kénnen mit
der Funktion Loschen MalR? wieder entfernt werden.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur BemaRung siehe Werkzeugkasten BemaRen.

3.1.7.4.9 Schieben MaR

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten BemaRRen und dient der Feinpositionierung einer
vorhandenen Bemaf3ung.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

o @ Button Schieben MalR im Werkzeugkasten Bemalen.
Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingaben zu machen:

e Mal3? - tippen Sie auf eine Mal3zahl, danach erscheint das identifizierte Mal3 als Dragmali3.
e Maltextposition? - danach wird das Mal3 an die gewlinschte Stelle gesetzt.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur Bemaf3ung siehe Werkzeugkasten BemalRen.
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3.1.7.4.10 Lodschen MaR

3.18
3.1.8.1

Diese Funktion gehort zum Werkzeugkasten Bemal3en und dient zum Loschen eines Malies.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. F Button Loschen Mafd im Werkzeugkasten Bemal3en.

Nach Aufruf der Funktion werden Sie in der Dialogzeile aufgefordert, folgende Eingabe zu machen:
e Mal3? - tippen Sie auf eine Mal3zahl, wird das identifizierte Mal3 geldscht.

Hinweis:
¢ Weitere Informationen zur Bemaf3ung siehe Werkzeugkasten BemalRen.

Ausgabe

Zeichnung -> CAD

PROFIL

AutoCAD

ActiveX e

e R TN

|

Mit dieser Funktion Ubertragen Sie die aktuell auf der Zeichenfliche sichtbare Zeichnung zu lhrem
CAD-System.

Aufruf der Funktion

Wabhlen Sie aus dem Menl Zeichnen aus, was Ubertragen werden soll. Wéahlen Sie durch Anklicken
aus, welcher Stich oder welche Rolle oder ob alles (Schaltflache Anschauen) tibertragen werden soll.
Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:

e Hauptmeni: Ausgabe, Zeichnung -> CAD.

o 5A0 Button Zeichnung -> CAD in der Schaltfldchenleiste.

Funktionsweise

Die aktuell auf der Zeichenfldche sichtbare Zeichnung wird direkt oder Uber eine Datei an das CAD-
System. Ubertragen.

Einstellungen.

Activer-tusgabe

¥ Freigabe Activex-Ausgabe nach CADE
[zpent Dateituzgabe nach CAD)

Haben Sie in Einstellungen ActiveX die ActiveX-Ausgabe nach CAD freigegeben, wird die Zeichnung
direkt in das CAD-System (AutoCAD oder SolidWorks, SolidEdge, BricsCAD, ZWCAD oder
DraftSight) Gbertragen und der passende Bildausschnitt eingestellt. Wenn Layer bereits existieren,
werden sie geldscht und neu erzeugt.
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3.1.8.2

—Auzgabe nach CAD
 PC-DRAFT [&11) & WINDOWS [Latin 1]
* AutoCAD ua [DF] I_ mit Blacken " pos [PC-8]
 METD [MI) ~ "
LINE= (R -8
" IGES (IGS) LI (Rroman5)
" STEP &P214 ™ | Erafil aus Einzelkibipe

CAD-fwsgabedatei: IC:\Tmka’rnfiI.DXF

Blechlange 30 I 200,000

[ Layemummern statt Mamen venwenden Edit |

Andernfalls, wenn ActiveX nicht freigegeben ist und Sie in Einstellungen, Dateien ein Ausgabe-
Dateiformat und einen Dateinamen eingestellt haben, wird diese (temporare) Datei erzeugt und Sie
missen anschlieBend diese Datei in Ihnrem CAD-System 6ffnen.

Hinweise:

¢ Um Zeichnungen nacheinander in mehrere verschiedene Dateien auszugeben, benutzen Sie
besser die Export-Funktion.

¢ Ob die CAD-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

Zeichnung -> NC

Mit dieser Funktion Ubertragen Sie die auf der Zeichenflédche aktivierte Rolle oder alle Rollen des
aktiven GerUsts oder alle Rollen des gesamten Profilprojekts zu Inrem NC-Programmiersystem. Das
Dateiformat ist dabei DXF.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie Zeichnen Rollen. Ist eine Rolle auf der Zeichenflache selektiert, wird nur dieses
Ubertragen. Wollen Sie die gesamte Zeichnung Ubertragen, rufen Sie vorher die Funktion Anschauen
auf. Wollen Sie alle Rollen des gesamten Projekt in Einzeldateien ausgeben, stellen Sie dies vorher
in Einstellungen NC ein.

Bewvor Sie NC-Daten erzeugen, sollten Sie mit Hilfe der Funktion Berechnen, Plausibilitdtskontrolle
Ihr gesamtes Projekt auf Fehler tberprift haben.

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Hauptmeni: Ausgabe, Zeichnung -> NC.

o M€ Button Zeichnung -> NC in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Ist der Schalter Einzeldateien in Einstellungen NC nicht gesetzt, wird bei jedem Funktionsaufruf die
gleiche (temporare) Datei ausgegeben. Andernfalls wird eine Datei mit allen Rollen des aktiven
Gerlsts ausgegeben. AnschlieBend missen Sie noch die Datei in Ihr NC-System laden.
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Einstellungen

—Ausgabe D=F-Date;
[v Ges. Projekt in Einzeldateisn

Dateiname bilden aus
[~ Raolle Nr.
¥ Sachnurmmer
[~ Ralle 1 wenden

Ffadw. Hame Gezamtdate)
IE:'\F'F!DFIL-Data'\Deu\F‘HDFIL.[

Ffad Einzeldateien:
|E:'\F'F|DFIL-Data'\Deu\

Welcher Dateiname und welcher Pfad fur die Ausgabe dabei benutzt wird, stellen Sie in
Einstellungen NC ein.

Hinweise:

e Um Zeichnungen nacheinander in mehrere verschiedene Dateien auszugeben, benutzen Sie
besser die Export-Funktion.

¢ Ob die NC-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wéhlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

3.1.8.3 3D-Modell -> CAD

Beispiel: 3D-Modell in SolidWorks, Gber ActiveX Uibertragen
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Beispiel: 3D-Modell in SolidEdge, Uber STEP-Datei Ubertragen

Mit dieser Funktion erzeugen Sie im CAD-System AutoCAD oder SolidWorks das 3D-Modell des auf
der Zeichenfliche angezeigten Profilstichs, der Rollen eines Gerists oder aller Gerlste des aktuellen
Profilprojekts. Voraussetzung ist AutoCAD R14 oder héher oder SolidWorks 2003 oder hdher. Die
ActiveX-Schnittstelle muss in Einstellungen ActiveX aktiviert sein.

Wahlweise kdnnen Sie auch eine STEP-Datei gemaf3 DIN ISO 10303 "Produktdatendarstellung und -
austausch, Modellierungssprache EXPRESS" erzeugen, Uber die Sie den Profilstich, das
Profiliergeriists mit Rollen oder alle Gerlste als 3D-Modelle in ein beliebiges 3D-CAD-System
Ubertragen kénnen. Dazu stellen Sie in Einstellungen Dateien das Ausgabeformat STEP AP214
ein. Wenn Sie nur gelegentlich die STEP-Ausgabe bendtigen und nicht immer im
Einstellungendialog das Ausgabeformat umstellen méchten, kénnen Sie auch die Export-Funktion
benutzen.

Die Funktion eignet sich sehr gut, um z.B. im 3D-CAD die Seitenrollenhalter zu konstruieren. Wenn

die Profiliermaschine bereits als 3D-Zeichnung vorliegt, kdbnnen die Rollen leicht in die Maschine

eingeflgt werden. Eine weitere Anwendung besteht darin, fotorealistische Bilder zu erzeugen fiir

e Werbung: Anschauliche Darstellung lhrer Produkte fiir Druckschriften, Inserate, Messen,
Internetprasenz usw.

e Prasentationen: Darstellung lhres Unternehmens und Ihrer Produkte z.B. mit Hilfe von
Powerpoint.

e Angebote: Sind die Entscheidungstrager bei lhren Kunden Nicht-Techniker, sind anschauliche
Darstellungen aussagekraftiger als technische Zeichnungen.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie Zeichnen Stich oder Zeichnen Rollen, je nachdem Sie ein gerades Stick Profil oder die
Rollen eines Gerust tbertragen wollen.

Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmeni: Ausgabe, 3D-Modell -> CAD.

& Aktuelles Gerist
¥ mit geradem Blech, Lange: I 200,000

" Alle Geriiste

L0 ] X asbuch| P wire |

Wenn Zeichnen Rollen angewahilt ist, 6ffnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie wahlen kdnnen:
o Aktuelles Gerist, wahlweise mit einem geraden Stiick Blech mit gewinschter Lange,
o Alle Geruste des aktuellen Profilprojekts.
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3D -Modell > CAD
W alzrichiung:
oy

% +y

Haben Sie Alle Geruste gewahlt, kdnnen Sie in Einstellungen ActiveX die Walzrichtung einstellen
(nur bei ActiveX-Ausgabe).

Funktionsweise

«b' AutoCAD: Sie erhalten das 3D-Drahtmodell des Profilstichs oder Rollengeriists. Durch Drehen
des Drahtmodells kénnen Sie bei Bedarf den Perspektiwinkel noch verandern. Rufen Sie in
AutoCAD auf: Anzeige, Render. In dem nun folgenden Dialog kénnen Sie eine Reihe von
Voreinstellungen machen wie z.B. Hintergrundfarbe, gewlinschte Qualitat und Auflésung, Anti-
Aliasing. Weiterhin kénnen Lichter gesetzt werden. Das so erzeugte Bild kann in die Windows-
Zwischenablage kopiert und z.B. mit MS-Paint weiter bearbeitet werden. Weitere Informationen
entnehmen Sie bitte der AutoCAD-Dokumentation.

m SolidWorks: Vor der Ubertragung wahlen Sie ein neues Zeichnungsdokument vom Typ Teil
(Part). Sie erhalten anschlieRend das 3D-Modell des gewtiinschten Profilstichs oder Rollengerists.

v
4= SolidEdge: Die Ausgabe won auf 3D-Modellen ist in jeder Ansicht mdglich..

_)}_ BricsCAD: Die Ausgabe von auf 3D-Modellen ist in jeder Ansicht méglich.

w ZWCAD: Die Ausgabe von auf 3D-Modellen ist in jeder Ansicht méglich.

L

Wil DraftSight: Die Ausgabe von auf 3D-Modellen ist in jeder Ansicht méglich.

STEP AP214: Sie erhalten das 3D-Modell gemaf lhrer Auswahl. Die Datei kann in ein beliebiges 3D-
CAD-System mit STEP-Schnittstelle geladen werden.

Hinweise:

e Wenn bei einer Rolle die umgebende Kontur nicht eindeutig ist (z.B. Uberschneidungen besitzt),
kann kein 3D-Modell erzeugt werden und PROFIL gibt eine Fehlermeldung aus oder das CAD-
System kann keinen 3D-Korper erzeugen. In diesem Fall kontrollieren Sie bitte die Rolle mit der
Funktion Berechnen, Plausibilitdtskontrolle und korrigieren Sie die Rollendaten.

e Zur Zeit ist es noch nicht méglich, alle Gerliste mit dem in der Maschine liegenden Blech zu
Ubertragen; diese Funktion ist geplant. Benutzen Sie stattdessen Zeichnen PSA und Zeichnung ->
CAD. Sie erhalten auf diese Weise das Blech ohne Blechdicke.

¢ Ob die 3D-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wéahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

3.1.8.4 Stickliste erzeugen

St Benennung Rolle Nr. Sachnumrer Mat . RohmaRe Bohr. RohG F.-Gew.
2 Buchse 2080 @ 76,0 x 28,0 50,0 1,0 0,4
1 Buchse 2080 @ 76,0 x 650 50,0 2,3 1,2
2 Distanz 2080 g 81,0 x 165,0 50,0 6,7 3,8
2 Distanz 2080 @ 81,0 x 170,0 50,0 6,9 4,0
2 Distanz 2080 @ 81,0 x 175,0 50,0 7,1 4,1
6 Distanz 2080 @ 81,0 x 1850 50,0 7,5 4,3
4 Distanz 2080 g 81,0 x 190,0 50,0 7,7 4,4
2 Distanz 2080 @ 81,0 x 1950 50,0 7,9 4,6
4 Distanz 2080 @ 81,0 x 2050 50,0 8,3 4,8
2 Distanz 2080 @ 81,0 x 223,0 50,0 9,0 52
4 Distanz 2080 @ 81,0 x 225,0 50,0 9,1 53
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1 Obverrolle 203 A4865. RO2. O3 2080 @ 101,5 x 36,0 50,0 2,3 1,4
1 OQoverrolle 201 A4865. R02. O1 2080 @ 101,5 x 36,0 50,0 2,3 1,4
1 Overrolle 201 A4865. RO1. OL 2080 @ 111,5 x 28,0 50,0 2,1 0,8
1 Oberrolle 203 A4865. RO1. O3 2080 @ 111,5 x 28,0 50,0 2,1 0,8
1 R Seitenr. 401 A4865. RO1. R1 2080 @ 111,5 x 56,0 52,0 4,3 3,0
1 L.Seitenr. 301 A4865. RO1. L1 2080 @ 111,5 x 56,0 52,0 4,3 3,0
1 L.Seitenr. 301 A4865. R02. L1 2080 @ 116,5 x 47,0 52,0 3,9 1,7
1 R Seitenr. 401 A4865. RO2. R1 2080 @ 116,5 x 47,0 52,0 3,9 1,7
1 Unterrolle 102 A4865. RO7. U2 2080 @ 121,5 x 107,0 50,0 9,7 7,5
1 Unterrolle 102 A4865. R04. U2 2080 @ 126,5 x 41,0 50,0 4,0 2,8
1 Unterrolle 101 A4865. R05. UL 2080 @ 126,5 x 70,0 50,0 6,9 4,7
1 Unterrolle 102 A4865. RO5. U2 2080 @ 126,5 x 70,0 50,0 6,9 4,7
1 Unterrolle 102 A4865. RO6. U2 2080 @ 126,5 x 109,0 50,0 10,8 7,7
1 Unterrolle 102 A4865. R03. U2 2080 @ 131,5 x 43,0 50,0 4,6 3,1
1 Unterrolle 101 A4865. R02. UL 2080 @ 131,5 x 65,0 50,0 6,9 5,0
1 Unterrolle 101 A4865. RO1. Ul 2080 @ 131,5 x 65,0 50,0 6,9 3,1
1 Unterrolle 103 A4865. RO7. U3 2080 @ 151,5 x 40,0 50,0 5,7 3,8
1 Unterrolle 101 A4865. RO7. UL 2080 @ 151,5 x 40,0 50,0 5,7 3,8
1 Overrolle 202 A4865. RO1. 2 2080 @ 162,0 x 23,0 50,0 3,7 2,5
1 Unterrolle 101 A4865. R0O4. Ul 2080 @ 172,0 x 68,0 50,0 12,4 7,9
1 Unterrolle 103 A4865. R0O4. U3 2080 @ 172,0 x 68,0 50,0 12,4 7,9
1 OQoverrolle 201 A4865. R06. O1 2080 @ 172,0 x 75,0 50,0 13,7 10,0
1 Overrolle 202 A4865. RO7. Q2 2080 @ 172,0 x 75,0 50,0 13,7 10, 4
1 Oberrolle 201 A4865. RO7. OL 2080 @ 172,0 x 75,0 50,0 13,7 10, 4
1 Obverrolle 202 A4865. R0O6. O2 2080 @ 172,0 x 75,0 50,0 13,7 10,0
1 OQoverrolle 202 A4865. R02. Q2 2080 @ 182,0 x 44,0 50,0 9,0 6,7
1 Overrolle 202 A4865. R0O3. Q2 2080 @ 182,0 x 55,0 50,0 11,2 5,5
1 Oberrolle 201 A4865. RO3. OL 2080 @ 182,0 x 55,0 50,0 11,2 5,5
1 Obverrolle 201 A4865. R0O4. O1 2080 @ 182,0 x 65,0 50,0 13,3 7,4
1 OQoverrolle 202 A4865. R04. 2 2080 @ 182,0 x 65,0 50,0 13,3 7,4
1 Overrolle 201 A4865. R05. OL 2080 @ 182,0 x 70,0 50,0 14,3 9,9
1 Oberrolle 202 A4865. RO5. O2 2080 @ 182,0 x 70,0 50,0 14,3 9,9
1 Unterrolle 103 A4865. RO6. U3 2080 @ 187,0 x 44,0 50,0 9,5 6,2
1 Unterrolle 101 A4865. R06. UL 2080 @ 187,0 x 44,0 50,0 9,5 6,2
1 R Seitenr. 401 A5865. R05. R1 2080 @ 202,0 x 36,0 52,0 9,1 6,5
1 L.Seitenr. 301 A5865. RO5. L1 2080 @ 202,0 x 36,0 52,0 9,1 6,5
1 Unterrolle 103 A4865. RO3. U3 2080 @ 202,0 x 57,0 50,0 14,3 9,4
1 Unterrolle 101 A4865. R03. UL 2080 @ 202,0 x 57,0 50,0 14,3 9,4
69 553,6 345,5

Mit dieser Funktion erzeugen Sie die Rollenstlickliste (Sageliste) fur das Profilprojekt. Die Stickliste
enthalt die Rollen aller Umformstufen der Maschine, wahlweise auch automatische Distanzen,
Distanzrollen und Laufbuchsen.

Aufruf der Funktion

Wahlen Sie Zeichnen Rollen.
Die Funktion wird aufgerufen durch:
¢ Hauptmenl: Ausgabe, Stickliste erzeugen.

Funktionsweise

Die Rollenstuickliste (Sageliste) wird erzeugt, entweder als Textdatei oder in MS Excel. Nachdem
Sie die Stuckliste als Textdatei erzeugt haben, kdnnen Sie die Stiickliste ansehen, bei Bedarf
ergadnzen und ausdrucken, wenn Sie auf die Frage Stiicklistendatei wurde erzeugt. Jetzt
ansehen? mit Ja antworten. Der in Einstellungen Allgemein eingestellte Texteditor wird mit der
Stucklistendatei gedffnet. Das Gleiche konnen Sie auch mit der Funktion Stiickliste editieren
durchfuhren.

Die Stlicklistendatei enthélt Leerzeichen als Trennzeichen zwischen den einzelnen Werten; damit ist
es leicht moglich, diese Datei in Fremdsysteme, z.B. Kalkulationsprogramme oder PPS- bzw. ERP-
Systeme, einzulesen.
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Der Dateiname der Stiicklistendatei ist identisch mit dem Namen der Projektdatei, hat jedoch die
Erweiterung .txt.

Einstellungen

T extdate
¥ Stiickliste in Textdate
{* in Auzgabepfad: CAPROFIL-D atahDeut,
" in Projektpfad

E el
¥ Stiickliste nach Excel
Frogrammbennung Excel: IEHcel.ﬁppIication j

Ob die Stiickliste als Textdatei erzeugt oder direkt nach MS Excel Ubertragen wird, wéhlen Sie
vorher in Einstellungen Stickliste.

Im Falle Excel empfehlen wir Ihnen, ein vorbereitetes Arbeitsblatt zu benutzen und die Schreibmarke

in der Zeile/Spalte zu positionieren, in der die Stiickliste beginnen soll. Numerische Felder sollten
Sie sinnvollerweise als "Zahl" mit der gewilinschten Anzahl Nachkommastellen formatieren.

Summenfelder werden von PROFIL automatisch erzeugt, indem die entsprechende Summenformel
eingetragen wird. Die eigentliche Summierung erfolgt dann durch Excel.

Stiickliztenzpalten: werflighar:
Anzahl Anzahl -
EI Benennung ﬁ Benennung I—
RalleMr RalleMr
EI Sachnummer _EM Sachnummer
b aterial Klazzifizierung
b aterial
RBahDurchn. |stDurchm.
" |stBreite
RohBreite RokDurchm.
B wiele RohBreite —
RohGewicht @wele
Fertighew. Bohrung
Laufbuchse

Benennungsrille
Fertigungsverfal o

f THR LI

Der Aufbau Stickliste ist in Parametrierung der Stiickliste frei wahlbar, driicken Sie dazu in
Einstellungen Stiickliste die Taste Param. Spalten.

Gleiche Sticklistenzeilen werden zusammengefasst und Anzahl, Rohgewicht und Fertiggewicht
werden aufsummiert. Stiicklistenzeilen sind dann gleich, wenn die Einzelwerte aller sichtbaren
(parametrierten) Spalten gleich sind.

| War-/Machkammastellen: ]T"ﬁ“

| % Mettisch (M.mm] © Jmperial (bin] |

Ob die Werte metrisch (mm, Kg) oder imperial (in, Ib.) dargestellt werden, stellen Sie in
Einstellungen Berechnen ein. Ebenfalls koénnen Sie dort die Anzahl der Nachkommastellen wahlen.

Spalkenbezeichner————————
" keing
{* ohen ﬂl
= unten

Im Falle Textdatei kbnnen Sie Spaltenbezeichner hinzufligen.

Hinweise:
¢ Ob die Stucklisten-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.
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3.1.85

3.1.8.6

e Um die Stickliste in eine andere Datei auszugeben, benutzen Sie besser die Export-Funktion.

Stickliste editieren

Mit dieser Funktion kénnen Sie die als Textdatei erzeugte Stiickliste ansehen, bei Bedarf erganzen
und ausdrucken.

Aufruf der Funktion

Voraussetzung: Sie miussen die Stlckliste vorher mit der Funktion Ausgabe Stiickliste erzeugen
erzeugt haben und in Einstellungen Stickliste muss Ausgabe in Textdatei gewahlt sein.
Waéhlen Sie Zeichnen Rollen. Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenl: Ausgabe, Stickliste editieren.

Funktionsweise
Der in Einstellungen Allgemein eingestellte Texteditor wird mit der Stiicklistendatei getffnet.

Hinweis:
e Da der Texteditor ein eigenstandiges Programm ist; muss er manuell wieder geschlossen werden,
ansonsten ist er weiterhin im Hintergrund geoffnet.

NC erzeugen

%A4865. RO1. Ul
N10 G71

N20 GO1 X0 z0
N30 GO1 X98 Z0

N40 GO3 X100 Z-1 10 K-1
N50 G01 X100 Z-9.5

N60 G02 X101 Z-10 10.5 KO
N70 GO1 X125 Z-10

N80 G03 X127 Z-11 10 K-1
NO9O (01 X127 Z-49

N100 G03 X125 Z-50 I-1 KO
N110 G01 X101 Z-50

N120 G02 X100 Z-50.5 10 K-0.5
N130 G01 X100 Z-59

N140 G03 X98 Z-60 |-1 KO
N150 G01 X0 Z-60

N160 MO

%A4865. RO1. OL
N10 Grl
N20 G01 X0 Z0

N30 G01 X105.4 Z0
NAO GO3 X107.4 Z-1 10 K-1
N50 GO1 X107.4 Z-22

4

N60 GD2 X107.
N70 G01 X0 Z-23
N80 MO

Z-23 10 KO.414

Mit dieser Funktion erzeugen Sie die NC-Programme fiir alle Rollen Ihres Profilprojekts.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie NC-Daten erzeugen, sollten Sie mit Hilfe der Funktion Berechnen, Plausibilitdtskontrolle
Ihr gesamtes Projekt auf Fehler tberprift haben.

Wahlen Sie Zeichnen Rollen. Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmeni: Ausgabe, NC erzeugen.
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Funktionsweise

Es wird eine Textdatei erzeugt mit dem Namen des Profilprojekts, jedoch der Erweiterung .G00. Das
NC-Programm enthélt die reinen Geometriedaten der Rolle in Form von G01-, G02- und GO03-
Maschinenbefehlen nach DIN 66025.

AnschlieRend kdnnen Sie sich die Datei ansehen und z.B. um weitere Maschinenbefehle ergéanzen,
wenn Sie auf die Frage NC-Datei wurde erzeugt. Jetzt ansehen? mit Ja antworten. Der in
Einstellungen Allgemein eingestellte Texteditor wird mit der NC-Datei getdffnet. Das Gleiche kdnnen
Sie auch mit der Funktion NC editieren durchfihren.

Einstellungen

rAusgabe MC-Frogramm;
| Programmnummer hilden aus
v Ralle Mr.
| I Sachnurmrier
[™ Einzeldateien erzeugen
| Machkommastellen ]‘éu

| Fundung BOZ/G0Z |
|| & mitlA-Par ¢ mit Radius ||

| Plad Gesamtdatsi.
| |CAPROFIL-DatahDewt

| CAPROFIL-D atatDeut
In welchem Pfad die Datei erzeugt wird, legen Sie in Einstellungen NC fest.

Die Datei enthélt die NC-Programme aller Rollen des Profilprojekts. Wollen Sie Einzeldateien
erzeugen, kénnen Sie in Einstellungen NC die Voreinstellung dazu machen.

Yar-/Machkommastelen: F— [3_-
o+ Metrizch [M.mm] ¢~ Irmperial [lb,in]

Ob die Parameter der G-Maschinenbefehle metrisch (mm, Kg) oder imperial (in, Ib.) dargestellt
werden, stellen Sie in Einstellungen Berechnen ein. Ebenfalls kdnnen Sie dort die Anzahl der
Nachkommastellen wahlen.

Hinweise:

¢ Ob die NC-Ausgabe Distanzrollen enthalten soll, wahlen Sie mit Zeichnen, Anzeigen,
Distanzrollen.

e Um die NC-Programme nacheinander in verschiedene Dateien auszugeben, benutzen Sie besser
die Export-Funktion.

¢ Mit Datei, Drucken kann das NC-Programm zusammen mit der Rollenzeichnung ausgedruckt
werden. Die Einstellung dafur wird in Datei, Druckvorschau gemacht.

3.1.8.7 NC editieren
Mit dieser Funktion kénnen Sie ein NC-Programm ansehen, bei Bedarf erganzen und ausdrucken.

Aufruf der Funktion

Voraussetzung: Sie missen das NC-Programm vorher mit der Funktion Ausgabe NC erzeugen
erzeugt haben.

Waéhlen Sie Zeichnen Rollen. Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenl: Ausgabe, NC editieren.
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3.1.8.8

3.1.8.8.1

Funktionsweise
Der in Einstellungen Allgemein eingestellte Texteditor wird mit der NC-Datei gedffnet.

Hinweis:
e Da der Texteditor ein eigenstandiges Programm ist; muss er manuell wieder geschlossen werden,
ansonsten ist er weiterhin im Hintergrund geéffnet.

FEM
LS-Dyna
(nur bei Option Technologiemodul V)

Mit dieser Funktion erzeugen Sie das Simulationsmodell fir die EEM-Simulation, das Sie
anschlieRend in das FEM-System LS-Dyna einlesen kénnen.

Aufruf der Funktion
Voraussetzung: Sie haben fiir das Profilprojekt alle Rollen fiir alle Umformstufen konstruiert (siehe

Arbeiten mit PROFIL), der Stich LO1 enthalt das fertige Profile und der letzte Stich Lnn enthalt das

flache Blech (dafiir sind keine Rollen erforderlich).
e Hauptmeni: Ausgabe, FEM, LS-Dyna.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
e—
B b4 [~ Diskretisierung quer autom.——— 1 Blechlange in Walzrichtung
1 — T T I |1z 300,000 mm |
JAusschn. | | Al A
- | | [ Elementtyp
Verfe';ter” | & Schale (Shell)
- Konta Volumen (Solid)
Fiihrung e ckenrich
. - Erweitert
Rollen | Defaultbreiten fiir Diskr.-Tabe 1
- Start 20,000 mm |
Zeitdiskretisierur| [ 0300 mm |
- Aktion | 1,000 mm
- Postprocessing | | IR O I 2 000
L] , mm |
| Breitenverhaltnis: 1,300

g 3
In Tabelle dhernehmen|

" < @ =) «" Ok - Starte LS-Run ] !J ;.?_l
Es offnet sich das Dialogfenster FEM-Parameter LS-Dyna, in dem folgende Einstellungen fiir die
FEM-Simulation vorgenommen werden kénnen:

Profil: Diskretisierung des Profil in Langs- und -querrichtung, Elementtyp

Boh./Ausschn.: Diskretisierung der Bohrungen/Ausschnitte

Verfeinern: Verfeinern der Diskretisierung in Biegezonen

Material: Materialname, FlieBkurve, Import, verschoben nach Materialfenster

Kontakt: Werkzeugkontakt, Skalierfaktor der Kontaktsteifigkeit

Flhrung: Einfadeln des Bandanfangs

Erweitert: Nur nach Aufforderung durch den LS-Dyna-Support andern!

Rollen: Diskretisierung der Rollen axial und radial

Zeitdiskretisierung: Geschwindigkeitsfaktor fur den Zeitschritt der Massenskalierung

Start: Ein-/Ausgabepfad, Start, Restart, Startpositionen

Aktion: Aktion fur Ok-Schaltflache

Postprocessing: Automatischen Auswertungen.

Funktionsweise

| V Erzeuge LS Dynalnput | Nach Driicken der Taste Erzeuge LS-Dyna-Input im Fenster FEM-

Parameter LS-Dyna wird zundchst das Fenster Priifung Ausgabepfad angezeigt:
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B Prifung Ausgabepfad - m} s

Dasz Projekt mit dem FEM-Projekinamen:
£PA]

wird als LS-Dwna-nput in den Simulationspfad ausgegeben:
[EADynagimy

Im Simulationspfad befinden sich bereits
von PROFIL erzeugte LS-Dynanput-Dateien (hur .dvn]:  vom LS-Dyna-Solver erzeugte Dutput-D ateien [nur .d3plat]:

DynaSimDema. dyn jﬂ DynaSimDemall_LOT.d3plat iﬁﬂ
DynaSimDemall. dyn DynaSimD emal_L0Z.d3plot
DwnaSimDemal)_LO1.dyn DynaSimDemal)_L03.d3plot
DynaSimDemal)_LO2.dyn DynaSimDema_L01.d3plot
DynaSimDemal)_LO3.dvn DynaSimD emao_L02 d3plot
DynaSimDemol)_SprBck.dyn DynaSimDemao_L03.d3plot
DynaSimDerma_LOT.dyn
DynaSimDema_LOZ dvn
DynaSimDerna_LO3.dyn
DynaSimDema_SpiBck. dvn

o Ok - Erzeuge L5-Dpna-nput | ...8...{ 3__1

Dieses Fenster dient der Kontrolle, ob der richtige FEM-Projektname und der richtige
Simulationspfad eingestellt wurde. Damit wird verhindert, dass versehentlich friihere
Simulationsergebnisse uberschrieben werden. Bei Bedarf sind beide Einstellungen &nderbar und
werden in das Projekt tbernommen. Zur Sicherheit zeigt der untere Teil des Fensters die im
eingestellten Simulationspfad bereits vorhandenen Dateien an, getrennt danach, ob von PROFIL oder
vom LS-Dyna-Solver erzeugt. Zur besseren Ubersicht werden nur die .dyn-Dateien (von PROFIL)
bzw. nur die .d3plot-Dateien (vom LS-Dyna Solver) angezeigt.

)

o Mit den beiden Schaltflachen Loschen kann das Verzeichnis geleert werden, bevor eine neue
Simulation in diesem Verzeichnis gestartet wird. Das Léschen erfolgt getrennt danach, ob von
PROFIL oder vom LS-Dyna-Solver erzeugt. Dabei wird nicht nur die angezeigte Auswahl geldscht,
sondern alle Dateien.

| o Erzeuge LS Dynalnput | Nach Driicken der Taste Erzeuge LS-Dyna-Input im Fenster Priifung
Ausgabepfad werden folgende Dateien erzeugt:
<projektname>.dyn Hauptdatei, die vom LS-Dyna-Solver aufgerufen wird
<projektname>.trm Trimming-Datei, enthalt Bohrungen und Ausschnitte (nur wenn parametriert)
<projektname>_CutOut.dyn fiir Bohrungen/Ausschnitte im Blechs
<projektname>_<stichnamel>.dyn Datei fur das erste Gerist (in Bandlaufrichtung)
<projektname>_<stichnamel>.bnd Datei fur die Fuhrung der ersten Knotenreihe (nur wenn
parametriert)
<projektname>_<stichnamel>.mod enthalt die Geometrie der Rollenwerkzeuge
<projektname>_<stichnamel>.pfl enthalt Stich der Profilblume zum Soll-Ist-Vergleich
<projektname>_<stichname2>.dyn Datei fiir das zweite Geriist (in Bandlaufrichtung)
<projektname>_<stichname2>.bnd Datei fur die Fuhrung der ersten Knotenreihe (nur wenn
parametriert)
<projektname>_<stichname2>.mod enthalt die Geometrie der Rollenwerkzeuge
<projektname>_<stichname2>.pfl enthalt Stich der Profilblume zum Soll-Ist-Vergleich
usw.
<projektname>_SprBck.dyn Datei fiir die Ruckfederungssimulation
<projektname>.blk enthalt die Geometrie des flachen Blechs
<projektname>.mod enthalt die Geometrie der Rollenwerkzeuge (nur bei Rollen sichtbar: Alle)
<projektname>.mat enthalt Materialeigenschaften des Blechs
<projektname>.dxf enthalt das flache Blech zum Eintragen der Bohrungen/Ausschnitte mit Hilfe
eines CAD-Systems
<projektname>.txt Dokumentation, enthélt die Projektdaten, die FEM-Parametrierung und
Meldungen
0_CLEAN_RESULTS \2.bat ist eine Batch-Datei, die nach Aufruf alle Simulationsergebnisse im
jeweiligen Pfad l6scht
<projektname> ist der in Ausgabe, FEM, Start definierte FEM-Projektname.
<stichname> ist der Name des Stichs bzw. Gerists, der im Profilexplorer wahlweise in
Bandlaufrichtung oder gegen die Bandlaufrichtung angezeigt wird.
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R

Bearbeiten  Profilliste

Bezeichn.:

AnschlieRend kdnnen alle eingestellten FEM-Parameter und die Materialdaten mit Speichern Projekt
in die Projektdatei abgespeichert werden und sind bei erneutem Aufruf von Ausgabe FEM LS-Dyna
wieder verfugbar.

@ Vorschau: Siehe Profil und Rollen.

= Speichern Projekt: Wéahrend das Fenster FEM-Parameter LS-Dyna gedffnet ist, kbnnen auch
hier alle eingestellten FEM-Parameter und die Materialdaten in die Projektdatei abgespeichert
werden.

? Hilfe: Abhangig von der gedffneten Seite werden die zugehérigen Folien der FEM-Schulung

angezeigt und kénnen mit den Pfeiltasten durchgeblattert werden. IEIZ]J offnet das PROFIL-
Handbuch.

Start der Simulation

Welche Aktion beim Driicken der Ok-Taste erfolgt, stellen Sie in Aktion ein. Sie haben die

Mdglichkeiten:

¢ Nur die Dateien mit dem Simulationsmodell zu erzeugen, wenn Sie z.B. Bohrungen und
Ausschnitte parametrieren wollen.

e LS-RUN aufzurufen und damit die Simulation zu starten, wenn der FEM-Solver lokal oder auf
einem Rechner im Netzwerk installiert ist.

Parametrierung von Bohrungen und Ausschnitten

Elementtyp Schale (Shell): Die Funktion ist im wollen Umfang verfiigbar.

Elementtyp Volumen (Solid): Die Funktion ist eingeschrankt verfligbar, siehe auch unter
Einschrankungen zur Zeit bei Elementtyp Volumen.

Soll vorgestanztes Blech gewalzt werden, kénnen die Ausstanzungen sehr einfach in einer 2D-CAD-
Zeichnung definiert werden. Die Form der Ausstanzungen ist beliebig, ebenso die Positionierung.
Das Simulationsergebnis zeigt, ob im fertigen Profil die Stanzungen die gewiinschte Form haben und
sich an der richtigen Stelle befinden.

Bei erstmaligem Driucken der Ok-Taste im Fenster Ausgabe FEM LS-Dyna wird eine DXF-Datei
<projektname>.dxf erzeugt, die das flache Band mit der gewahlten Diskretisierung in Quer- und
Langsrichtung enthalt. Offnen Sie diese Datei mit Inrem CAD-System und tragen Sie das
gewilnschte Muster von Bohrungen und Ausschnitten ein:

' 4 Bt g & g

Beachten Sie dabei:

¢ Definieren Sie Bohrungen als Kreise in der Linienfarbe ROT (bzw. in der Farbe, die Sie in
Boh./Ausschn, Farben DXF-Datei, Boh./Ausschn. eingestellt haben).

¢ Definieren Sie Ausstanzungen als geschlossene Polylines in der Linienfarbe ROT (bzw. in der
Farbe, die Sie in Boh./Ausschn, Farben DXF-Datei, Boh./Ausschn. eingestellt haben). Die
Polylines kdnnen aus geraden und gebogenen Abschnitten bestehen.
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e Orientieren Sie sich bei der Positionierung der Zeichnungselemente an den Blechkanten oder an
den Netzlinien. Eine weitere Mdglichkeit der Positionierung besteht darin, Bohrungen/Ausschnitte
in die Profilliste LO1 des fertigen Profils einzutragen und die in der DXF-Datei im abgewickelten
Blech erscheinenden Mittellinien zu benutzen.

DXF-Datei fur ein gezahntes Blech (links) und
FEM-Ergebnis (rechts)

e Wenn Sie eine Ausstanzung an der Bandkante definieren mochten, z.B. bei einem gezahnten
Blech, zeichnen Sie die geschlossene Polyline wie ein Stanzwerkzeug tber den Blechrand
hinaus. Lassen Sie nicht die Polyline mit dem Blechrand abschlie3en.

e Achten Sie darauf, dass Ausstanzungen nicht Knoten umschlieen, die Teil einer gefihrten
Knotenreihe (siehe Sonstige) sind, da der Solver Knoten innerhalb einer Polyline I6schen muss.

e Speichern Sie die Datei im AutoCAD 2000 ASCII DXF- oder im AutoCAD 2004 ASCII DXF-
Format. SchlieRen Sie die Datei, damit PROFIL zugreifen kann.

Driicken Sie erneut die Ok-Taste. PROFIL entnimmt der von Ihnen erweiterten DXF-Datei die

Bohrungen/Ausstanzungen (nur Kreise und Polylines in der Farbe ROT) und tragt sie in die

Trimming-Datei <projektname>.trm ein.

Die Vernetzung der Bohrungen/Ausschnitte erfolgt automatisch durch den Solver (siehe auch Profil,

Adaption, Autom. Netzanpassung). Damit die automatische Netzanpassung richtig vernetzen

kann, sollte das Seitenverhaltnis des in PROFIL wvoreingestellten Netzes maoglichst 1, hochstens

jedoch 5 sein. Wahlen Sie dementsprechend Profil, Diskretisierung in Walzrichtung.

Starten Sie die Simulation und es wird das Profil mit Bohrungen/Ausstanzungen simuliert.

Einschréankungen zur Zeit bei Elementtyp Volumen (Solid):

e Keine automatische Netz-Verfeinerung um die Stanzungen herum (wie bei Elementtyp Schale).
Die Vernetzung des Blechs sollte entsprechend fein gewahlt werden, wenn Stanzungen vorhanden
sind.

e Keine gezahnten Bleche mdglich, d.h. Stanzungen dirfen nicht Gber die Bandkante hinausragen
(bei Elementtyp Schale moglich).

e Bei Start der Hauptdatei <projektname>.dyn wird nach Bearbeitung der Datei
<projektname>_CutOut.dyn nicht mit dem ersten Stich fortgesetzt. Deshalb: Bitte vorlaufig
<projektname>_<stichnamel>.dyn manuell starten!

Einschrankungen werden in einer spateren Solver-Version beseitigt sein.

Hinweise:

e Bewr Sie das FEM-Simulationsmodell erzeugen, sollten Sie mit Hilfe der Funktion Berechnen
Plausibilitatskontrolle Ihr gesamtes Projekt auf Fehler Uberpruft haben. Fir den Fall, dass Sie dies
vergessen haben, erinnert Sie PROFIL daran.

e Das maximale Seitenverhéltnis der Schalen- oder Volumenelemente fir das flache Blech sollte
maglichst hdchstens 8 betragen, um ein gutes Simulationsergebnis zu erhalten. Zu diesem Zweck
wird in der Statuszeile am unteren Bildschirmrand nach Driicken der Ok-Taste das maximale
Seitenverhdltnis der Schalenelemente des Profils und der Rollen ausgegeben und auch in die Datei
<projektname>.txt eingetragen. Ist das Verhdaltnis 10 Uberschritten, 6ffnet sich ein
Meldungsfenster, das die betreffende Profilelementnummer anzeigt. Wenn Bohrungen/Ausschnitte
wvorhanden sind, wird ein maximales Seitenverhaltnis von 5 empfohlen, damit die Automesh-
Funktion die Umgebung besser vernetzen kann.

e Das maximale Seitenverhaltnis der Schalenelemente der Rollen sollte moglichst hochstens 20
betragen. Auch dieses Verhaltnis wird in der Statuszeile gemeldet und in die Datei
<projektname>.txt eingetragen.

¢ Rollen sollten keine scharfen Kanten haben, d.h. in der Querschnittszeichnung sollten nicht zwei
Konturlinien unter einem Winkel aufeinandersto3en. Der Grund dafiir ist: Die Flachennormalen
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zweier benachbarter Flachen andern in diesem Fall abrupt ihre Richtung und der numerisch
arbeitende Solver kann wegen der unstetigen Funktion die Randbedingungen nicht korrekt
berticksichtigen. Runden Sie deshalb scharfe Ecken mit einem kleinen Radius aus, wie es bei
realen Rollen auch immer der Fall ist. Das Gleiche gilt auch fir Ausschnitte im Blech, auch hier
wird empfohlen, Ecken immer abzurunden.

¢ Die Datei <projektname>.txt enthalt zur Dokumentation die Projektdaten, die FEM-Parametrierung
und die Meldungen Max. Seitenverhaltnis der Diskr.-Elemente Profil, Max. Seitenverhaltnis
der Diskr.-Elemente Rollen und Auslenkung Fihrungskurven, au3erdem Hinweise, in
welchem Profilelement bzw. bei welcher Rollenbreite das maximale Seitenverhaltnis aufgetreten
ist. Mit diesen Hinweisen kann die Parametrierung optimiert werden.

3.1.8.8.1.1 Profil

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen Uber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl der
Diskretisierung des Profil in L&dngs- und -querrichtung.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
~Diskretisierung quer autom.————  ~Blechlange in Walzrichtung—————
| il e aa Jd ] 300,000 mm |
- Boh./Ausschn. | i S Mo 25
V"-"Fe';ter” % Schale (Shell)
~ Konta | € Volumen (Solid)
Fiihrung [ 7 Blechdic
. Erweeitert — i
Rollen efaultbreiten fir Diskr.-Tabelle——
= Start | | | Strecken: | 20,000 mm |
Zeitdiskretisieruré 0,300 mm
- Aktion . | 1,000 mm |
- Postprocessing | = T L q 2,000 mm
| Bretenverhaltnis: | 1300 | |  InTabelle Ghernehmen| |
3 BB « Ok - Starte LS-Run ] x] ?J

Diskretisierung bedeutet, Sie teilen das Profil zur FEM-Simulation in kleine Rechtecke (Schalen-
oder Volumenelemente) auf. Je feiner Sie aufteilen, desto héher wird die Genauigkeit, aber umso
langer wird die Rechenzeit. Wahlen Sie deshalb die Diskretisierung nur so fein wie nétig, eventuell
wahlen Sie in unkritischen Bereichen eine grébere Diskretisierung.

Diskretisierung quer automatisch

Die Vernetzung des Blechs muss klein sein an den Stellen, an denen spéter eng gebogen wird und
kann groR3er sein, wo nicht oder wenig gebogen wird. Die Finite-Elemente-Simulation allerdings
arbeitet dann am stabilsten, wenn benachbarte Elementkanten mdaglichst geringe
Langenunterschiede aufweisen Fir Bégen (B1..B4) wird eine feste Bogenlange der FEM-Elemente
vorgegeben, in die ein Bogen unterteilt wird. Fir Strecken (S) wird eine stetig wachsende
Elementbreite erzeugt, die ausgehend vom benachbarten Bogen jeweils um einen Faktor gré3er
wird. Dies ist fiir das FEM-System optimal, da abrupte Ubergange vermieden werden. Damit die
Elementbreite bei langeren Strecken nicht zu grof3 wird, kbnnen Sie maximale Elementbreiten fir
Strecken (S) parametrieren.
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Das Bild zeigt eine Momentaufnahme wéhrend der Simulation eines Hutprofils, wie beim Einlaufen in
ein Gerust nicht nur die Biegezonen gebogen werden (blau, entspricht den Profilelementen "Bogen"),
sondern auch die Abschnitte, die eigentlich flach bleiben sollen (gelb, entspricht den Profilelementen
"Strecke"). Bei der oberen rechten Biegung ist in diesem Beispiel der Rollen-Angriffspunkt sogar
aulRerhalb der geplanten Biegezone. Damit das FEM-System hier korrekt rechnen kann, mussen die
ersten Streckenelement, die an Bégen angrenzen, ebenfalls schmal sein. Dies ist bei der
automatischen Diskretisierung Uber das Breitenverhaltnis gewahrleistet.

Die Tabelle ist aufgebaut wie die Profilliste; die Zeilen entsprechen den Profilelementen des
Fertigstichs. Zur besseren Zuordnung zeigen die ersten beiden Spalten die Nummer und den Typ des
Profilelements an. Die dritte Spalte enthalt die tatsachliche Elementbreite bei Bogen und die
maximale Breite bei Strecken. Tragen Sie in die Tabelle fur jeden Bogen (B1..B4) die gewlnschte
Elementbreite ein, in die der Bogen unterteilt werden soll. Fir jede Strecke (S) tragen Sie die
maximale Elementbreite ein. Alternativ benutzen Sie die Defaultwerte (siehe weiter unten in diesem
Kapitel).

Breitenverhaltnis (empfohlen 1,3): Alle Strecken (S) werden so geteilt, dass Nachbarelemente
sich ungeféahr um den hier eingestellten Faktor unterscheiden. Beispiel: Sind fir die Bogenlange
0,4mm eingestellt, hat das erste Diskretisierungselement einer benachbarten Strecke die Breite 1,3
x 0,4mm, das nachste 1,3 x 1,3 x 0,4mm usw. Spezielle Werte fir das Breitenverhdltnis sind:

1: Dies erzeugt konstante Elementbreite mit der Breite des benachbarten Bogenelements.

0: Dies erzeugt ebenfalls konstante Elementbreiten mit der Breite, die in den Tabellenfeldern fiir
Strecken (S) parametriert sind.

Blechlange in Walzrichtung

e Lange: Wahlen Sie die Lange des Blechabschnitts, der zur Simulation benutzt werden soll.
PROFIL andert eventuell die Lange geringfligig. Der Grund dafir ist: Wegen der Diskretisierung in
z-Richtung mussen Blechlénge, Elementlange und Gerlstabstand zueinander passen. Die
geanderte Blechlange sehen Sie, wenn Sie das Dialogfenster ein zweites Mal aufrufen oder wenn
Sie nach Driicken der Ok-Taste die Datei <projektname>.txt mit einem Texteditor 6ffnen.

e Elementlange in Walzrichtung: Diese Lange kann nicht vom Benutzer vorgegeben werden,
sondern wird automatisch von PROFIL in Abhangigkeit von der kleinsten Elementkantenlange in x-
Richtung berechnet. Grund dafir ist: Das Kantenverhaltnis z/x sollte fir eine stabile Simulation
optimal zwischen 5 und 6 betragen. Die berechnete Lange entnehmen Sie ebenfalls der
Protokolldatei <project name>.txt.

Elementtyp: Wahlen Sie, welchen Elementtyp Sie fur die Simulation benutzen wollen.

Schalenelemente mit 5 Integrationspunkten in der Blechdicke
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e Schale (Shell): Das Schalenmodell ist geeignet, wenn reines Biegen vorliegt. D.h. es gibt keine
Tiefzieheffekte, keine groReren Blechdickenanderungen und keine 180°-Falze. Die Schale liegt in
der Blechmitte; es werden 5 Integrationspunkte in Blechdickenrichtung berechnet, d.h. aul3er der
Schale selber 2 oberhalb und 2 unterhalb der Blechmitte. Die Rechenzeit fur Schalen ist kurzer als
bei Volumenmaodellen.

Volumenelemente mit 4 Elementen in der Blechdicke

e Volumen (Solid): Das Volumenmodell ist auch fur Massiwerformung geeignet. In der
Walzprofilieranlage kann dies auftreten bei Tiefzieheffekten, bei gewollten gré3eren
Blechdickenanderungen und bei 180°-Falzen. Die Rechenzeit ist gréRer als beim Schalenmodell.
Zur Zeit nicht mdglich ist die automatische Netzanpassung und damit auch das Einbringen von
Bohrungen und Ausschnitten; dies wird in einer spateren Version moglich sein.

In Blechdickenrichtung: Wabhlen Sie, wie viele Elemente in Blechdickenrichtung zur Simulation
benutzt werden sollen. Die Anzahl muss gerade sein; die Mindestzahl ist 2. Die Grundeinstellung
gilt fir Strecken- und Bogenelemente. Bei Bedarf konnen Sie die die Wahl in Ausgabe, FEM, LS-
Dyna, Sonstige fiir Bogenelemente verdoppeln.

Defaultbreiten fur Diskr.-Tabelle

Wenn Sie den Dialog Ausgabe, FEM, LS-Dyna zum ersten Mal in einem neuen Projekt aufrufen,
finden Sie eine mit Defaultléngen ausgefilite Tabelle Diskretisierung quer automatisch vor. Diese
Defaultlangen koénnen Sie hier in Abhangigkeit vom Innenradius parametrieren. Die Defaultbreiten
werden in die WINDOW S-Registrierdatenbank gespeichert.

In Tabelle ibernehmen: Nach Anderung von Defaultbreiten wird die Tabelle Diskretisierung quer
automatisch durch Tastendruck neu aufgebaut. Auch nach Anderungen der Struktur der Profilliste
kann es notwendig sein, die Tabelle neu aufzubauen.

Worschauldnge in Walziichtung & reduziert auf {10 3. mm " vole Linge

@. Vorschau

Wahrend Sie die Parameter in die Eingabefelder des Dialogfensters eingeben, wird Ihnen im
Vorschaufenster das diskretisierte Blech angezeigt. Zu weiteren Stichen gelangen Sie Uber den
Explorer auf der linken Seite oder Uber die Pfeiltasten. Der Navigator in der rechten oberen Ecke
dient zum Zoomen und Schieben des. Mit Hilfe des Navigators 3D kann das Bild gedreht werden,
aulRerdem wird die Space-Maus zum Drehen, Schieben und Zoomen unterstitzt. Weil die volle
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Profillange fir die sinnwolle Beurteilung der Vernetzung zu grol ist, wéhlen Sie in der oberen Leiste
eine reduzierte Lange.

3.1.8.8.1.2 Boh./Ausschn.

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen Uber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl der
Diskretisierung der Bohrungen/Ausschnitte.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
[ Diskretisierung Bohrungen/Ausschnitte ~Farben DXFDater

|| Stracken: [ 5000 mm | | Netlinien

Verfeinern | Kleine Bogen: 15,000 @ Boh./Ausschn.

- Kontakt 1]
ek | | groBe Bagen: 5,000 m

Fiihrung
Erweitert Definition grofier Bogen:

Rollen | | Radius > 15,0 mm
- Start [ B
Zeitdiskretisierur |
- Aktion |
- Postprocessing |
" g ‘@J = ' Ok - Starte LS-Run _!J _?j

Diskretisierung Bohrungen/Ausschnitte

Es werden die Zeichnungselemente Strecken und Bégen diskretisiert. Wie Bohrungen/Ausschnitte
in das flache Blech eingefuigt werden lesen Sie im Abschnitt Parametrierung von Bohrungen und
Ausschnitten weiter unten.

e Strecken: Wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fir Zeichnungselemente "Strecke" sein
sollen. Da die Aufteilung jeder Strecke in ganzzahlig viele Schalenelemente erfolgt, entspricht die
tatsachliche Schalenelementlange nur ungefahr der Vorgabe.

e kleine Bogen: Wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fur Zeichnungselemente "Bogen" sein
sollen. Es wird der Bogenwinkel unterteilt. Einschrankung beziiglich ganzzahlige Teilung wie oben.

e groflRe Bogen: Wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fir Zeichnungselemente "Bogen" sein
sollen. Es wird die gestreckte Lange des Bogens unterteilt. Einschrankung beziglich ganzzahlige
Teilung wie oben.

e Definition groBer Bogen: Hier stellen Sie den Grenzwert ein, bei dem das System zwischen
groRem und kleinem Bogen unterscheidet und die Aufteilung nach Lange oder Winkel durchfihrt.
Es wird ein gro3er Bogen erkannt, wenn der Radius des Zeichnungselements gré3er als der
wvorgegebene Radius ist.

Farben DXF-Datei

PROFIL erzeugt bei erstmaligem Driicken der Ok-Taste eine DXF-Datei mit dem vernetzten flachen
Band. Bei erneutem Driicken werden Bohrungen/Ausschnitte, die der Anwender in diese DXF-Datei
eingefigt hat, ausgewertet und zur Simulation aufbereitet. Weitere Information finden Sie im
Abschnitt Parametrierung von Bohrungen und Ausschnitten weiter unten.
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e Netzlinien: Andern Sie bei Bedarf die Farbe der Netzlinien in der DXF-Datei. Dies ist nur
notwendig, wenn Ihr CAD-System die Defaultfarbe grau nicht darstellen kann.

e Boh./Ausschn: Damit PROFIL die von lhnen in der DXF-Datei eingetragenen
Bohrungen/Ausschnitte erkennt, missen diese die hier eingestellten Farbe haben (Default Rot).

3.1.8.8.1.3 Verfeinern

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen Uber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zum Einstellen der
Verfeinerung in den Biegezonen und an den Bandkanten.

FEM-Parameter L5- Dyna

=-ls-Dyna |
E| Profil | [ Verfeinern Volumenelemente (Solids)—

th fAusschn f_ Bei Eogen verdoppefn der Elementzahl in Bfechdtckenrlchtung
'

Kontakt

- Fiihrung

i Erweitert

Rollen

& Start

ZEItdISkI’EtISIErUI’

- Aktion |

- Postprocessing

< 5 Bl =

Ok - Starte LS-Run ] _J!J 3_1

Da in Biegezonen und auch an den Bandkanten das Profil in der Regel starker verformt wird, kann
die Diskretisierung an diesen kritischen Stellen verdoppelt werden. Somit kann als Grundeinstellung

eine geringere Elementzahl gewahlt werden. Dies verringert die Rechenzeit, wenn lange
Streckenelemente vorhanden sind.

Verfeinern Volumenelemente (Solids)

Stellen Sie die Anzahl Profilelemente in Blechdickenrichtung in Ausgabe, FEM, LS-Dyna, Profil
ein. Die Grundeinstellung gilt fir Strecken- und Bogenelemente.

Bei Bogen verdoppeln der Elementzahl in Blechdickenrichtung: Da in der Regel
Bogenelemente stérker verformt werden, ist es sinnwoll, die Anzahl gegentiber der Grundeinstellung
zu verdoppeln. Setzen Sie dazu diesen Schalter. Die Einstellung wirkt ebenfalls an den Bandkanten.
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3.1.8.8.1.4 Kontakt

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tber Ausgabe., FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl von
Werkzeugkontakt und dem Skalierfaktor der Kontaktsteifigkeit.

FEM-Parameter LS-Dyna ? *
YR

) P:Uf” | -Skalierfaktor der Kontakisteifigkeit———————————————

L= z 0,050

i -BohJAusschn. | L el o W

Verfeinern | selhstkontakt
| | ¥ Berihrung Blech mit Blech priifen |
ng | ab Geriigt {in Bandlaufrichtung): Lol bl 1]

Rollen [ e e s
- Start | ¥ Bandkanten verbinden |
- Zeitdiskretisierur| | ab Geriist (in Bandlaufrichtung): Lo1 -] |
Aktion P R
- Postprocessing |
% ,| @] =  Ok- Starte LS-Run x| 2

Skalierfaktor der Kontaktsteifigkeit

*CONTROL_CONTACT, SLSFAC: Dieser Faktor bestimmt, wie tief das Blech in die Rolle eindringen
darf. Empfohlen ist 0,05 bei Elementtyp Schale und 0,5 bei Elementtyp Volumen, s. Profil.

Selbstkontakt

I)

Bertuhrung Blech mit Blech prifen: Setzen Sie diesen Schalter, wenn - um Durchdringungen zu
vermeiden - LS-Dyna priifen soll, ob das Blech mit sich selbst Kontakt hat. Dies ist der Fall z.B. bei
Falzungen oder bei Rohren in der Schweilstation. Die Prifung erfordert mehr Rechenzeit; wéahlen
Sie deshalb besser keine Prifung, wenn aufgrund der Profilform kein Selbstkontakt auftreten kann.
Ab Gerust (in Bandlaufrichtung): Wahlen Sie aus der Gerustliste, ab welchem Gerust auf
Selbstkontakt geprift werden soll. Dies spart Rechenzeit, da in der Regel die ersten Gerliste
selbstkontaktfrei sind.

SchweilRen

Bandkanten verbinden: Setzen Sie diesen Schalter, wenn ein geschlossenes Profil oder Rohr
geschweil3t werden soll, d. h. linke und rechte Bandkante werden miteinander untrennbar verbunden.
In nachfolgenden Kalibrierstationen kann das nun geschlossene Profil/Rohr weiterverformt werden.
Voraussetzung: Die Profilliste muss mindestens im Fertigstich LO1 unsymmetrisch aufgebaut sein,
S. Hinweis.

Ab Gerust (in Bandlaufrichtung): Wahlen Sie aus der Liste aus, welches Gerust die
Schweil3station ist. LS-Dyna hélt dann die Bandkanten ab diesem Gerilst zusammen und verhindert
das Aufspringen hinter diesem GerUst.

Hinweis:
¢ Um eine symmetrische Profilliste in eine unsymmetrische umzuwandeln, ist es praktisch die
Funktion Profilliste, Startelement &ndern 2x zu benutzen: Setzen Sie das Startelement auf
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irgendeinen anderen Punkt, dabei wird die Profilliste unsymmetrisch. Danach setzten Sie das
Startelement wieder auf den urspringlichen Punkt zurlick; die Profilliste bleibt unsymmetrisch. Fur
die FEM-Simulation ist es ausreichend, wenn diese Anderung im Fertigstich LO1 erfolgt.

3.1.8.8.1.5 Fuhrung

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen Uber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl der Fihrung
und der Kantenschragen.

FEM-Parameter LS- D)rna ? bt

LSDyna
E‘ Y Fuhren der Knoten am Profil-Bezugspunkt —

E‘ Prm;l A n | ¥ horizontal, in Proflquernchtung [zwmgend bei symm. Proflen]
: oh./Ausschn. | T vertikal [mcht er\aubtb "Fahren ins Tal")
Verfeinern St R s e

T Fuhren der Knotenrelhe
| ¥ am Profilanfang
T“ am PruFIende

Rollen -Elnfade\n des Blechs in das Gerust verhessern durch

- Start ™ abgeschragte Bandkanten ™ abgeschragte Stlrnﬂache
Zeitdiskretisieru L i g =i anaaricht
. Aktion

ellenbildung am Bl hindern—
| I Blechende in Walzrichtung festhalten

5 T _@__I EJ ' Ok - Starte LS-Run _x_] ZJ

- Postprocessing |

Warum muss das Profil gefihrt werden?

In der Realitat ist das Blech quasi unendlich lang, da es vom Coil abgewickelt wird. Ein unendlich
langes Blech kann man jedoch nicht simulieren, da es unendlich groRe Rechenleistung erfordern
oder unendlich lange Zeit dauern wirde.

Zu Simulation benutzt man deshalb ein endlich langes Blech (Einstellung s.o. unter Profil,
Diskretisierung in Walzrichtung), im Bild ist z.B. ein Blech zu sehen, dessen Lange etwa 2x
Geristabstand betréagt. Das endlich lange Blech verhélt sich jedoch anders als das unendlich lange
Blech. Insbesondere der Blechanfang kann gegen die Rollen des nachsten Geriists stof3en; dies
bewirkt unrealistische Verformungen, die beim realen unendlich langen Blech nicht auftreten. Grund
dafir ist, dass der Zug (die "Fuhrung") des Blechs dawor fehlt. Um bei der Simulation so gut wir
moglich die Realitat nachzubilden, ist es sinnwoll, das nicht vorhandene Blech davor durch eine
Fihrung zu ersetzen, in der FEM Nomenklatur durch eine Randbedingungen (boundary condition).
Ausnahme: Platinenfertigung, bei der geschnittene und mit Klinkungen versehene Bleche gewalzt
werden. Um diesen Spezialfall realistisch zu simulieren, kann die Fuhrung abgeschaltet werden. In
PROFIL koénnen je nach Anwendungsfall 3 verschiedene Fuhrungen eingestellt werden, die - soweit
sinnvoll - auch miteinander kombiniert werden kdnnen:

Fuhren der Knoten am Profil-Bezugspunkt
Gefuhrt wird die Knotenreihe am Bezugspunkt X0/YO0 des Profils in Langsrichtung.
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Fuhren der Knoten am Profil-Bezugspunkt horizontal
bei symmetrischem (li.) und unsymmetrischem (re.) Profil

Horizontal, in Profilquerrichtung: Dieser Schalter bewirkt, dass sich der Profil-Bezugspunkt
horizontal nicht bewegen kann. Dies ist besonders wichtig bei symmetrischen Profilen, bei denen
zwecks Einsparung von Rechenzeit nur eine Profilhélfte (die rechte Halfte) zur Simulation benutzt
wird. Damit sich das Profil durch die fehlende linke Halfte nicht seitlich verschieben kann, muss die
Bezugspunkt-Kante (die Symmetriekante) in diesem Fall horizontal zwangsgefuhrt werden (s. linkes
Bild). Bei unsymmetrischen Profilen (rechtes Bild) kann bei Bedarf die Zwangsfiihrung eingeschaltet
werden, wenn z.B. eine zu kurze Blechlange unerwiinschte Horizontalbewegungen bewirkt.

|

Fuhren der Knoten am Profil-Bezugspunkt vertikal

Vertikal: Nach Verlassen eines Geriists hat haufig der Anfang des endlich langen Profils die
Tendenz, sich nach unten zu bewegen, wenn am oberen Rand die Bandkante gedehnt wurde. Dies
kann mit diesem Schalter verhindert werden, vorausgesetzt die Bezugspunkte X0/YQ aller Profillisten
haben gemaf} Konstruktion die gleiche Héhe (Fahren mit konstanter Steghtéhe). Andernfalls darf
dieser Schalter nicht gesetzt werden,siehe Fahren ins Tal.

Fuhren der ersten Knotenreihe am Profilanfang

Fihren der Knotenreihe

am Profilanfang: Diese Methode sorgt dafur, dass das Band in das nachste Gerist sicher
eingefadelt wird und nicht gegen die Rollen stol3en kann, auch wenn die Bezugspunkte X0/YQ der
Profillisten nicht die gleiche Hohe haben,siehe Fahren ins Tal. Als Vorgabe fir die Fihrung wird in
den Geristen die vom Konstrukteur entworfene Profilblume und zwischen den Gerilisten ein Modell
mit kubischen B-Splines zur naherungsweise Bestimmung der Einformgeometrie benutzt. Damit wird
der Zug des unendlich langen Bands auf den zu berechnenden Bandabschnitt nachgebildet. Dies
bewirkt die optimale Annéherung an die Realitét.

am Profilende: Diese Methode sorgt daflr, dass das Bandende nicht auf- und abschwingt, wahrend
der Bandanfang in das néchste Gerust einlauft. Ansonsten ist die die Funktionsweise wie bei
Fihren der Knotenreihe am Profilanfang.

Jedoch kann die Fihrung der ersten oder letzten Knotenreihe falsch sein, wenn die vom Konstrukteur
entworfene Profilblume von der Querschnittsform, die das FEM-System berechnet, abweicht. Dies
wird dann durch Verformungen des Bandanfangs oder Bandendes sichtbar, wenn das vom FEM-
System berechnete Ergebnis angezeigt wird. Damit diese unrealistischen Verformungen nicht in die
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Auswertung eingehen, sollten die ersten und letzten Knotenreihen ausgeblendet werden (siehe
Postprocessing).

Einfadeln des Blechs in das Gerlist verbessern durch
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Abgeschragte Bandkanten und
abgeschragter Stirnflache
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Abgeschragte Bandkanten

Eine andere Methode, das Einfadeln des Blechanfangs in die Gerliste zu verbessern, ist es, die
Blechkanten mit Schragen zu versehen. Diese Methode wird auch in der Praxis haufig benutzt.
Wahlen Sie die Abmessung der Schragen, indem Sie die Zahl der Elemente in Quer- und
Langsrichtung angeben.

Abgeschragte Stirnflache

Zusatzlich lasst sich auch die Blechdicke am Bandanfang durch eine Schrage verringern, was
ebenfalls das Einfadeln erleichtert. Wahlen Sie die Zahl der Elemente in Langsrichtung. In
Dickenreduktion ist fest auf 50% eingestellt. Die abgeschragt Stirnflache ist nur méglich, wenn in
Profil der Elementtyp Volumen (Solid) eingestellt ist.

Wellenbildung am Blechende verhindern

Blechende nicht festgehalten Blechende festgehalten

Wenn keine Fihrung gewahlt ist, kann es bei diinnen Blechen zur Wellenbildung am Blechende
kommen. Dies kann man auch in der Realitdt am Blechende beobachten; es stort allerdings die
Auswertung des Simulationsergebnisses bei dem kurzen Blechstiick, das zur Simulation benutzt
wird.

Blechende in Walzrichtung festhalten: Mit diesem Schalter wird auch das Blechende mit einer
CONSTRAINED_GLOBAL-Anweisung in Walzrichtung festgehalten und damit die unerwiinschte
Wellenbildung am Blechende vermieden. Hinweis: Der Blechanfang wird unabhangig von der
Stellung des Schalters immer in Walzrichtung festgehalten, damit das Blech nicht von den Rollen
verschoben wird.

Hinweise:
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¢ Die Methoden Fiihren der Knoten am Profil-Bezugspunkt horizontal und vertikal dirfen nicht
verwendet werden, wenn auf der Bezugslinie (das ist die Linie, auf der die Bezugspunkte aller
Stiche liegen) Bohrungen/Ausschnitte liegen.

¢ Die Methoden Abgeschragte Bandkanten und Abgeschragte Stirnflache durfen nicht
gleichzeitig mit der Methode Fiihren der Knotenreihe am Profilanfang verwendet werden.

¢ Bei Platinenfertigung sollten Fiihrungen und Schragen ausgeschaltet sein, damit auch dieser
Prozess korrekt abgebildet wird.

3.1.8.8.1.6 Erweitert

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Bitte tragen Sie hier nur dann
Anderungen ein, wenn Sie vom LS-Dyna-Support dazu aufgefordert werden.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
B L5-Dyna :
EI P:m“I Glatten der Ergebnisse (nur bei Schalen)— -
| 1“' Durchgehendes Behandeln von chke und p\asns
i - Boh./Ausschn.
- Verfeinern
Kontakt 1
- Fiihrung |
- Start | rBegrenzen der Elementlange z auf——
Zeltdlskret|5|erur | max. Verhéltnis Elementlange z [ kleinste Elementbreite x
- Aktion | fiir Shells (Default 6,0) ] 6,000
- Postprocessing | it Solids (Defaiilt 8,0 i DEIEI
3 gl @j Ui « Ok - Starte LS-Run 1 xi ‘?1

Glatten der Ergebnisse (nur bei Schalen)

Eine neue Option ist verfligbar ab LS-Dyna R9.0 (nur fiir Schalen). Eine Mittelwertbildung Uber
benachbarte Knoten wird benutzt, um geglattete Ergebnisse tber Elementkanten hinweg zu erhalten.
IRCQ=1 wendet diese Technik auf die Ergebnisse der Dickenveranderung und der Anderung der
plastischen Dehnung an, um Wellenbildung zu vermeiden, die manchmal auftritt, wenn Blech tber
kleine Radien gebogen wird und dabei plastische Dehnung auftritt.

Durchgehendes Behandeln von Dicke und plastischer Dehnung: Mit diesem Schaltfeld setzen
Sie IRCQ=1,; dies erfordert jedoch eine léngere Rechenzeit. Die Option ist nur fir das Schalenmodell
verfligbar; beim Volumenmodell hat die Stellung des Schalters keinen Einfluss.

Element formulation options (nur bei Solids)

ELFORM in *SECTION_SOLID (Default 4): Informationen dazu finden Sie im LS-Dyna Keyword
Manual Vol. 1 unter dem Keyword *SECTION_SOLID. Der Parameter ELFORM definiert die
Eigenschaften der Solid-Elemente. Die Option ist nur fir das Volumenmodell verfligbar.
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Begrenzen der Elementbreite x auf (nur bei Solids)

max. Verhaltnis Elementbreite x / Elementdicke y (Default 4,0) (s. links im Bild): Im
Dialogfenster Profil wird im Feld Breitenverhaltnis eingestellt, um welchen Faktor die
Elementbreiten der Strecken (S) ausgehend von der Breite des Nachbarbogens aus vergro3ert
werden. Damit die Elementbreiten nicht zu gro3 werden (und damit das Kantenverhaltnis ungiinstig),
stellen Sie das max. Verhéltnis Elementlange x / Elementdicke y ein. Diese Einstellung ist nur
fur das Volumenmodell und nur bei ELFORM = -1 relevant.

Begrenzen der Elementlange z auf

max. Verhaltnis Elementlange z / kleinste Elementbreite x (s.rechts im Bild)

Die Elementlange z in Walzrichtung wird berechnet aus der kleinsten Elementbreite x (die
gewohnlich bei scharfen Biegungen auftritt) multipliziert mit einem Faktor, der bei Shells 6 und bei
Solids 8 nicht Gberschreiten sollte. Ein groReres Kantenverhaltnis ist fir die Simulation ungunstig.
Fur spezielle Anwendungen kann man den Faktor hier &ndern.

3.1.8.8.1.7 Rollen

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tiber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl der
Diskretisierung der Rollen axial und radial.

FEM-Parameter LS-Dyna ? X
E Ig_gw:l —Diskretisierung Rollen axial-——————— - Diskretisierung Rollen radial
- Profi Y o
H i 5 i . 360
© . Boh./Ausschn. Breitenverhaltnis: 1,300 Rollenwinkel:
- Verfeinern Strecken max.: 20,000 mm Anz. Segmente: I 90
E?Etakt kleine Bogen: | 15,000 °
tihrung
- Erweitert groBie Bogen: 4,000 mm
™ Eolic i |
EI Definition groBer Bogen: —Soll-Ist-Vergleich ermaglichen:
5 ius = 15,0 mm ¥ Zeige Stich aus Profilblume
- Zeitdiskretisierur Radie zw'rgschen den Rollen
- Aktion
Postpracessing FEM-Rollenbezeichnung
Part Name: JsRO-5PA
. % @J n| ' Ok - Starte LS-Run x| ?|

Diskretisierung Rollen axial

Es werden die Zeichnungselemente Strecken und Bdgen diskretisiert. Fir Bégen kann wahlweise
der Bogenwinkel (sinnwoll bei Bogen mit kleinen Radien) oder die Bogenlange (sinnvoll bei Bogen mit
groRen Radien) voreingestellt werden. Strecken werden automatisch diskretisiert, indem ausgehend
wvom benachbarten Bogenelement die Breite um das Breitenverhaltnis vergro3ert wird. Dies ist fiir
das FEM-System optimal, da abrupte Ubergénge vermieden werden. Damit die Elementbreite bei
langeren Strecken nicht zu grof3 wird, kdnnen Sie maximale Elementbreiten parametrieren.
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e Breitenverhaltnis: Wahlen Sie, um welchen Faktor die Breite der Streckenelemente jeweils
ausgehend vom benachbarten Bogenelement gréRer werden soll. Das empfohlene
Breitenverhaltnis ist 1,3.

e Strecken max.: Wéhlen Sie, wie breit hdchstens die Schalenelemente fiir Zeichnungselemente
Strecke sein dirfen, wenn unter Benutzung des Breitenverhéltnisses die Breite zur Mitte hin
zunimmt. Da die Aufteilung jeder Strecke in ganzzahlig viele Schalenelemente erfolgt, entspricht
die tatséchliche Schalenelementléange nur ungeféhr der Vorgabe.

e kleine Bogen: Wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fur Zeichnungselemente Bogen sein
sollen. Es wird der Bogenwinkel unterteilt. Einschréankung bezuglich ganzzahlige Teilung wie oben.

e groflRe Bogen: Wahlen Sie, wie lang die Schalenelemente fir Zeichnungselemente Bogen sein
sollen. Es wird die gestreckte Lange des Bogens unterteilt. Einschrankung beziiglich ganzzahlige
Teilung wie oben.

e Definition groRer Bogen: Hier stellen Sie den Grenzwert ein, bei dem das System zwischen
groRem und kleinem Bogen unterscheidet und die Aufteilung nach Lange oder Winkel durchfihrt.
Es wird ein groRer Bogen erkannt, wenn der Radius des Zeichnungselements gré3er als der
vorgegebene Radius ist.

Diskretisierung Rollen radial

Beisp.: Teilrollen mit 100°
Rollenwinkel und 50 Segmenten

Rollenwinkel: Geben Sie 360° ein, wenn eine wolle Rolle dargestellt werden soll, z.B. wenn das
FEM-Ergebnis fur Prasentationen, Broschiren usw. verwendet werden soll. Um die Simulationsdauer
zu verkirzen, ist es sinnwoll, nur eine Teilrolle auszugeben. Es reicht aus, nur den Teil der Rolle zu
erzeugen, der mit dem Blech in Berihrung kommt, z.B. 80°.. 120°. Prufen Sie nach dem Solverlauf,
ob die Teilrolle grol3 genug war.

Anz. Segmente: Geben Sie an, in wie viele Segmente am Umfang die Voll- oder Teilrolle
diskretisiert werden soll. Die Zahl darf nicht gréRer sein als der Rollenwinkel, da die kleinstzuléssige
Auflosung 1° betragt.

Beispiel: Bei Vorgabe einer Vollrolle (Rollenwinkel 360°) und einer Anzahl Segmente 90 werden
die Rollen radial in 360° / 90 = 4°-Segmente unterteilt.
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Soll-Ist-Vergleich erméglichen

Soll-Ist-Vergleich, hellgriin = Sollkontur

Zeige Stich aus Profilblume zwischen den Rollen: Die Stiche der Profilblume erscheinen bei der
Auswertung mit LS-PrePost zwischen den Rollen, ohne dass sie die Simulation beeinflussen (d.h.
es sind keine Kontaktbedingungen definiert). Die Partnamen sind die Stich- bzw. Gerlisthamen, die
im Profilexplorer wahlweise in Bandlaufrichtung oder gegen die Bandlaufrichtung angezeigt werden.
So lassen sich auf einfache Weise Soll-Ist-Vergleiche machen (Sollkontur = Stichkontur, Istkontur
= FEM-Ergebnis).

FEM-Rollenbezeichnung

Assembly and Select Part >
Assembly GPart Part
Md2 2 Blank
Beam 4 Rolle_1r01-Tube30x2-Ps7r-01
W Only 5 Rolle_2u01-Tube30x2-Ps7u-01
Shell 6 Rolle_2001-Tube30x2-Ps70-01
Solid 7 Rolle_3u01-Tube30x2-Ps7u-01
Tshell 8 Rolle_3001-Tube30x2-Ps70-01
CNRB 9 Rolle_4u01-Tube30x2-Ps7u-01

LS-Dyna verwaltet die Rollen unter einem Part-Namen; dieser wird angezeigt, wenn Sie in LS-
PrePost wahlen Model, SelPart und das Fenster Assembly and Select Part 6ffnen.

Part Name: Tragen Sie ein, wie der Part-Name der Rollen fiir LS-Dyna gebildet werden soll. Sie
konnen feste Texte als auch Variablen verwenden. Ntzlich sind die Variablen

e $RO Rolle-Nr.

e $PA Sach-Nr.

W7 Preview

Preview length in nun dirzction & reducedto |10 3. mr € fulllength

- DynaSimbemell
Bl L0
A 1um
M 1uiz
| Tem
|| Todz
=10t
-
Bl L2
- 2um
[ zuoz
|| 2om
|| zo0z
-2 20
= 2m
b L3
7 2u0

1 3om
- 302
— L04

Roll No.: 3u02

@ Vorschau: Wahrend Sie die Parameter in die Eingabefelder des Dialogfensters eingeben, wird
Ihnen im Vorschaufenster eine diskretisierte Rolle angezeigt. Zu weiteren Rollen gelangen Sie Uber
den Explorer auf der linken Seite oder Uber die Pfeiltasten. Der Navigator in der rechten oberen Ecke
dient zum Zoomen und Schieben des Bildausschnitts. Mit Hilfe des Navigators 3D kann das Bild
gedreht werden, aul3erdem wird die Space-Maus zum Drehen, Schieben und Zoomen unterstiitzt.
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3.1.8.8.1.8 Start

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl von
Ein-/Ausgabepfad, Start, Restart, Startpositionen.

FEM-Parameter LS-Dyna ? x
E-LES*DYHB | [FEM B fAUSqabe - - e v s e i i i e e i e e
& Profil || Pfad fiir Simulation: C:\DynaSim,
o hjausding B FEM-Projekt - Bumpert
.. Verfeinern Lol AT P
. Kontakt —Simulation starten———————— Geschwindigkeiten——
- Fihrung i mit flachem Band | Walzgeschwindigkeit:
it Sim.-Ergebnis (Rest;
- Erweitert LRl EIgebnis (Re il | Schnelifahr-Faktor:

en

| mit vorgeformtem Profil: ~Mit Rickfederung————

J ¥ Datei fiir implizite Berechnung

Zeitdiskretisieruré 1

Aktion | Startposition vor dem Geriist in % vom groften Rallenradius————————
- Postprocessing | | vor dem 1. Geriist (in Bandlaufrichtung): 200 o
| vor allen anderen Geriisten: 100 9 |
i 5 Ui " Ok - Starte LS-Run { x] ?i

FEM-Ein/Ausgabe

Pfad fur Simulation: Tragen Sie den Netzwerkpfad ein, in den PROFIL die Dateien des
Simulationsmodells schreiben soll. Hinweis: Da die FEM-Simulation den Prozessor zu 100%
belastet, sollte das FEM-System LS-Dyna auf einem separaten Rechner installiert sein.

FEM-Projektname: Unter diesem Projektnamen werden die Dateien des Simulationsmodells
gespeichert. Sie kdnnen festen Text oder Variablen benutzen. Nitzlich sind die Variablen
$PR: Projektname

$CU Kunde

$PD Bezeichnung

$DR Zeichnungsnummer

Der Name darf keine Umlaute und Leer- oder Sonderzeichen enthalten, andernfalls werden
Ersatzzeichen ausgegeben.

Simulation starten

e Mit flachem Band: Wahlen Sie diese Option, wenn Sie ein Projekt zum ersten Mal simulieren,
d.h. wenn noch keine Ergebnisse aus friheren Simulationen vorliegen. Die Fahrwege werden
berechnet (siehe: Startposition vor dem Gerist in % vom groéfiten Rollenradius) und im
Projekt abgelegt. Vergessen Sie nicht, nach erfolgter FEM-Ausgabe die Projektdatei zu speichern.
Dies ist wichtig, damit Sie bei einem eventuellen Restart und nach Rollenénderung mit den
gleichen Fahrwegen wieder starten konnen.

LO6 LO5 LO4 LO3 LO2 LO1
caselO case20 case30 case40 case50 case60
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e Mit Sim.-Ergebnis (Restart): Haben Sie am Ende einer Simulation festgestellt, dass ein
Rollengeriist nicht das gewiinschte Ergebnis liefert, kénnen Sie nach Anderung der Rollen die
Simulation vor dem betreffenden Gerist neu starten. Dies spart Zeit, da die bereits erfolgreichen
Simulationen nicht wiederholt werden mussen.

Beispiel: Inr Projekt.Beispiel.pro besteht aus 6 Geriisten LO1 .. L06 (und zusétzlich LO7=flaches
Band. Die erste Simulation, beginnend mit dem flachen Band, liefert die Dateien
Beispiel_L06.dynain (entspricht LO6) bis Beispiel_L01.dynain (entspricht LO1). Hinweis: Durch
Umschalten des Explorers auf Zeigen Stich aus Profilliste kdnnen Sie die Dateien auch in
Walzrichtung benennen. Nun stellen Sie einen Fehler im Gerust LO2 fest, d.h. das
Simulationsergebnis Beispiel _L02.dynain und alle folgenden miissen nach Anderung der Rollen
wvon LO2 wiederholt werden. Wéhlen Sie dazu im Dateiauswahlfenster Beispiel_L03.dynain, d.h.
das Simulationsergebnis, das noch in Ordnung war und auf das die folgende Simulation aufbauen
soll. Beim Restart werden die Fahrwege nicht neu berechnet, sonder es werden die gespeicherten
Fahrwege der letzten Simulation Mit flachem Band benutzt.

pestatong zl

€ ‘Welches ist das zugehérige Rollengeriist zum Sim.-Ergebris:
‘._‘(/ Bumper_caseS0

LOS -

7 e

PROFIL ermittelt automatisch das zum gewahlten Simulationsergebnis zugehdrige Rollengerist
und zeigt es in diesem Fenster an. In manchen Fallen wird nicht das richtige Rollengerist
gefunden, z.B. wenn Sie die Explorer-Anzeige gewechselt haben oder wenn Sie vor der neuen
Simulation Geriste entfernt/eingeflgt haben. In diesem Fall konnen Sie hier das richtige Gerust
aus der Liste auswahlen.

e Mit vorgeformtem Profil: Anstelle eines flachen Bandes kdnnen Sie auch ein vorgeformtes Profil
als Ausgangsquerschnitt zur Simulation benutzen. Wahlen Sie die Profilliste aus lhrer Profilblume
aus, mit der das Ausgangsprofil geformt werden soll. Die Simulation beginnt dann mit dem
nachsten Rollengerust (in Walzrichtung). Auch hierbei werden die Fahrwege berechnet (siehe:
Startposition vor dem Gerust in % vom grof3ten Rollenradius) und im Projekt abgelegt.

Geschwindigkeiten

Walzgeschwindigkeit: Geben Sie an, mit welcher Geschwindigkeit das Band laufen soll, wenn der
Bandanfang in ein Gerist einlauft. Diese Situation ist kritisch, da der Bandanfang von den Rollen
"eingefangen” werden muss; eine niedrige Geschwindigkeit ist deshalb empfehlenswert. Setzen Sie
deshalb zunéchst die reale Bandgeschwindigkeit ein und verringern Sie den Wert, wenn der
Bandanfang zu stark verformt wird.

Schnellfahr-Faktor: Wé&hrend der Ubrigen Zeit kann sich der Bandanfang frei bewegen, deshalb
kann mit einer hoheren Geschwindigkeit simuliert werden. Tragen Sie den Faktor ein, um den die
Bandgeschwindigkeit vergré3ert werden soll. Der empfohlene Faktor ist 10, d.h. es wird mit 10-facher
Geschwindigkeit simuliert. Dies verkirzt die Rechenzeit.

Mit Rickfederung

Wahrend des Durchlaufs durch die Walzprofilieranlage erfolgt die Simulation mit dem explizit
arbeitenden Solver. Dieser ist schnell; kann aber weniger gut Rickfederungen berechnen. Setzen Sie
den Schalter Mit Rickfederung, wird eine zuséatzliche Datei fur die Rickfederungsberechnung
ausgegeben. Im Anschluss an die Walzprofiliersimulation mit dem explizit arbeitenden Solver starten
Sie einen weiteren Berechnungsschritt, bei dem mit dem implizit arbeitenden Solver (double
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precision) das Ruckfedern des Profil nach Verlassen der Walzprofilieranlage berechnet wird. Vor dem
Start dieses Schritts sollte das Simulationsergebnis mit Hilfe von LS-PrePost uberpruft werden und
es sollten die gefuhrten Knotenreihen entfernt werden, damit diese keinen Einfluss auf die
Ruckfederungsberechnung haben.

Die zuséatzlich erzeugte Datei hat den Namen <projektname>_SprBck.dyn. Sie setzt das
Vorhandensein der Datei <projektname>_<stichname>.dynain (vom Fertigstich) voraus, d.h. die
Simulation muss vorher bis zum Ende durchgelaufen sein. Danach starten Sie den implizit
arbeitenden Solver (double precision) mit dieser Datei <projektname>_SprBck.dyn.

Startposition vor dem Gerdst in % vom grof3ten Rollenradius

Die Simulation eines WalzgerUsts ist beendet, wenn der Bandanfang kurz vor dem néchsten Gerist
angekommen ist. Dies ist gleichzeitig die Startposition fir die Simulation des Profils im nachsten
GerUsts. Da in dieser Position die Kontaktbedingungen des nachsten Geriists noch nicht wirksam
sind, kann es zu Durchdringungen kommen, wenn der Bandanfang den Rollen des néchsten Gerlsts
zu nahe kommt; die Simulation kann dann nicht fortgesetzt werden. Geben Sie die Startposition in
% vom groRRten Rollenradius an. 100% bedeutet gréR3tmdgliche Sicherheit, der Bandanfang kann

keine Rolle berthren.

200% 80% 80%

e Vor dem 1. Gerist (in Bandlaufrichtung): Wenn Fihren der Knoten am Profil-Bezugspunkt
gewahlt ist, kann ndher an das Gertst positioniert werden, 50% ist ein sinnwoller Startwert (siehe
Sonstige). Ist Fihren der Knotenreihe am Profilanfang jedoch gewahlt, muss - damit die
Fuhrungskurven bei Null beginnen - ein gro3erer Abstand gewahlt werden, z.B. 200%.

e Vor allen anderen Gerusten: 80% ist ein sinnwoller Startwert, der Durchdringungen verhindert.
Bei Benutzung der Fihrung der ersten Knotenreihe am Profilanfang (siehe Sonstige) kann
naher an den Rollen positioniert werden, z.B. bei 30%.

3.1.8.8.1.9 Zeitdiskretisierung

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tUber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Wahl des
Geschwindigkeitsfaktors, der den Zeitschritt der Massenskalierung bestimmt.

FEM-Parameter L5-Dyna ? X
=-LS-Dyna |
E| Profil |
| -Boh./Ausschn. | |
-~ Verfeinern jhoba | |
- Fiihrung |

i Erweitert

Rollen

E-S

~Zeitschritt der Massenskalierung——————————————————
Geschwindigkeitsfaktor zur Bestimmung der Massenskalierung:

- Aktion |
- Postprocessing |

E_J ' Ok - Starte LS-Run ] )_f_i _ﬂ

Zeitschritt der Massenskalierung, *CONTROL_TIMESTEP, DT2MS:

Die optimale Wahl des Zeitschritts ist abhangig von Material und der Elementkantenlange. Sie hat
groRen Einfluss auf die Stabilitat und Genauigkeit der Simulation. Um den Anwender von unnétigen
Entscheidungen zu entlasten, wird der optimale Zeitschritt von PROFIL berechnet. Mit Hilfe eines
Schiebers kann zwischen sehr genau und sehr schnell eine Feineinstellung vorgenommen werden.
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3.1.8.8.1.

Geschwindigkeitsfaktor zur Bestimmung der Massenskalierung: Wahlen Sie mit dem
Schieberegler, ob der Solver genau oder schnell arbeiten soll; dies entspricht einem
Geschwindigkeitsfaktor zwischen 0,1 und 2,0. Aus dieser Vorgabe, den minimalen
Elementkantenléangen und den Materialeigenschaften berechnet PROFIL den optimalen Zeitschritt
der Massenskalierung. Den berechneten Zeitschritt finden Sie nach der Ausgabe in der
Protokolldatei <projektname>.txt.

10 Aktion

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen tber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Einstellung der
Aktion, die bei Dricken der Ok-Schaltflache erfolgen soll.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
EI;E:;; | [Ation fur Ok-Schaltflache ——————————————
|| © Nur Input-Dateien fiir L5-Dyna erzeugen
i -Boh.fAusschn. | | 7
5 | | & Dateien erzeugen und danach LS-Run starten |
Verfeinern | |
- Kontakt | L5-Rumn |C:\.Prugram Files\ANSYS Inclw241\ansys\bin\winxG4\lsprep |
. - Erweitert
+~Rollen
& Start |
itdiskretisierur |
ion|
- Postprocessing |
. .| B =l ' Ok - Starte LS-Run x| 2|

Aktion fur Ok-Schaltflache

Nach wollstandiger Parametrierung kann die FEM-Simulation beginnen. Dazu miissen die Dateien fur
LS-Dyna ausgegeben und der LS-Dyna-Solver gestartet werden. Es gibt zwei Méglichkeiten:

Nur Input-Dateien fir LS-Dyna erzeugen: Diese Variante wahlen Sie, wenn der LS-Dyna-Solver
auf einem fremden (remote) Rechner installiert ist. Dies ist sinnwoll, damit der eigene Rechner
wahrend der Simulation fur andere Zwecke benutzbar bleibt. Der Simulationsrechner kann ein
besonders leistungsfahiger Rechner mit hoherer CPU-Zahl und héherem Speicherausbau sein.
Stellen Sie dazu in Start, FEM-Ausgabe, Pfad flr Simulation den Netzwerkpfad ein, in dem die
Simulation ablaufen soll. Der anschlie3ende Solverlauf erfolgt dann mit LS-Run oder mit dem LS-
Dyna Program Manager (beide sind im Lieferumfang von LS-Dyna enthalten).

Dateien erzeugen und danach LS-Run starten: Bei dieser Option wird nach Ausgabe der Dateien

LS-Run gestartet. Dieses Programm ist im Lieferumfang von LS-Dyna enthalten und dient zur

Organisation der Simulationen.

¢ LS-Run: Nach Anklicken dieses Eingabefeldes 6ffnet sich das Dateiauswahlfenster. Wahlen Sie
Pfad und Namen der exe-Datei von LS-Run aus.

Ok - Starte LS-Run:
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L5-Run 2024 R1

File Settings License Manuals Help

INPUT | C:ADynaSim\Bumperl.dyn ~ || NCPU 4 ~ |4 ~

SOLVER| C:\Program Files\ANSYS Inc\w24T\ansys\bin\winx64\ls-dyna_mpp_s_R12.2.1_86-g831c31f16_winx64_ifort170_msmpi.exe

| MEMORY] 135m |y
L5-DVYMNA command

Preset MPP single-precision, with M5-MPl  ~

Expression | call "C:\Program Files\ANSYS Incw241\ansys\bin'winx64\lsprepostd10\LS-Run\lsdynamsvar.bat" &8 mpiexec -np SNCPU -aa -a "SSOLVER" i=$SINPUT memory=SMEMORY case ~ | =

Preview

call "C:\Program Files\AMNSYS Inc\v241\ansys\bin\winx 64\ Isprepostd10\LS-Run\lsdynamsvar.bat” &8 mpiexec -np 4 -aa -a "C:\Program Files\ANSYS Incw24\ansys\bin\winxf4\ls-c

| 0 ~| |Local ~ stop | = W O nofie v mesag B

JobTable WinHPC Usage Cluster status

D Input File Run Command Status ETA

LS-Run ist ein Teil des LS-Dyna-Systems.

INPUT: Wird von PROFIL mit der Hauptdatei des Projekts <projektname>.dyn ausgefllt.
SOLVER: Wahlen Sie den Solver MPP, single precision, rel. R12.

NCPU: Wahlen Sie die Anzahl CPUs in lhrem Rechner.

MEMORY: Wahlen Sie, welche Speichergré3e in word benutzt werden soll.

Preset: Wahlen Sie MPP, single precision.

Expression: Startkommando fur den Solver, hier mit Variablen.

mpiexec: Ein Microsoft-Programm, dass die Verteilung der Simulation auf die CPUs des
Rechners bewirkt.

Dowload von
https://www.microsoft.com/en-us/download/details.aspx?id=57467
case: Bewirkt, dass alle Walzgeriiste aufeinanderfolgend simuliert werden.
Preview: Aufgelostes Startkommando.

> Simulation starten.

3.1.8.8.1.11 Postprocessing

Dieses Dialogfenster wird aufgerufen Gber Ausgabe, FEM, LS-Dyna. Es dient zur Einstellung der
automatischen Auswertungen, die nach beendeter Simulation erfolgen.

FEM-Parameter LS-Dyna ? bt
= E_E:;f?l | | Band zur Auswertung beschneiden
Boh./Ausschn. | Lange am Bandanfang: ] 8,000 mm |

Netanaa Lénge am Bandende: 5,000 mm |
Kontakt |

Pastprocessing—————————

- Fiihrung

- Erweitert LS-PrePost: 1C:\Prugram Files\LSTC\LS-PrePost 4.10\|sprepost4.10_x64.exe
i Rollen | Hinweis: Fiir das automatische Postprocessing ist LS-PrePost V 4.10 |
- Start | | oder hoher erforderlich!
Zeitdiskretisierur; | Mach beendeter Simulation starten Sie das Postprocessing im Projektpfad:
Aktion || BumperU.bat

: E « Ok - Starte LS-Run m)ﬂ _ﬂ

Band zur Auswertung beschneiden:
Das flache Band wird in drei Teile geteilt, die in LS-PrePost als drei Parts erscheinen: Die Teile am

Bandanfang und am Bandende sind mdglicherweise durch die Edhrung unrealistisch verformt oder
sind ohne Fihrung gegen die Rollen gestof3en, was auch zu Verformungen fuhrt. In diesem Fall ist
es sinnwoll, die Teile am Bandanfang und am Bandende in LS-Prepost zu entfernen, bevor man mit
der manuellen Auswertung beginnt. Die automatische Auswertung (s. néchster Abschnitt) schneidet
Bandanfang und Bandende grundsétzlich ab und berlicksichtigt nur den mittleren Teil.
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3.1.9

3.1.9.1

Lange am Bandanfang/Bandende: Tragen Sie hier die gewtinschten Langen ein, die
abgeschnitten werden sollen. Im Falle Platinenfertigung (d.h. Schneiden/Stanzen des Blechs vor der
Profiliermaschine) setzen Sie die Ld&ngen am Bandanfang und -ende auf null. Die FEM-Auswertung
erfolgt dann fir die gesamte Bandlange.

Postprocessing:
Fir die automatische Auswertung erzeugt PROFIL nach Druck der Ok-Taste ein Python-Script.

LS-PrePost:
Wahlen Sie die exe-Datei des Postprozessors LS-PrePost. Es die Version 4.10 (oder hoher)
erforderlich!

Ablauf:

Es wird ein Python-Script erzeugt, das mit Hilfe LS-PrePost automatische Auswertungen im
Unterverzeichnis 0_postprocessing_<Projekname> unter dem Projektpfad erzeugt.

Starten Sie nach beendeter Simulation die Batch-Datei <Projektname>.bat im Projektpfad!

Erforderliche Einstellungen:
Siehe Dokument 2021_07_23_Rollforming_post-processing_draft.pdf (erhaltlich tber den Autor).

Hilfe

Assistent

i) UBECO PROFIL Hilfe-Assistent [x]

Det PROFIL-HilFe-Assistent wird Sie bei der Konskruktion von
Rollensatzen For kalbgevsalzte Profile und Rohre begleiten.

W&hlen Sie mit der rechten Maustaste, ob Sie "alle”, "nur
ungelesens” oder "keine” Himweise sehen machten,

Der Hilfe-Assistent begleitet Sie bei der Arbeit mit PROFIL, indem er Ihnen nitzliche Hinweise in
einer Sprechblase gibt. Wenn Ihnen die Anzeigezeit zu kurz ist, tippen Sie auf das PROFIL-Symbol
in der rechten unteren Ecke und der Hinweis erscheint erneut.

UBECO PROFIL Hilfe-As=sistent: letzten Hinweis wiederholen
alle Hirweize sl gelesen markisren

alle Hinweize als ungelesen markieren

alle Hinweize anzeigen
¥ nur ungelesene Hinweise anzeigen
keine Himweize anzeigen

Mit Rechtsklick auf das PROFIL-Symbol erscheint das Assistenten-Men(, in dem Sie wahlen
koénnen, ob Sie grundsatzlich alle, keine oder nur ungelesene Hinweise bekommen wollen. In letztem
Fall erscheint jeder Hinweis nur einmal. Aul3erdem koénnen Sie alle Hinweise als gelesen oder
ungelesen markieren.
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3.1.9.2 Update prifen

Update prifen llil
Ihie PROFILVersion ist: 4.8 DB FEM. Priifen Sie, ab sie noch aktuell ist.
Dazu ist die OnlineVerbindung zum Intemet erforderlich. Wahlen Sie “Jetzt priffen

Update priifen..

Sie benutzen die aktuelle PROFILYersion,

Die nachste Version wird voraussichtich im Dezember 2012 verfiighar
sein. Bitte prifen Sie bei Gelegenheit emeut.

Geplante Erweiterungen in der nachsten Version;
- noch nicht festgelegt -

Die neue Version wird vorgestell:

Eurg-BLECH 23.-27. Dktober 20012 in Hannower.

-] Mehnnrol Bd E-Mal |x Abbrechel ? Hirs |

Mit Hilfe dieser Funktion kdnnen Sie schnell feststellen, ob lhre PROFIL-Version noch aktuell ist
oder ob inzwischen eine neue Version verfiigbar ist. Dazu ist die Online-Verbindung zum Internet
erforderlich.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmenu: Hilfe, Update prufen.

Funktionsweise
Es offnet sich das Fenster Update prifen, in dem Sie wahlen kénnen:

Jetzt prifen: PROFIL schaut auf der UBECO-Website nach, ob ein Update lieferbar ist und gibt
Ihnen Informationen dariiber aus.

Mehr Info: Der Webbrowser wird gestartet und 6ffnet http://www.ubeco.com

E-Mail: Eine neue E-Mail wird erzeugt, die Sie benutzen kdnnen um ein Update-Angebot
anzufordern. In den Textbereich der E-Mail werden gleich Serien- und Versionsnummer lhres
wvorhandenen PROFIL-Systems eingetragen.

3.1.9.3 Lizenzmanager

Mit dieser Funktion rufen Sie den PROFIL-Lizenzmanager auf.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen durch:
e Hauptmendi: Hilfe, Lizenzmanager.
¢ Windows-Startment, UBECO, Lizenzmanager.
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Funktionsweise

V’ PROFIL Rel. 6 DB FEA SN 9999999

Precision Roll Formers
Southland

| [ Import Personality File I x Remove License

AR Diwer— e e
| v Hardlock Driver installed

\-}2 Install Hardlock Driver ] (needs administrator rights)

ek
' o/  Hardlock 5/l 9999959 connected
_r’/-'—

/ License SfN matches the hardlock S/N

o 0K ] ? Help |

Es offnet sich der Lizenzmanager und zeigt (wenn vorhanden) die installierte PROFIL-Lizenz an.
Wenn keine Lizenz installiert ist, arbeitet PROFIL als funktionsbeschrankte und zeitlich begrenzte
Demoversion.

Import Personality File: Es 6ffnet sich die Dateiauswahl, Wahlen Sie das Personality File aus,
das Sie beim Kauf erhalten habe. Sie kénnen wahlweise eine .zip oder eine .psf-Datei importieren.

Remove License: Die installierte Lizenz wird geldscht und PROFIL arbeitet als Demoversion.
Im Abschnitt Hardlock Driver wird angezeigt, ob der Treiber fir den Hardlock installiert ist.

Install Hardlock Driver: Der Hardlock-Treiber wird installiert. Dazu muss der Lizenzmanager mit
Administrator-Rechten gestartet werden. Bitte wenden Sie sich ggfs. an lhren Systembetreuer.

Im Abschnitt Hardlock S wird angezeigt, ob der Hardlock auf einem USB-Steckplatz steckt und
ob er von der Software erkannt wird. Dazu ist der Treiber erforderlich (s. vorigen Abschnitt).

Im Abschnitt S/N Check wird angezeigt, ob die 7-stellige Seriennummer des installierten
Personality File (angezeigt im ersten Abschnitt) mit der Seriennummer des Hardlocks (auf dem
Schlisselband) Ubereinstimmt.

Hinweise:

e Wenn Sie mehrere PROFIL-Lizenzen besitzen, missen Sie das zum Hardlock passende
Personality File mit der gleichen Seriennummer importieren.

e Das Personality File schaltet nur die PROFIL-Version frei, die Sie tUber einen Download-Link beim
Kauf des Programms von UBECO erhalten haben. Nicht moglich ist das Freischalten der
Demoversion, die auf der UBECO-Website unter Download frei erhéltlich ist; diese ist in der
Funktionalitat beschrankt.

e Bis zur PROFIL-Version 6.3 erfolgte die Freischaltung durch Einkopieren der Datei UBECO.PSF in
das Programmvwerzeichnis. Dies ist in neueren Versionen mit Lizenzmanager nicht mehr
erforderlich; eine eventuell noch vorhandene Datei kann im Programmverzeichnis geléscht werden.
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3.2 Schaltflachen

3.2.1 Schaltflachenleiste

Mit den Schaltflachen auf der oberen Schaltflichenleiste kénnen Sie haufig benutzte Funktionen
schnell aufrufen, ohne die Menis aufklappen zu missen:

[ Neues Projekt
& Offnen

= Speichern Projekt
Drucken

p Profilliste CAD-Kontur einlesen oder Rolle CAD-Kontur einlesen

% Rolle Profilzeichnung scannen
E Profilliste anfligen

& Maschine

@ vaterial

E Fenster sichtbar/unsichtbar

K Statikkennwerte

Bandkantendehnung
5 Profilkatalog oder Rollenlager
ok Rickgangig (Undo)

£ Wiederherstellen (Redo)

€ wiederholen

{¥ Einstellungen

@ wilte

(=] werkzeugkasten Profilkonstruktion

) Werkzeugkasten Rohrkonstruktion

() Werkzeugkasten Andern
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Werkzeugkasten BemalRen

-:,g:— ) 8 I
w Plausibilitatskontrolle

Raster ein-aus

bl MalRe ein-aus

&J Anschauen

L Zeichnen Stich

K Zeichnen Kennwerte

&£ Zeichnen Blume ineinander

LI
== Zeichnen Blume untereinander

& Zeichnen Blume hintereinander

I zeichnen Rollen

Ll PSA - Profil-Spannungs-Analyse

=l FEM-Ausgabe

CAD Zeichnung -> CAD

HQ,. Zeichnung -> NC

3.2.2 Male ein-aus

Mit dieser Funktion schalten Sie alle Maf3e voriibergehend aus und wieder ein.

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

. 2 Button MaRe ein-aus in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

In Stellung ausgeschaltet werden die Mal3e auf der Zeichenflache nicht dargestellt, nicht an das
CAD-System ubertragen (Zeichnung -> CAD) und nicht ausgedruckt (Drucken).
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3.2.3

3.24

Anschauen

Wenn Sie auf der Zeichenfliche einen Stich oder eine Rolle durch Anklicken mit der Maus selektiert
haben, erscheinen alle tbrigen Teile der Zeichnung in der Farbe inaktiv und werden mit der Funktion
Zeichnung -> CAD nicht in das CAD-System ubertragen. Die Auswahl wird mit Anschauen wieder
aufgehoben.

Aufruf der Funktion

Die Funktion wird aufgerufen wahlweise durch:
e Rechte Maustaste, Klick in den Hintergrund der Zeichenflache.

. &.‘I Button Anschauen in der Schaltflachenleiste.

Funktionsweise

Mit der Funktionen Anschauen wird die Selektion aufgehoben und die gesamte Zeichnung in ihren
voreingestellten Farben dargestellt.

Navigator

Der Navigator in der rechten oberen Ecke des Bildschirms dient zur Wahl des Bildausschnitts auf
der Zeichenflache. Er enthalt folgende Funktionen:

Links/Rechts/Auf/ab

@
¢ P
v

Mit diesen Schaltflachen verschieben Sie den Bildausschnitt nach links, rechts, oben und unten. Bei
einer Maus mit Rad (Wheel-Mouse) kénnen Sie durch Schieben der Maus bei gedriicktem Rad den
Bildausschnitt verschieben. Besitzen Sie eine Space-Mouse (von 3DConnexion), kdnnen Sie dies
erreichen, indem Sie die Kappe zur Seite oder nach vorne/hinten dricken.

O Einpassen

Mit dieser Schaltflache passen Sie die Zeichnung optimal in den Rahmen der Zeichenflache ein. Bei
eine Space-Mouse (wn 3DConnexion) benutzen Sie die Funktionstaste 1.

@i Q Zoom groRRer/kleiner

Mit diesen beiden Funktionen zoomen Sie den Bildausschnitt um einen festen Betrag. Bei einer
Maus mit Rad (Wheel-Mouse) kénnen Sie durch Drehen des Rades zoomen. Besitzen Sie eine
Space-Mouse (von 3DConnexion), kdnnen Sie dies erreichen, indem Sie die Kappe nach unten

driicken bzw. die Kappe nach oben ziehen.

QZoom Fenster

Mit dieser Funktion zoomen Sie, indem Sie 2 gegenuberliegende Eckpunkte des gewlinschten
neuen Bildausschnitts antippen. Zwischen dem Antippen des ersten und zweiten Eckpunkts wird ein
punktiertes Rechteck in der voreingestellten Markierfarbe angezeigt.

QVorheriger Zoom

Mit dieser Funktion stellen Sie den zuletzt gewahlten Bildausschnitt wieder her. Die Funktion kann
bis zu 10 mal wiederholt werden.
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3.2.5 Navigator 3D

5

Der Navigator 3D erscheint am rechten Bildschirmrand, wenn Sie Zeichnen, PSA - Profil-
Spannungs-Analyse aufrufen. Mit den Pfeiltasten drehen Sie das dreidimensionale Bild. Die Taste in
der Mitte dient zum Wiederherstellen der Ausgangsansicht. Mit der Schaltfliche im Hintergrund wird
auf die 2D-Ansicht umgeschaltet.

8 ‘@

Zoom Pan left/right Pan up/down
s 9
Tilt Spin Roll

Space-Mouse: Wenn Sie eine Space-Mouse von 3DConnexion besitzen, kdnnen Sie besonders
einfach im dreidimensionalen Raum navigieren, indem Sie die Kappe in allen 6 Achsenrichtungen
bewegen. Die Funktionstasten sind folgendermaf3en belegt:

Taste 1. Einpassen (Navigator)

Taste 2: Wiederherstellen der Ausgangsansicht (Navigator 3D)

Taste 3: Vorderansicht

Taste 4: frei

Taste 5: Draufsicht

Taste 6: Seitenansicht von rechts

Taste 7: Seitenansicht von links

3.2.6 Taschenrechner

Ok I Cancel |

Aus beliebigen numerischen Eingabefeldern kann der Taschenrechner tber das Kontextmenti
aufgerufen werden,

Aufruf der Funktion
Die Funktion wird aufgerufen durch:

) @ Rechte Maustaste, Calculator in jedem beliebigen numerischen Eingabefeld.
Bei Tabellenfeldern muss vorher durch einen Doppelklick in den Edit-Modus gewechselt werden.

Funktionsweise

Bei Aufruf wird der aktuelle Wert aus dem numerischen Eingabefeld in die Anzeige des
Taschenrechners kopiert.

Folgende Grundrechenarten kénnen mit dem Taschenrechner durchgefiihrt werden: Addition,
Subtraktion, Multiplikation und Division. Weiterhin: Inversion, Prozentrechnung, Quadratwurzel,
Speicherfunktionen.
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3.3
3.3.1

Nach Dricker der OK-Taste wird der Inhalt der Taschenrechner-Anzeige in das Eingabefeld kopiert,
aus dem der Taschenrechner aufgerufen wurde. Damit der neue Wert wirksam wird, ist die Eingabe
noch mit Enter bzw. Tabulator abzuschliel3en.

Globale Speicherfunktionen: Ein im Speicher abgelegter Wert (Funktionen MS, M+, M-) kann fur
weitere Berechnungen wieder verwendet werden (Funktion MR), auch wenn der Taschenrechner
geschlossen und aus einem anderen Eingabefeld heraus wieder getffnet wurde, es sei denn, der
Speicher wurde geldscht (Funktion MC). Auf diese Weise lassen sich die Inhalte mehrerer
Eingabefelder z.B. mit der gleichen Konstante multiplizieren.

Fenster

Profil-Explorer

L ] | L || L1 | M| NN | e Y (I ) e M 1Y [

=L Tube30x? 2% Tube30x? =-LF Tube30x?
@ Q Fass 4 0 YWeldin =] Pass
w-{3} Pass 8 Q Fin Pass 3
w3 Pass 7 &-{3 Fin Pass 2
0 Fass & 0 FinFPass 1
: w-4J Pass 5 -4} Breakdown &
ERWANIT m-\4 Pass 4 -4 Breakdown 4

Der Profil-Explorer am linken Bildschirmrand zeigt Gbersichtlich, welche Stiche, Geruiste und
Rollen in einem Profilprojekt enthalten sind. Er kann damit zum schnellen Navigieren innerhalb des
Projektes benutzt werden. Das Baumdiagramm enthalt den Projektnamen, die Profillistenummer
(LO1 usw.) bzw. die Stichnummer, die Rollennummer und zu jedem Eintrag eine kleine Grafik mit der

Zeichnung des Objekts.

Funktionsweise

Nach Anklicken des +-Zeichen wird der Zweig gedffnet und die Untereintrdge werden sichtbar; mit
dem — Zeichen wird er wieder geschlossen. Durch Anklicken eines Eintrags wird die zugehdrige
Zeichnung auf der Zeichenflache dargestellt; dabei wird - wenn ndétig - zwischen Blume, Stich, Gerust
und Rolle automatisch umgeschaltet. Wird auf der Zeichenflache ein anderes Objekt identifiziert, wird
automatisch auch der zugehdorige Explorer-Eintrag markiert.

Einstellungen

Ob fir die Benennung der Profillisten die Profillistennummer (Zéhlweise gegen die
Bandlaufrichtung, Abb. links) oder die Stichnummer (Z&hlweise in Bandlaufrichtung, Abb. mitte)
oder die Gerustnummer (Abb. rechts) verwendet werden soll, wahlen Sie mit Bearbeiten, Explorer.

v "Offnen Projekt” und
E wplarer mit Yarzchau

Bei gréReren Projekten kann der Bildaufbau langer dauern, da nach jeder Anderung die
Vorschaubilder aktualisiert werden miissen. Dies kann schnelles Arbeiten behindern. Schalten Sie

die Vorschau einfach in Einstellungen, Allgemein aus.

—Farben Zeicherflache——
Ikt

M arkiert

Hintergrund

Profil-E =plarer
[¥ “orgabe
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Die Hintergrundfarbe ist einstellbar in Einstellungen, Farben. Durch Verschieben der Trennlinie
zwischen Profil-Explorer und Zeichenflache kann die Grof3e des Explorers verandert werden. Sind
mehr Eintradge vorhanden als auf dem Bildschirm darstellbar, erscheint ein Rollbalken.

Hinweis:

¢ Bei Bedarf kann die Profillistennummer als Variable $PL fiir die automatische Rollennummerierung
verwendet werden, siehe Einstellungen Rollen.

3.3.2 Projektdatenfenster

Al A4B3R5.L01 ? 4
Kunde: ]Ellech & Co. _:J Drat.: W
Bezeichn.: 1C—Pr0fi| Bearb.: ]MUller M
Zeich.-Nr: 1A3-923?43 And.: i'l 508.2013
Materiast  |Docal CRABOLA Dicke: | 3,000
Mazchine: 1TSDU

In diesem Fenster werden lhnen die Projektdaten zu einem Profilprojekt angezeigt. Ebenfalls kénnen
Sie die Projektdaten eintragen und andern.

Die Projektdaten bestehen aus:

Kunde Datum

Bezeichnung Bearbeiter

Zeichnungsnummer Anderungsdatum

Material Dicke

Maschine Berechnungs\erfahren (entfallen)

Seit PROFIL V 5.4 ist das globale Eingabefeld Berechnungsverfahren entfallen. Es ist ersetzt
durch individuell zuzuordnende Berechnungsverfahren gestreckte Lénge.

Seit PROFIL V6.2.1 6ffnet ein Mausklick auf das Eingabefeld Material das Materialfenster. Die friiher
benutzte Werkstoffdatei (.wkd) wird nicht mehr unterstitzt.

Wenn Sie einen neuen Kunden oder einen neuen Bearbeiter eintragen, merkt sich PROFIL die
Namen. Wollen Sie den gleichen Namen erneut eintragen, genugt es, wenn Sie mit dem Mauszeiger
auf die mit dem Pfeil gekennzeichnete Taste tippen. Es klappt eine Tabelle aller bereits friiher
eingegebener Namen aus und Sie brauchen den gewlinschten Namen nur auszuwahlen. Um einen
Namen aus der Tabelle zu l6schen, betatigen Sie nach Anwahl des Namens die Taste Zeichen
zurick (Backspace).

Siehe auch: Prdfillistenfenster

3.3.2.1 Kunde
Der Kundenname gehért zu den Projektdaten.

Hier tragen Sie bei Bedarf den Namen des Kunden ein, fir den das Profilprojekt gedacht ist. Der
Inhalt wird nicht ausgewertet, sondern dient ausschlie3lich Ihrer Information und Zuordnung.

Siehe auch: Profilprojekt
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3.3.2.2

3.3.2.3

3.3.24

3.3.25

Bezeichnung
Die Bezeichnung gehdrt zu den Projektdaten.

Hier tragen Sie bei Bedarf die Bezeichnung Ihres Profilprojekts ein. Der Inhalt wird nicht ausgewertet,
sondern dient ausschlief3lich Ihrer Information und Zuordnung. Bei Bedarf kann der Inhalt als Variable
$PD fur die automatische Rollennummerierung verwendet werden, siehe Einstellungen Rollen.

Siehe auch: Profilprojekt

Zeichnungsnummer

Die Zeichnungsnummer gehdort zu den Projektdaten.

Hier tragen Sie bei Bedarf die Zeichnungsnummer lhres Profilprojekts ein. Der Inhalt wird nicht
ausgewertet, sondern dient ausschlie3lich lhrer Information und Zuordnung. Bei Bedarf kann der
Inhalt als Variable $DR fiir die automatische Rollennummerierung verwendet werden, siehe

Einstellungen Rollen.

Siehe auch: Profilprojekt

Material

Das Material gehért zu den Projektdaten.
Der Mausklick auf das Eingabefeld 6ffnet das Materialfenster.

Materialabhéangig sind die Berechnungen der Rickfederung und Materialbelastung (nur bei Option
Technologiemodul I) und die Berechnung der Bandkantendehnung bzw. PSA - Profil-Spannungs-
Analyse (nur bei Option Technologiemodul Ill) sowie die Berechnung das Profilgewichts (nur bei
Option Technologiemodul 1)

Siehe auch: Profilprojekt

Maschine

Bandlaufrichtung ——

In diesem Feld wird der Name der Maschine angezeigt; er ist an dieser Stelle nicht anderbar.

Um den Namen zu andern, klicken Sie auf das Feld Maschine. Es 6ffnet sich das Maschinenfenster
und Sie kdnnen im Feld Maschine des Maschinenfensters den Namen andern tber die Import-
Funktion eine andere Maschinendatei laden.

Siehe auch: Profilprojekt
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3.3.2.6

3.3.2.7

3.3.2.8

3.3.2.9

Datum

Das Datum gehort zu den Projektdaten.

Wenn Sie ein neues Profilprojekt mit Neues Projekt anlegen, wird in das Eingabefeld Datum
automatisch das aktuelle Tagesdatum eingetragen. Damit wird das Erstellungsdatum des
Profilprojekts dokumentiert.

Siehe auch: Profilprojekt

Bearbeiter

Der Bearbeitername gehdrt zu den Projektdaten.

Hier tragen Sie bei Bedarf Inren Namen als Autor des Profilprojekts ein, wenn Sie zum ersten mal ein
Profilprojekt erstellen. Spater wird lhr Name automatisch eingetragen. Der Inhalt wird nicht
ausgewertet, sondern dient ausschlie3lich der Information und Zuordnung.

Siehe auch: Profilprojekt

Anderungsdatum

Das Anderungsdatum gehort zu den Projektdaten.

Wenn Sie das Profilprojekt mit Speichern Projekt abspeichern, wird in das Eingabefeld
Anderungsdatum automatisch das aktuelle Tagesdatum eingetragen. Damit wird das
Anderungsdatum des Profilprojekts dokumentiert.

Siehe auch: Profilprojekt

Dicke

Die Blechdicke gehért zu den Projektdaten.

Hier geben Sie die Blechdicke an, und zwar vor Aufruf der Funktion CAD-Kontur einlesen bzw. eines
Grundquerschnitts aus dem Werkzeugkasten Profilkonstruktion. Die Blechdicke kénnen Sie auch
nachtraglich andern, indem Sie die Funktion Blechdicke andern aufrufen oder direkt im Feld Dicke
eine neue Blechdicke eintragen. In beiden Fallen 6ffnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie wahlen
kdnnen, welcher Radius dabei konstant gehalten werden soll. Weitere Information unter: Blechdicke
andern.

Siehe auch: Profilprojekt
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3.3.3

Profillistenfenster

Stich: 7. Station vl wl: 200,000
Geriistab.: ﬂ wi: ﬂ
B andbreite: 117549 Richt.[]

MNr. | Typ|Ri| Badiuz ent || ‘Winkel gestr.La Bel.

1 15,500

2 B1|L 1,500 90,000 4109)102

3 S 27,500

4 B1[L 3.000 90,000 6,665 51

5 5 5,000

B PS5

In diesem Fenster wird die Profilliste angezeigt.

In Einstellungen Berechnen kénnen Sie einstellen, mit wie viel Nachkommastellen und in welcher
Dimension die Daten angezeigt werden.

Anzeige
" nomal

™ mit Rlickfederng

™ mit Bohrungen/dusschnitten

AuRerdem wahlen Sie in Einstellungen Profilliste, Anzeige, ob Sie neben Radius/Winkel entlastet
auch Radius/Winkel belastet im Profillistenfenster angezeigt werden sollen (nur bei der Option
Technologiemodul I: Rickfederung). Weiterhin kénnen Sie einstellen, ob Bohrungen/Ausschnitte
dargestellt werden sollen.

Profillistenfenste
’1-1 ax. gleichzeitig: |3_

In Einstellungen Profilliste, Profillistenfenster geben Sie an wie viele Fenster gleichzeitig sichtbar
sein sollen.

In den Spalten Radius/Winkel zeigt lhnen der farbige Hintergrund an, ob Sie mit dem Schalter
Profilliste Belastet den Zustand entlastet oder belastet eingestellt haben.

Eine 0 in einem Eingabefenster wird der besseren Ubersichtlichkeit wegen nicht dargestellt. Ein
leeres Eingabefeld z.B. bei der Richtung bedeutet also 0°.

Um Werte in einem Eingabefenster zu variieren, aktivieren Sie das Fenster und benutzen Sie einfach
die Bild auf/ab-Tasten (Pg Up/Dn); der Wert im Eingabefenster andert sich um eine vordefinierte
Schrittweite. Haben Sie gleichzeitig weitere Fenster getffnet, deren angezeigte Daten von der
Profilliste abhangig sind, andern sich deren Werte automatisch mit. Mit welcher Schrittweite sich die
Werte &ndern, stellen Sie in Einstellungen Maus ein.

Klicken Sie eine Zeile der Tabelle an, wird das zugehdrige Profilelement der Profilzeichnung auf der

Zeichenflache hellblau markiert. Umgekehrt kdnnen Sie auch eine Profilelement der Profilzeichnung

identifizieren, wodurch die zugehdrige Zeile im Profillistenfenster aktiviert wird.

Alle Abmessungen werden lhnen in der Einheit mm angezeigt, wenn Sie in Einstellungen Berechnen
die Zahlendarstellung Metrisch eingestellt haben. Bei Imperial werden alle Abmessungen in inch
angezeigt.

Hinweise:
In einigen Eingabefenstern kdénnen die Werte durch Betatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur
schrittweise verandert werden. Die Voreinstellung dazu befindet sich in Einstellungen, Maus.
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In einigen Eingabefeldern sind weitere Funktionen tber das @ Kontextmenu (rechte Maustaste)

aufrufbar:

e Cut, Copy, Paste, Delete: Dient zum Ubertragen von Werten {iber die Zwischenablage.

e Copy To All: Ubertragt den Wert des Eingabefeldes in die entsprechenden Eingabefelder aller
anderen Profillisten.

e Calculator: Ruft den Taschenrechner auf und kopiert den Wert des Eingabefeldes in die dessen
Anzeige. Beim Schlie3en des Taschenrechners und Driicken der Eingabetaste oder des
Tabulators wird das Rechenergebnis in das Eingabefeld Gbernommen.

3.34 Riuckfederung

Stich: Stich 1 +| *0 200,000
Geriistab 300,000 30 150,000
Bandbreite: 105,456 Richt.[*):

Nr. | Typ Ri| Radius entl | Winkel entl | Radius bel. |Winkel bel. | gestrLa Eel
1 6,000
B L 1,500 75,000 1468 76142 2553 @
1= 30,000
B1[R 1.000 75,000 0,574 TE142 1.898] 77
s 5,000
B1 R 1,000 90,000 0574 91,371 2.278| 77
1= 5,000
PS

FIEEIEIEEE

Zur Konstruktion der Rollenwerkzeuge wird die Form des Profils in Uberbogenem (lberdriicktem)
Zustand benétigt. Die Uberbiegung muss so ausgelegt sein, dass man nach Entlastung und
Ruckfederung die gewiinschte Profilform erhalt.

Die Rickfederung des Profils wird automatisch berechnet, wenn Sie z.B. mit Hilfe der Funktion
Profilliste CAD-Kontur einlesen einen Profilquerschnitt definieren (Nur bei der Option
Technologiemodul I: Ruckfederung). Aul3erdem wird die Riuckfederung berechnet, wenn Sie im
Profillistenfenster einen neuen Biegewinkel eingeben oder in der Zeichnung &ndern.

Voraussetzung ist, Sie haben im Projektdatenfenster einen Werkstoff eingetragen. Die Riickfederung
wird berechnet aus den Materialdaten E-Modul und Streckgrenze; es wird das Verfahren nach
Kalpakjian benutzt.

Die Rickfederung wird Ihnen im Profillistenfenster angezeigt, wenn Sie in Einstellungen Profilliste die
Anzeige mit Riuckfederung gewahlt haben.

Mit dem Schalter Prdfilliste Belastet wahlen Sie, ob zur Anzeige, zur Konstruktion und zur
Berechnung der entlastet oder belastete Zustand benutzt werden soll.

Hinweis: Eine alternative Moglichkeit, die Riickfederung zu vermeiden, ist das Winkel-Radius-
Verfahren, siehe Bogentypen B4.

3.3.5 Gestreckte Lange

Die gestreckte Léange und damit die Breite des flachen Bandes werden ublicherweise in Abhangigkeit
won Blechdicke, Biegeradius und -winkel berechnet, siehe Grundlagen. In der Realitat gibt es jedoch
noch weitere Abhangigkeiten, z.B. von Material, Biegeverfahren und Biegewinkelfolge, wie
Untersuchungen am PtU der Technischen Hochschule in Darmstadt ergeben haben. Praktiker
bestétigen, dass sie diese Erfahrung auch schon gemacht haben.

Diese Einflisse lassen sich heute noch nicht durch ein allgemein gultiges Berechnungswverfahren
erfassen, sondern mussen individuell und empirisch definiert werden. Dazu enthélt PROFIL die
Mdglichkeit, jedem Bogenelement ein individuelles Berechnungsverfahren zuzuordnen. Dabei kann
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man entweder ein Standardverfahren wahlen wie Oehler, DIN, Mittellinie oder man definiert eigene
Verfahren, die auch mit empirischen Korrekturen versehen werden kénnen. Letztere sind wichtig,
wenn zwecks Einsparung von Gerlsten gré3ere Winkelanderungen notwendig sind und daraus
folgend Tiefzieheffekte auftreten. Ein weiterer wichtiger Anwendungsfall sind in das Profil eingewalzte
Sicken, bei denen Standard-Berechnungsverfahren versagen.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, selektieren Sie ein Profilelement vom Typ Bogen (B1..B4), das Sie
modifizieren méchten. Oder selektieren Sie ein beliebiges Profilelement vom Typ Bogen, wenn Sie
mehr als ein Element modifizieren mdchten. Rufen Sie die Funktion wahlweise auf:

e Hauptmeni: Profilliste, Ber.-Verfahren.

e Wenn Sie im Prdfillistenfenster ein Profilelement vom Typ Bogen (B1..B4) angeklickt haben,
erscheint in der Mitte oben eine weil3e oder farbige Schaltflache. Weil3 bedeutet, dass fir diesen
Bogen das Berechnungverfahren Oehler eingestellt ist. Farbig bedeutet, es ist ein anderes
Berechnungsverfahren eingestellt. Klicken Sie auf die Schaltflache.

Es erscheint das Fenster Ber.-Verfahren:

i Ber.-Verfahren ? X

Standard
-Oehler
-DIN 6935 Ta|
-DIN 6835 Ku|
-Mittellinie |
Eigene

- Userl

| Lage der neutralen Faser: f als Funktion von rifs (1 = Blechmitte)
: IR TP

bis ri/s |

| Zuweisen an——
| | @ aktuelles Bogenelement |
|  alle Bogenele. des Stichs |

< ) Md‘_f_d -f xﬁbbruch1 P Hilfe

Funktionsweise

In diesem Fenster kénnen Sie:

¢ Ein Berechnungsverfahren auswahlen und entweder dem aktuellen Bogenelement, allen
Bogenelementen eines Stichs oder allen Bogenelementen aller Stiche zuordnen.

¢ Eigene Berechnungswerfahren nach dem Eaktorenverfahren durch Ausfiillen einer Tabelle
parametrieren.

e Zu eigenen Berechnungwerfahren empirisch ermittelte Langenkorrekturen eintragen.

¢ Die Berechnungsverfahren speichern.

Explorer (links)
Der Explorer ist unterteilt in Standardverfahren, die fest im System hinterlegt und nicht &nderbar sind,
und eigenen Verfahren, die als Beispiele dienen und vom Anwender beliebig abgeéandert und erweitert

werden kdnnen. Im @ Kontextmenil, das Sie durch Rechtsklick auf ein eigenes Verfahren aufrufen,
finden Sie Funktionen, mit denen Sie die Liste der eigenen Berechnungswerfahren erweitern oder
kirzen kdnnen:

e Einfugen

Anfligen

Ausfligen

Umbenennen

Zuweisen an:

¢ aktuelles Bogenelement

¢ alle Bogenelemente des Stichs
e alle Stiche
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3.3.5.1

Hier wahlen Sie, an welche Bogenelemente das gewéahlte Berechnungsverfahren zugewiesen werden
soll, wenn Sie den Button Zuweisen driicken.

Faktorentabelle (Bildmitte)

In dieser Tabelle parametrieren Sie lhre eigenen Berechnungsverfahren nach dem Eaktorenverfahren.
Achten Sie darauf, dass am Ende der Tabelle in der Spalte ri/s ein gentigend grol3er Wert steht (z.B.
999), so dass allen in der Praxis auftretenden ri/s ein Faktor flr die gestreckte Lange zugewiesen
werden kann.

Grafik (rechts)
Die Grafik zeigt den Faktor fiur die Position der neutralen Faser f als Funktion von ri/s. Dies
erleichtert die Kontrolle, ob Sie die Tabelle fehlerfrei ausgefillt haben.

Speichern
Speichert die Berechnungsverfahren in die Eaktorendatei, die in Einstellungen, Berechnen eingestellt
ist. Diese Datei wird bei jedem Start von PROFIL eingelesen.

Zuweisen
Weist das gewahlte Berechnungsverfahren dem oder den Bogenelementen zu.

Siehe auch: Grundlagen.

Grundlagen

Die Bandbreite eines Profils ist die Summe der gestreckten Langen aller Profilelemente der
Profilliste. Im Falle eines Profilelements vom Typ S (Strecke) ist die gestreckte Lange mit der Lange
der Strecke identisch. Im Falle eines Profilelements vom Typ B (Bogen) wird die gestreckte Lange
berechnet, indem man eine neutrale Faser (blau) annimmt, die beim Biegen ihre Lange nicht
verandert. Damit ist die gestreckte Lange L gleich der Lange der neutralen Faser.

a

360°

L=2x(r, +f%)-

mit:
L = gestreckte Lange oder Lange der neutralen Faser (blaue Linie)
ri = Innenradius
f = Lage der neutralen Faser (O = Blechinnenseite, 1 = geometrische Mitte)
s = Blechdicke
a = Biegewinkel

Die neutrale Faser liegt bei gro3en Radien genau in der Blechmitte, der Faktor f fur die Lage der
neutralen Faser ist 1. Je kleiner der Radius, desto mehr ist die neutrale Faser in Richtung
Blechinnenseite verschoben, der Faktor fist <1. Bei scharfkantigem Biegen, d.h. mit Innenradius
nahe O, liegt der Faktor f etwa im Bereich 0,4 .. 0,5.

Um den Faktor f fir die Lage der neutralen Faser im Blech zu ermitteln, gibt es eine Reihe von
Ansatzen, von denen zwei sich in der Praxis bewahrt haben, das Oehler- und das DIN-Verfahren.
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Oehler-Verfahren

1.0

0.9

0.8

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

O 50—
90°

30°

S=70,.8.0)

Beim Oehler-Verfahren ist der Faktor f abhangig vom mittleren Radius rm, von der Blechdicke s
und vom Biegewinkel a. Wegen dieser drei Abhangigkeiten ist das Oehler-Verfahren das
genaueste Berechnungswerfahren, solange reines Biegen vorliegt.

DIN 6935-Verfahren

-

Berechnung nach Formel:

Ermittlung aus Tabelle:

0.9

0.8

0.7

0.6

0.5

04

0.3

0.2

0.1

=065+ 19"
2 K3

ri/s >0,65 .. 1,0 >1,0..1,5 >15..2,4
f 0,6 0,7 0,8
mit:

f = Lage der neutralen Faser
ri = Innenradius

>2,4..3,8 >3,8
0,9 1,0
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3.3.5.2

s = Blechdicke

DIN 6935 beschreibt ein praxisgerechtes Berechnungswverfahren in Abhangigkeit von Innenradius ri
und Blechdicke s, ebenfalls fur reines Biegen. Voreinstellung nach Tabelle oder nach Formel:
siehe Fenster Gestreckte Lange. Im Diagramm sind beide Varianten dargestellt. Da das DIN-
Verfahren nur zwei Abhangigkeiten hat, ist es weniger genau als das Oehler-Verfahren. Wegen
seiner Einfachheit (insbesondere der Handhabung der Tabelle) wird es gerne fir die manuelle
Ermittlung der gestreckten L&nge benutzt.

Hinweise:

e Das gewunschte Berechnungverfahren wéahlen Sie im Eenster Gestreckte Lange..

e Andern Sie das Berechnungswverfahren nicht mehr, wenn Ihr Projekt mehr als einen Stich besitzt
oder Sie bereits die Profilblume erzeugt haben. In diesem Fall wirden Sie unterschiedliche
Bandbreiten in den einzelnen Stichen erhalten.

Faktorenverfahren

Beim Faktorenverfahren wird die Lange einer neutralen Faser im Blech berechnet. Dabei wird die
Lage der neutralen Faser durch einen Faktor f angegeben, der zwischen 0 und 1 liegt:

f = 0 bedeutet, die neutrale Faser liegt auf der Innenseite des Bleches;
f = 1 bedeutet, die neutrale Faser liegt genau in der Blechmitte.

Zusétzlich kénnen noch ein Korrekturfaktor k1 (in %) und ein Korrektursummand k2 angegeben
werden.

Die gestreckte Lange eines gebogenen Blechabschnitts wird dann berechnet zu:

w

5 [24

5)

k
. I+ )+ k
360° ( 100) 2

L=2ar+f-

mit:
L = gestreckte Lange oder Lange der neutralen Faser (blaue Linie)
ri = Innenradius
f = Lage der neutralen Faser (0 = Blechinnenseite, 1 = geometrische Mitte)
s = Blechdicke
a = Biegewinkel
k1 = Korrekturfaktor in % (pos. oder neg.)
k2 = Korrektursummand in mm (pos. oder neg.)

Faktor f, Korrekturfaktor k1 und Korrektursummand k2 sind in der Datei in
Abhangigkeit vom Verhaltnis Innenradius/Blechdicke und Biegewinkel angebbar.
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3.3.6 Profilrollenfenster

Ralle Mr.: 10 Eraite: 50,000
Sach-Nr.: A4865.R01.U7 Max @: 127.000
Klassif.: ehr.. I

Nr. | Breite Dwrchm. | Radius Winkel FE
1 100.000 1.000
-20,000{ 100,000 0,500) 90,000
-20,000{ 127,000 1.000
20,000 127.000 1.000) 270,000
20.000) 100,000 0,500
30.000) 100,000 1.000

[=r IS RPN

In diesem Fenster werden Ihnen die Daten der Profilrolle und der Distanzrolle angezeigt.

Das Fenster enthélt im oberen Teil folgende Daten:

Rolle Nr. Breite
Sach-Nr. Max. Durchmesser
Klassifizierung Distanzrolle

ehr.. |

Nach Driicken der Taste Mehr 6ffnet sich das Profilrollen-Zusatzdatenfenster

Ferner im unteren Teil die Liste der Rolleneckpunkte:

Breite Durchmesser
Radius Winkel
PE

Klicken Sie eine Zeile der Tabelle an, wird der zugehdrige Rolleneckpunkt der Rollenzeichnung auf
der Zeichenflache durch eine kleines Fadenkreuz in der voreingestellten Markierfarbe markiert.
Umgekehrt kénnen Sie auch einen Eckpunkt der Rollenzeichnung identifizieren, wodurch die
zugehdrige Zeile im Profilrollenfenster aktiviert wird.

Alle Abmessungen werden lhnen in der Einheit mm angezeigt, wenn Sie in Einstellungen Profilliste
die Zahlendarstellung Metrisch eingestellt haben. Bei Imperial werden alle Abmessungen in inch
angezeigt.

Hinweis:
In einigen Eingabefenstern kénnen die Werte durch Betatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur
schrittweise verandert werden. Die Voreinstellung dazu befindet sich in Einstellungen, Maus.
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3.3.7 Profilrollen-Zusatzdatenfenster

DynaSimDemo.R03 Unten ? *
@ Welle: so,000] ¥ angetrieben
Bohrung: |NDSD j Edit|ﬁ|n|ﬂ|
Laufbuchse: 675 Edit
Benennungsrille: |GSI:|><8 Edit
Material: 2080 Edit
Fertigungsverfahren: | j
Oberflache: | j
Zusatz: | -
Bemerkungen: | j

ok | X Apbrucd 2 wife |

259

Dieses Fenster erscheint, wenn Sie im Profilrollenfenster die Taste Mehr driicken. Es gilt sowohl fir
Formrollen als auch fur Distanzrollen. Zu jeder Rolle lassen sich folgende Zusatzdaten parametrieren:
Durchmesser Welle

Angetrieben
Bohrung

Laufbuchse

Benennungstille
Material

Fertigungsverfahren, Oberflaiche, Zusatz, Bemerkungen (Default-Namen)

Bohrung:

Beispiel: Schulter und Sicherungsringnut in
der Bohrung zur Befestigung einer Seitenrolle

auf einem Achsbolzen

In dieser Zeile kdnnen weitere Eigenschaften der Bohrung parametriert werden. Dies kénnen sein:
Sicherungsringnuten, Schultern, Fasen und Rundungen. Jede Eigenschaft hat einen Namen (im
Beispiel NO50), der einem Dateinamen entspricht (hier: NO50.pbh).

Wichtig: Eine in das Projekt geladene Bohrung kénnen Sie mehreren Rollen zuordnen; die
Einzelheiten der Bohrung existieren jedoch nur einmal im Projekt. Dies bedeutet: Wenn Sie

Bohrungseinzelheiten @ndern (Uber Edit), werden alle Rollen geéndert, denen die Bohrung mit dem
gleichen Namen zugeordnet ist. Sollen Rollen eines Projekts unterschiedliche Bohrungseinzelheiten
bekommen, wahlen Sie unterschiedliche Namen.

Edit:
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Sicheringsnuten, Schulter, Rundungen, Fasen ? X

Parametrierfenster fir das obige Beispiel

Das Parametrierfenster fur die Bohrungseinzelheiten 6ffnet sich. Es kdnnen eingestellt werden:

e Schultern an den Stirnseiten wahlweise rechts oder links mit Vorgabe Breite und Hohe.

e Sicherungsringnuten mit Vorgabe Abstanden von den Stirnseiten, Breite und Tiefe. Wahlweise
auch mit Abstand untereinander, wenn die Abstande von den Stirnseiten auf Null stehen. In
diesem Fall werden die Sicherungsringnuten symmetrisch angeordnet. Auch kann eine der
Absténde von einer Stirnseiten vorgegeben werden fir unsymmetrische Positionierung. Soll nur
eine Nut erscheinen, wird der zweite Abstand auf Null gesetzt (s. Beispiel).

e Fasen mit Vorgabe Breite (linkes Eingabefeld) oder alternativ Rundungen mit Vorgabe Radius
(rechtes Eingabefeld) auf beiden Seiten.

Tragen Sie fir nicht bendtigte Bohrungseinzelheiten einfach eine Null in die zugehorenden

Eingabefelder ein.

Beispiel: Seitenrolle mit Schulter und
Sicherungsnut bertragen nach CAD

Die Bohrungseinzelheiten werden angezeigt und ausgegeben

o auf der Zeichenflache,

e in den CAD-Ausgaben ActiveX, DXF und STEP in 2D und 3D (Zeichnung -> CAD, Ausgabe
3DModell -> CAD, Export),

¢ in den Druck- und Plotausgaben (Datei, Druckvorschau, Datei, Drucken, Datei Plotten),

e in den NC-Ausgaben (Ausgabe NC erzeugen, Zeichnung -> NC),

¢ im Rollenlager (Ralle, Rollenlager).

Bohrungsdatei 6ffnen: Das Dateiauswahlfenster 6ffnet sich und Sie kénnen eine gewiinschte
Bohrungsdatei (.pbh) in das Projekt laden. Gleichzeitig wird die Bohrung der Rolle zugeordnet, aus
deren Profilrollenfenster Sie das Profilrollen-Zusatzdatenfenster Gber die Mehr-Taste gedffnetChaben.
Danach koénnen Sie die Bohrung weiteren Rollen des Projekts zuordnen, wenn Sie im Eingabefeld
Bohrung die Drop-Down-Box ausklappen. Die Bohrungseinzelheiten werden nach dem Laden im
Projekt gefuihrt und werden mit Datei Speichern oder_Datei Speichern unter.. in die Projektdatei (.pro)
abgespeichert.
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3.3.7.1

3.3.7.2

Bohrungsdatei speichern, speichern unter..: Die Bohrungseinzelheiten werden in eine
Bohrungsdatei (.pbh) gespeichert und kénnen in andere Projekte geladen werden. Wahlen Sie einen
treffenden Namen.

Die Angaben in den Feldern Laufbuchse, Benennungsrille, Material sind Dateinamen; nach
Mausklick in eins der Eingabefelder ¢ffnet sich das Dateiauswahlfenster und Sie kdnnen eine Datei
selektieren.

Die Tasten Edit (in den Zeilen Laufbuchse, Benennungsrille, Material) rufen den in Einstellungen
Allgemein eingestellten Texteditor auf; dieser 6ffnet die Textdatei mit dem im zugehdrigen
Eingabefeld stehenden Namen.

Die Felder Fertigungsverfahren .. Bemerkungen (Default-Namen) sind sowohl bezglich
Feldnamen als auch Feldinhalt vom Anwender frei definierbar. Die Drop-Down-Boxen (Uber das
Pfeilsymbol aufzurufen) enthalten frihere Eingaben und erleichtern damit die Eingabe.

Das gleiche Fenster erscheint auch, wenn Sie in Einstellungen Rollen oder in Einstellungen
Distanzen auf die Schaltflache Mehr driicken. Hier kénnen Sie Standard-Werte eintragen, die immer
dann in eine Rolle kopiert werden, wenn Sie diese neu erzeugen (mit Rolle CAD-Kontur einlesen oder
Profilzeichnung scannen bzw. mit Rolle, Distanzen erzeugen). Auf3erdem kdnnen hier die
Feldnamen der Felder Fertigungsverfahren .. Bemerkungen (Default-Namen) vorgegeben werden.
Wenn das Fenster in Einstellungen Distanzen geéffnet wurde, ist das Feld Material deaktiviert.
Grund: Das Material fur Distanzen wird im Maschinenfenster parametriert. Gleiches gilt fur das Feld
Durchmesser Welle fur Rollen wie fur Distanzen.

Durchmesser Welle

Der Durchmesser der Welle einer Rolle gehért zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollen-
Zusatzdatenfensters angezeigt.

Er wird den Maschinendaten entnommen, wenn die Rolle erzeugt wird und kann bei Bedarf auch
nachtraglich verandert werden. In der Rollenzeichnung kann die Wellenbohrung dargestellt werden;

die Einstellung erfolgt in Einstellungen Zeichnung.

Angetrieben

Angetrieben gehort zu den Rollendaten und wird im Profilrollen-Zusatzdatenfenster angezeigt.

Eine Rolle wird angetrieben, wenn sie mit der Welle formschlissig (z.B. mit eine Passfeder)
verbunden ist. Angetriebene Rollen bewegen das Profil durch die Maschine. Andernfalls handelt es
sich um eine mitlaufende Rolle, deren Drehzahl sich durch die Reibung am Profil einstellt.

Bei der Erzeugung von Rollen werden Unter- und Oberrollen zun&chst als angetrieben und
Seitenrollen als nicht angetrieben markiert. Diese Einstellungen kénnen bei Bedarf von Hand
geéandert werden. Wird fur eine Rolle eine Buchse parametriert, wird die Markierung Angetrieben
automatisch entfernt.
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3.3.7.3 Laufbuchse
Laufbuchse gehort zu den Rollendaten und wird im Profilrollen-Zusatzdatenfenster angezeigt.
Laufbuchse ist der Name einer Datei, die z.B. folgende weitere Informationen enthalt:
@BUSHFI LE Lauf buchse
80. 000 AuBBendur chmesser
H7 Passung Profilrolle
f7 Passung Lauf buchse
Um einer Rolle eine Laufbuchse zuzuordnen, tippen Sie mit der Maus in das Eingabefenster. Wahlen
Sie im Dateiauswahlfenster die gewiinschte Laufbuchsendatei. Laufbuchsen werden haufig fur
mitlaufende (nicht angetriebene) Rollen benutzt; aus diesem Grund wird bei der Wahl einer
Laufbuchse die Markierung Angetrieben entfernt.
Wollen Sie weitere Laufbuchsendateien anlegen, driicken Sie Edit im Profilrollen-Zusatzdatenfenster
und wahlen Sie "Datei, Speichern unter..".
Laufbuchsen werden als separate Eintrége in der Rollenstiickliste gefuhrt, wenn dies in Einstellungen
Stuckliste parametriert ist, auRerdem kann bei den Rollen die zugehérige Laufbuchse in einer extra
Spalte angezeigt werden.
3.3.7.4 Benennungsrille
Benennungsrille gehort zu den Rollendaten und wird im Profilrollen-Zusatzdatenfenster angezeigt.
Benennungsrille ist der Name einer Datei, die z.B. folgende weitere Informationen enthalt:
@BROOVEFI LE Benennungsrille
80. 000 Dur chnesser
8. 000 Rillenbreite
2.000 Rillentiefe
80. 000 Fl ankenwi nkel
Um einer Rolle eine Benennungsrille zuzuordnen, tippen Sie mit der Maus in das Eingabefenster.
Wahlen Sie im Dateiauswahlfenster die gewilinschte Benennungsrillendatei.
Wollen Sie weitere Benennungsrillendateien anlegen, driicken Sie Edit im Profilrollen-
Zusatzdatenfenster und wahlen Sie "Datei, Speichern unter..".
Die Angaben in der Datei werden zur Zeit noch nicht ausgewertet; die Benennungsrille (Name der
Datei) kann jedoch als Spalte der Rollenstickliste parametriert werden.
3.3.7.5 Material

Material gehort zu den Rollendaten und wird im Profilrollen Zusatzdatenfenster angezeigt.

Material ist der Name einer Zuschlagsdatei, die zur Ermittlung der RohmalR3e aus den Istmal3en der
Rolle benutzt wird.

Um einer Rolle ein Material zuzuordnen, tippen Sie mit der Maus in das Eingabefenster. Wahlen Sie
im Dateiauswahlfenster die gewiinschte Zuschlagsdatei.

Wollen Sie weitere Zuschlagsdateien anlegen, driicken Sie Edit im Profilrollen-Zusatzdatenfenster
und wahlen Sie "Datei, Speichern unter..".
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Wenn Sie das Profilrollen Zusatzdatenfenster aus Einstellungen Distanzen (Schaltflache Mehr)
aufgerufen haben, ist das Eingabefeld Material gesperrt. Tragen Sie das Material fuir Distanzen
stattdessen in das Maschinenfenster unter Distanzen ein.

Das Material (Name der Datei) kann als Spalte der Rollenstiickliste parametriert werden.

3.3.7.6 Fertigungsverfahren, Oberflache, Zusatz, Bemerkungen

Fertigungsverfahren, Oberflache, Zusatz, Bemerkungen (Default-Namen) sind optionale Zusatzfelder,
deren Feldnamen in Einstellungen Rollen lber die Schaltflache Mehr frei parametriert werden
kdnnen. Sie gehdren zu den Rollendaten und werden im Prdfilrollen Zusatzdatenfenster angezeigt.

PROFIL merkt sich Neueintrage in die Datenfelder; diese kénnen spater mit Hilfe der Drop-Down-Box

wieder aufgerufen werden, wenn Sie auf das Pfeilsymbol tippen. Um Eintrage aus der Drop-Down-
Liste zu entfernen, rufen Sie den zu léschenden Eintrag auf und driicken Sie auf der Tastatur Entf.

3.3.8 Zeichenflache

Die Zeichenflache ist sténdig als Hintergrund sichtbar. Mit dem Navigator in der rechten oberen Ecke
der Zeichenflache kénnen Sie den Bildausschnitt wahlen

gl

Um einen besseren Uberblick tiber die GroRenverhaltnisse zu haben, kénnen Sie bei 2D-
Zeichnungen wahlweise ein Hintergrundraster hinzuschalten.

Was auf der Zeichenflache dargestellt wird, kénnen Sie mit folgenden Funktionen wahlen:
Zeichnen Stich Zeichnen Kennwerte
Zeichnen Blume ineinander Zeichnen Blume untereinander
Zeichnen Blume hintereinander Zeichnen Rollen

Zeichnen PSA - Profil-Spannungs-Analyse

Haben Sie Blume angewahlt, wird nur der aktive Stich in den eingestellten Farben dargestellt. Um
einen anderen Stich zu aktivieren, haben Sie folgende Méglichkeiten:

e Anwahlen des Stichs im Profil-Explorer;

o Aktivieren des Profillistenfenster (falls das Fenster schon angezeigt wird);

¢ Identifizieren eines Streckenelementes (nicht Bogenelementes!) in der Zeichnung.

Innerhalb des aktiven Stiches kdnnen Sie Strecken- und Bogenelemente identifizieren; diese &ndern
ihre Farbe. Die Daten des selektierten Profilelements werden in der Statusleiste am unteren Bildrand
angezeigt. Gleichzeitig wird das zugehdorige Profilelement im Profillistenfenster aktiviert, wenn das
Fenster gedffnet ist.

In der Rollenzeichnung kénnen Sie Rollen und Rolleneckpunkte identifizieren, diese andern ihre
Farbe. Die Daten des selektierten Rolleneckpunkts werden in der Statusleiste am unteren Bildrand
angezeigt. Gleichzeitig wird der zugehorige Rolleneckpunkt im Profilrollenfenster aktiviert, wenn das
Fenster gedffnet ist.
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Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf ein Zeichnungselement klicken, erscheint das @
Kontextmeni Profilkonstruktion oder Rollenkonstruktion, abhéngig davon, ob gerade die Profil-
oder Rollenzeichnung auf der Zeichenflache angezeigt wird. Nach Anklicken einer Wellen- oder
Rollenmittellinie mit der rechten Maustaste kénnen Sie Uber das Kontextmeni Maschinendaten
den Arbeitsdurchmesser, den Bezugspunkt und den Neigungswinkel verandern.

Mazchinendaten anderm——————
’7 [~ Raollenabmessungen beibehalten

In Einstellungen Rollen, Maschinendaten andern wahlen Sie aus, ob dabei die
Rollenabmessungen beibehalten oder ob die Rolle unter Beibehaltung der Arbeitskontur angepasst
werden soll.

Mit der Funktion Zeichnen, Anzeigen, Mal3e schalten Sie alle MaRRe voriibergehend aus und wieder
ein. Mit der Funktion Anschauen kénnen Sie sich die gesamte Zeichnung in den eingestellten
Farben anzeigen lassen; diese Funktion wird ebenfalls aufgerufen, wenn Sie mit der rechten
Maustaste in den Zeichnungshintergrund klicken.

Wollen Sie die Zeichenflache vergroZern, kénnen Sie mit Eenster sichtbar die Profillistenfenster

wegschalten.
—Zeichnungsfarber———————
Hilkslinien:
Wallinien Prafil: T =
Wollinien Folle: T =
Text: |3 =
¥ “orgabe

In welchen Farben die Zeichnung dargestellt wird, kdnnen Sie in Einstellungen, Farben,

Zeichnungsfarben wahlen.

—Farben Leichenflache———
|k bine
Markiert
Hintergrund

Profil-E =plarer
[¥ “orgabe

Die Farben der Zeichenflache stellen Sie in Einstellungen, Farben, Farben Zeichenflache ein.

rZeichnen Blume 30—
e ."45°r“an°f“135°5

z- Skallerung 0,250

Wenn eine 3D-Zeichnung angezeigt wird, stellen Sie in Elnstellungen Zeichnung, Zeichnen Blume
3D den Perspektiwinkel und die Skallerung in z- R|chtung ein.

Zeichenhohe: 3,000
In Einstellungen Zeichnung, Text stellen Sie die gewunschte Zeichenhdhe fur Texte ein.

rRazter—

f*ﬁfé

[ 1mm

£ Bmm

| £ 10 mm ;
| g 1200 p[  0B00 |
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3.3.9

In Einstellungen Zeichnung, Raster wahlen Sie, welchen Abstand die Rasterlinien haben sollen oder
ob keine Rasterlinien sichtbar sein sollen.

Diff. zu Hintergrundfarbe I'I 1]

”Farbe der Rasterinien——————

Wahlen Sie in Einstellungen, Farben, um wie \iel die Farbe der Rasterlinien von der in Farben
Zeichenflache eingestellten Hintergrundfarbe abweichen soll.

Mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragen Sie die Zeichnung in Ihr CAD-System; mit der
Funktion Zeichnung -> NC in Ihr NC-System.

Materialfenster

@ Material Docol CR460LA - a b4

@| = | E‘J (4] 1mp. Mattib| [4] [mpml'l'x‘l'l
Spannungs-Dehnungs-Diagr. % als Wertetabelle (T als analytische Funktion

Materiaidatei: F:: Wsers\Public\Documents\UBECO\PROFIL \Docol CRAS0LA
Materialname: [pocol crRas0LA Defng. | A
Lieferant: |ssas ;

: | 211000 MPa |
R i 5280 00046
Querkontraktionszahl: | 0,300 532,00 00143

540,00 10,0597
Rift: U ﬂ 5440 00992

ROO, R45, R90: [ 1s0 [ 120 | 190 5480 01522

B rietorvengenerata] |2 020
o | xl7]

Farbig dargestellte Werte werden im PROFIL-
Grundmodul zur Berechnung benutzt. Die
ubrigen Werte dienen nur zur FEM-Ausgabe

Das Materialfenster dient zur Parametrierung der Materialdaten des verwendeten Bandmaterials. Es

wird gedffnet mit der Funktion Bearbeiten Material oder mit der Schaltflache ‘ in der oberen

Schaltflachenleiste. oder durch Mausklick in das Eingabefeld Werkstoff im Projektdatenfenster. Es

ist in der oberen Zeile umschaltbar zwischen

e Spannungs-Dehnungs-Diagr. als Wertetabelle fir das PROFIL-Grundmodul (farbig
gekennzeichnete Eingabefelder) und die FEM-Erweiterung (alle Eingabefelder).

e Spannungs-Dehnungs-Diagr. als analytische Funktion nur fir die FEM-Erweiterung.

Spannungs-Dehnungs-Diagr. als Wertetabelle: Diese Variante ist sinnwll, wenn Sie bereits eine
Wertetabelle vorliegen haben (z.B. aus einem Zugversuch) oder wenn die Kunve grafisch vorliegt und
Sie diese mit Hilfe des FlieRkurvengenerators annéhern wollen.

Materialdatei: Dieses Feld zeigt den gesamten Pfad und den Dateinamen der gewahlten
Materialdatei an. Ein Mausklick auf dieses Feld 6ffnet den Dateiexplorer, so dass Sie eine andere
Materialdatei auswahlen kdnnen. Materialdateien haben die Dateinamen-Erweiterung .mat.

Materialname, Lieferant: Frei wahlbare Begriffe.

E-Modul: Dies ist die Steigung der Hookeschen Gerade, d.h. Verhaltnis Spannung zu Dehnung im
elastischen Bereich des Spannungs-Dehnungs-Diagramms. Es betrégt fur Stahl etwa 211 MPa und
fur Leichtmetalle um die 70 MPa. In der PROFIL-Grundwversion wird das E-Modul fir die Berechnung
der Rickfederung benutzt.
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Querkontraktionszahl: Auch Poissonzahl genannt. Dies ist bei Belastung das Verhdltnis der
relativen Anderung der Dicke zur relativen Anderung der Lange.

Dichte: Aus der Dichte des Materials berechnet das PROFIL-Grundmodul das Gewicht des Profils in
kg/m und gibt es in der Kennwerttabelle aus.

Min. Innenradius / Blechdicke, der nicht unterschritten werden sollte, wenn Risse auf der
AuR3enseite einer Biegezone vermieden werden sollen.Aul3erdem ist die Gultigkeit der

Statikkennwerte wegen mdoglicher Kerbwirkung in diesem Fall nicht gewahrleistet. Ist Ri/t in

Herstellertabellen angegeben, kann er hier eingetragen werden. Wenn nicht, kann er Uiberschlagig
berechnet werden. Ri/t wird benutzt, um im PROFIL-Grundmodul die Spalte Belastung im

Profillistenfenster zu berechnen.

& Ist der min. Innenradius / Blechdicke Ri/t nicht bekannt, kann er mit dieser Taste Uberschlagig
berechnet werden. Bandmaterial bis 500 MPa Streckgrenze hat meistens Ri/t = 0, d.h. kann
scharfkantig gebogen werden. Im Bereich 600..800 MPa ist Ri/t ungefahr 1, bei 1000 MPa steigt Ri/t
auf etwa 2 und bei 1200 bis 1500 MPa betragt Ri/t = 3,5 .. 4.

R00, R45, R90: Die Lankford Parameter (R-Werte) geben an, wie das Vormaterial beim Kaltwalzen
anisotropisch (d.h. in unterschiedlichen Richtungen) kalt verfestigt wurde. Die Zahlen bedeuten die
Winkelabweichung von der Walzrichtung. Die Parameter werden durch Zugwersuche bestimmt.
Typische Werte fur kohlenstoffarmen Stahl mit Blechdicke 0,6mm sind R0O0 = 1,60, R45 = 1,20 und
R90 = 1,90.

FlielR3kurve: Geben Sie punktweise die Flielkurve (Spannungs-Dehnung-Diagramm) des
verwendeten Materials ein. In die linke Spalte ,Spg.“ wird die wahre Spannung eingetragen, d.h. die
Spannung bezogen auf den eingeschnurten Querschnitt der Zugprobe. In die rechte Spalte ,Dehng.”
Wird die wahre (logarithmische) plastische Dehnung eingetragen, d.h. die wahre Dehnung vermindert
um den elastischen Anteil. Lesen Sie mehr tUber die genaue Definition nach im LS-DYNA KEYWORD
USER'S MANUAL VOLUME Il Material Models.

1. FlieRkurvenpunkt: Dies ist die Spannung an der Streckgrenze, d.h. der Punkt im Spannungs-
Dehnungs-Diagramms, an dem der elastische Bereich in den plastischen tbergeht. Das PROFIL-
Grundmodul berechnet daraus die Bandkantendehnung, PSA und die Rickfederung.

= Materialdatei 6ffnen, speichern, speichern unter ..: Diese Funktion benétigen Sie, wenn Sie
erstmalig eine Materialdatei in ein Projekt einfligen oder Materialdaten von einem Projekt in ein
neues Ubertragen wollen..

ﬂ Ok-Taste: Ubertragt die gewahlten Materialdaten in das Projekt. Mit Speichern Projekt im
PROFIL-Hauptfenster werden anschlielend die Materialdaten in die Projektdatei abgespeichert.

Import MatLib: Im Programmverzeichnis von LS-PrePost befindet sich eine Sammlung von .k-
Dateien, die Materialparameter und FlieRkurven enthalten. Diese lassen sich importieren und danach
in eine PROFIL-Materialdatei (.mat) speichern. Erscheint die Meldung Datei enthélt keine
glltigen FlieBkurvendaten ist die Materialdatei fur das Walzprofilieren nicht verwendbar. Da die
MatLib-Dateien im metrischen Einheiten erstellt sind, schalten Sie bitte vor dem Einlesen PROFIL

in Einstellungen, Berechnen auf metrisch um.

Import TXT: Importieren Sie eine FlieRkune, die z.B. aus einem Zugversuch stammt, aus einer
Textdatei. Die Datei muss pro Zeile zwei Werte enthalten; die entweder Dehnung und Spannung oder
Spannung und Dehnung eines FlieRkurvenpunkts darstellen. Die Werte kénnen Festkommazahlen
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sein, wahlweise mit Komma oder Punkt als Dezimaltrenner, oder in Exponentialschreibweise
dargestellt sein. Trennzeichen zwischen den beiden Werten kénnen Leerzeichen oder Tabulatoren
sein. Schalten Sie bitte vor dem Einlesen PROFIL in Einstellungen, Berechnen auf metrisch oder
imperial um, je nachdem in welchem Einheitensystem die Datei erstellt wurde. Die importierten
Daten koénnen Sie anschlieend durch Aufruf des FlieBkurvengenerators grafisch darstellen und
Uberprufen.

FlieRkurvengenerator: Wenn Ihnen die genaue Flie3kurve nicht vorliegt und Sie dennoch eine
Simulation mit ungefahren Materialdaten durchfiihren wollen, kdnnen Sie mit Hilfe des

FlieR kurvengenerators durch Vorgabe von 3 charakteristischen Kurvenpunkten schnell eine Kurve
erzeugen.

@ Material Docol CRA60LA — ] *

|| B Byme wet| Bywportor|

Spannungs-Dehnungs-Diagr. ( als Wertetabelle % als analytische Funktion

N e =R al e el S toughton-Yoan hardening law vi

E-Modul: r“iﬁﬁﬁﬁ“ MPa

Querkontraktionszahl 0,300

Dichte: [ 78500 Kgsdm3

Rift: [ s

ROO,R45,R90: | 180 | n20 | 1,90

Material constant A r“EEE“EEE Material constant m WE
Material constant B I“zﬁﬁ“o“u? Material constant D ]“‘“0“4“50“
Material constant C I‘“““I?E‘D* ﬁpbt

Spannungs-Dehnungs-Diagr. als analytische Funktion: Alternativ bietet diese Variante die
Mdglichkeit, eine Funktion aus einer Liste zu wahlen und die Parameter so zu variieren, dass die
gewilnschte Streckgrenze, die Festigkeit und die Kurvenform erreicht wird. Analytische Funktionen
sind nur sinnwoll fir die FEM-Ausgabe.

o Ok
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EQ.1:

EQ.2:

EQ.4:

EQ.5:

Swift power law:

r=Keg + Ep:;lﬂ .
where o is true effective stress, g; is the residual plastic
strain at the initial yield point, K 1s a strength coeffi-
cient, €, 1s true effective plastic strain, and n is the work
hardening coefficlent.

Voce law with form:
F=0p+ RHI(I.D— e_-':".FJ ,
where , is the initlal yield stress, R, 1s the stress

differential between  and the saturated stress, and
is a strain coefficient.

Hockett-Sherby law:
_ et
g=A—-Be F,
where A4, B, C, and H are material constants.
Stoughton-Yoon hardening law:
gc=A—Be T 4 De,,
where A, B, C, m and [ are material constants, such that
0<m=10 and D >=0.0. According to Stoughton-
Yoon, “with the exception of metals exhibiting Yield
Point Elongation (YPE) effects, this function can repre-
sent the stress-strain response for both mild and AHSS
steel and aluminum, from the initial yield point
throughout the small strain range, up to the highest
strains realized in bulge tests”. Note that if D = 0.0,
this law reduces to the Hockett-Sherby law (ITYPE = 4).
Also note that if m = 1.0 and [ = 0.0, this law reduces
to the ITYPE = 3 Voce law.

Auszug aus: LIVERMORE SOFTWARE TECHNOLOGY (LST), AN ANSYS COMPANY
LS-DYNA® KEYWORD USER'S MANUAL, VOLUME |, Keyword *DEFINE_CURVE_STRESS

Analytische Funktion: Sie haben die Wahl unter Swift power law, Voce law with form, Hockett-
Sherby law und Stoughton-Yoon hardening law.

Material constant A .. D: Mit Hilfe der Funktionsparameter kénnen Sie die Kurve an die gewlnschte

Kunvenform anpassen. Offnen Sie dazu

Plot: Es wird die gewahlte Kurve mit den eingestellten Funktionsparametern grafisch angezeigt.

$2 Spannungs-Dehnungs-Diagr. als analytische Funktion: Swift power law

é! Edit Strength coeff.

500,0

Work hardening coeff. [ 0,0700

o a

X
cAD
=

Edit: In der Kopfzeile erscheinen die Funktionsparameter und sind unter gleichzeitiger Beobachtung

der Kurve veranderbar.
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3.3.9.1

Mit Hilfe der Bild Auf/Ab-Tasten auf der Tastatur kénnen die Parameter schrittweise verandert
werden.

Hinweise:

e Beim Walzprofilieren kann es auch - ob gewollt oder ungewollt - zu gréReren plastischen
Dehnungen kommen. Damit wahrend der Simulation auch fur gréf3ere Dehnungen immer die
zugehorige Spannung ermittelt werden kann, sollte die FlieRkurve mindestens bis zur Dehnung 2,
besser noch 3 reichen.

¢ Achten Sie darauf, dass die FlieBkurve am Ende stetig steigend ist, d.h. die Spannung muss auf
den eingeschnirten Querschnitt der Zugprobe bezogen sein.

FlieBkurvengenerator

(nur bei Option Technologiemodul V)

Oftmals liegt die genaue FlieRkurve des verwendeten Materials nicht vor und kann nicht kurzfristig
ermittelt werden. Dennoch méchte man eine EEM-Simulation mit ungefahren Materialdaten
durchfiihren. Der FlieRkurvengenerator ist ein Hilfsmittel, mit dem man durch Vorgabe von 3
charakteristischen Kurvenpunkten schnell eine FlieBkurve erzeugen kann. Die 3 Punkte sind:
Streckgrenze, Bruchfestigkeit und ein Punkt in der Mitte, der die Ausbuchtung der Kurve beeinflusst.
Die Kurnve miindet tangential in die Hookesche Gerade ein (die durch das E-Modul definiert wird) und
ist mit wachsender Dehnung stetig steigend. Die Anzahl der Kurnvenstitzpunkte ist wahlbar.

$3 FlieBkurvengenerator o [m] X
[ Edit Sparnung | 7023 Plastische Debrung| 1,600 &z, Stiitapunkte )
/
| ——
| —
/
100
P Hife
1 12 14 16 18 X #bbiuch
o Ok

Aufruf der Funktion

o Materialfenster: Taste FlieBkurvengenerator driicken.

Es offnet sich das Fenster FlieRkurvengenerator, das zunachst die in Material, Materialdatei
gewahlte FlieRkurve anzeigt. Wurde vorher keine Materialdatei gewahlt, wird ein Beispiel einer
FlieBkurve angezeigt.

Modifizieren der FlieRBkurve

Die angezeigte FlieRkurve kdnnen Sie auf folgende Weise verandern:

o @ Drucken Sie die Taste Edit. Es werden 3 Kunenpunkte angezeigt.

¢ Klicken Sie auf den Punkt der Streckgrenze (links). Verschieben Sie den Punkt vertikal mit dem

Mauszeiger, um eine andere Spannung an der Streckgrenze festzulegen. Oder geben Sie die
gewilinschte Spannung an der Streckgrenze in das Eingabefeld Spannung in der Kopfzeile ein.
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3.3.10

Die Dehnung dazugehdrende Dehnung braucht nicht eingegeben zu werden; sie ergibt sich durch
das E-Modul des Materials.

¢ Klicken Sie auf den Punkt der Bruchgrenze (rechts). Verschieben Sie den Punkt vertikal und/oder

horizontal mit dem Mauszeiger, um eine andere Spannung oder Dehnung an der Bruchgrenze
festzulegen. Oder geben Sie die gewlinschte Spannung oder Dehnung in das Eingabefeld
Spannung bzw. Dehnung in der Kopfzeile ein.

e Klicken Sie auf den mittleren Punkt, mit dem Sie die Form (Ausbuchtung) der Kurve verandern

kénnen. Schieben Sie den Punkt horizontal oder klicken Sie auf die Pfeiltasten in der Kopfzeile.

e Wahlen Sie in der Kopfzeile die Anzahl Stitzpunke so, dass ein stetiger Kurnvenzug ohne

Knickstellen erscheint.

o Zeichnung kopieren in Zwischenablage: Mit dieser Funktion kopieren Sie FlieRkurve als

Pixelgrafik in die Windows-Zwischenablage (Clipboard). Siehe auch: Kopieren.

o E00 Zeichnung -> CAD: Ubertragt die FlieBkurve als Vektorzeichnung direkt in das CAD-System.

Dabei werden die gleichen Voreinstellungen benutzt wie fur die Funktion Zeichnung -> CAD im
PROFIL-Hauptfenster.

Funktionsweise

Die FlieBkurve wird bei jeder Anderung eines Kurvenpunkts sofort nachgefiihrt. Es entsteht eine neue

FlielRkurve mit den Eigenschaften:

e Tangentialer Ubergang in die Hookesche Gerade

e Stetiger Anstieg mit grof3er werdender Spannung (Wahre Spannung fir FEM, nicht nominelle
Spannung des Zugversuchs)

Nach Driicken der Ok-Taste wird die neue FlieBkune in die FlieBkurventabelle im Abschnitt
Material von Ausgabe, FEM eingetragen.

Maschinenfenster

fEiMaschine: Rollformer T300 I 2lxl
Magchinendatei  Gerist

[il ul EFl Ed ﬂ F =‘Walzgeriist T = Kalibriergeriist @

(= Rollformer T300 & | Maschine: |Riollformer T300
B Fertingertist | (ipers Verh. U:0-Rolle: | 1000 : | 1.400
1 —
0 Arbeitsbreite: 250,000
e Distanzen a: 70,000 Material: |2DBD
L2 —
A1 Geriist: IFeltiggelList Gerlistabstand: 300,000

K alibrierfaktor [#]: I Wmfammarad [=];

[—:I--Zwiscl% Arf. re. Seitenachse
U g
-0

. Achae hten Oben Links 1 Rechts 2
e 50,000 50,000 52,000

- L Arbeits-@: 127.000 177.400 150,000 150,000

- Rl Beaugep x | 200000 200000 200000 200,000
~R2 Bezugep.v: | 150.000) 153000  150,000]  150.000
( []"Wahgeiillll MNeiqungsw.: -30,000

Das Maschinenfenster zeigt lhnen die Maschinendaten des aktuellen Projekts an. Es wird gedffnet

(und wieder geschlossen) mit der Funktion Bearbeiten Maschine oder mit der Schaltflache ﬁ in der
oberen Schaltfidchenleiste.

Das Maschinenfenster arbeitet zusammen mit der Zeichenflache und dem Profilexplorer voll
interaktiv, d.h. durch Anklicken eines Objekts in einem der drei Bereiche werden jeweils die
entsprechenden Objekte in den anderen beiden aktiviert.

Im linken Teil des Fensters befindet sich der Maschinenexplorer.

Der obere Teil des Fensters enthalt folgende Daten:
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Maschine Ubersetzungsverhaltnis
Arbeitsbreite Distanzen

Der untere Teil des Fensters enthélt folgende Daten:
Gerlistname Gerlstabstand
Kalibrierfaktor

(nur bei Kalibriergerusten:)

Umformgrad

und die Tabelle mit den Daten fir die Arbeitswellen/-achsen:

Durchmesser Welle Arbeitsdurchmesser
Bezugspunkt Neigungswinkel

Die Daten der Arbeitswellen/-achsen dieser Tabelle sind fir jedes Geriist separat verfligbar; durch
Anklicken auf einen Eintrag im Maschinenexplorer wahlen Sie die zugehdrigen Geriistdaten an. Sie
sehen zunéchst die Standard-Wellentypen U (Unten), O (Oben), L (Links) und R (Rechts). Hat ein
Gerist Zusatz-Seitenwellen, erkennen Sie dies an den Kennungen z.B. L1, L2 u.s.w. Durch
Anklicken dieser Kennungen wechselt die entsprechende Spalte der Tabelle in z.B. Links 2. und
gleichzeitig wir auch die zugehérige Welle auf der Zeichenflache aktiviert. Auf diese Weise ist
interaktives Arbeiten maoglich.

Nach Rechtsklick auf ein Gerustsymbol des Maschinenexplorers 6ffnet das @ Kontextmenu, tber
das Walz- oder Kalibriergertiste angefuigt oder wieder entfernt werden kénnen. Durch einen
Rechtsklick auf ein Seitenachsensymbol lassen sich Zusatz-Seitenachsen anfiigen und wieder
entfernen.

Bei Aufruf einer der Funktionen Anfiilgen Walzgerist oder Anfiigen Kalibriergerist werden
wahlweise die Arbeitswellendaten des Vorgangergerusts, des Nachfolgegeriists oder des Gertists
aus der Zwischenablage kopiert.

Anfliigen Seitenachse kopiert die Achsdaten der Vorgangerachse. Jedoch wird der Anstellwinkel
verandert, damit die neue Achse auf der Zeichenflache sichtbar und anklickbar ist. Sie sollten den
Anstellwinkel anschliel3end abandern.

Die Menifunktionen am oberen Rand des Fensters und die Schaltflachen der Schaltflachenleiste
dienen zum

= Importieren einer Maschinendatei. Wenn Sie ein neues Projekt beginnen, das noch keine
Maschinendaten enthélt, kbnnen Sie Maschinendaten aus einer Maschinendatei *.m01
importieren, die Sie vorher aus einem anderen Projekt Uber die Export-Funktion erzeugt haben.

u Exportieren einer Maschinendatei *.m01

EF Anfliigen Walzgerust: Hinter dem aktuellen Walzgerust, das Sie im Maschinenexplorer
markiert haben, wird ein neues Walzgerist angefligt. Dabei werden ohne Nachfrage die Daten
des Vorgangergerusts einkopiert. Deshalb ist es empfehlenswert, diese einzutragen bevor das
néchste Gerust angeflgt wird. Wollen Sie die Daten des Nachfolgegerusts oder die Daten aus
der Zwischenablage einkopieren, benutzen Sie die Funktion Anfiigen Walzgerist aus dem

Hauptmeni oder dem @ Kontextmend.

EC Anfligen Kalibriergerist: Hinter dem aktuellen Kalibriergeriist, das Sie m Maschinenexplorer
markiert haben, wird ein neues Kalibriergeriist angefiigt. Ebenso wie oben werden auch hier die
Daten des Vorgangergerists einkopiert.

9 Entfernen Gerist.

Beachten Sie, dass die Reihenfolge entgegen der Bandlaufrichtung so festgelegt ist: zuerst
Kalibriergerlste, anschlie@end Walzgeriste. FO1 ist immer das letzte Walzgerust in
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Bandlaufrichtung (das dem Profil die fertige Form gibt), bei Rohren die Schweif3station. CO1 ist das
letzte Kalibriergerust in Bandlaufrichtung, das dem Formrohr die fertige Form gibt.

Mazchinendaten anderm——————
’7 [~ Raollenabmessungen beibehalten

Wenn Sie Maschinendaten andern und es sind bereits Rollen vorhanden, wird die Einstellung in
Einstellungen Rollen, Maschinendaten andern wirksam und entscheidet dariiber, wie mit den
Rollen zu verfahren ist.

Alle Abmessungen werden lhnen in der Einheit mm angezeigt, wenn Sie in Einstellungen Profilliste
die Zahlendarstellung Metrisch eingestellt haben. Bei Imperial werden alle Abmessungen in inch
angezeigt.

B! kontextment:

Geriist: IFertigger'u'st EUt I 300.000

o - opy
Falibrierfakbar [%]: I I I

Delete

Wwielle Unten Ok Rechts
@ welle: soon0 ¢ DAL 00
Arbeits-0: 127.000 10 Calculator 180,000
Bezugsp. x: 200,000 T 200,000
Bezugzp. v 150,000 153,000 150,000 150,000
Meigungsw.:

In einigen Eingabefeldern sind weitere Funktionen Uber das Kontextmeni (rechte Maustaste)

aufrufbar:

e Cut, Copy, Paste, Delete: Dient zum Ubertragen von Werten {iber die Zwischenablage.

e Copy To All: Ubertréagt den Wert des Eingabefeldes in die entsprechenden Eingabefelder aller
anderen Gerlste. Wird diese Funktion in einem Eingabefeld Arbeitsdurchmesser des ersten
Gerists aufgerufen erscheint ein Fenster mit der Frage Arbeitsdurchmesser pro Gertist
erhéhen um?. Die Durchmesser aller Vorgangergeriiste werden um den eingegebenen Wert
verringert, so dass sich in Profillaufrichtung eine Durchmessererhthung ergibt. Die Erhdhung
bewirkt Zug in Langsrichtung und verhindert, dass das Profil vertikal ausbeult und dass die
Profilflanken zwischen den Gertisten weniger zurtickfedern.

e Calculator: Ruft den Taschenrechner auf und kopiert den Wert des Eingabefeldes in die dessen
Anzeige. Beim Schlie3en des Taschenrechners und Driicken der Eingabetaste oder des
Tabulators wird das Rechenergebnis in das Eingabefeld Gibernommen.

3.3.10.1 Maschinenexplorer

B8 BB E-E-E-E
M
)
o
e

Maschinenexplorer einer typischen
Walzprofiliermaschine (links)
und Rohrschweil3anlage (rechts)
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3.3.10.2

Der Maschinenexplorer wird im linken Teil des Maschinenfensters angezeigt.

Im Maschinenexplorer bedeuten
e F = Walzgerist (Forming Stand, fir offene Profile und geschweif3te Rohre)
e C = Kalibriergerist (Calibration Stand, nur fir geschweif3te Rohre)

Der Maschinenexplorer ist ebenso wie der Profilexplorer gegen die Bandlaufrichtung aufgebaut, d.h.
ganz oben steht das Fertiggerust (letztes Geriist der Maschine).

Eine reine Profiliermaschine (fur offene Profile, s. linkes Bild) hat nur Walzgeriste (z.B. FO1..F16).
Eine Rohrschweif3maschine (fur geschweil3te Rundrohre oder Formrohre, s. rechtes Bild) hat zuerst
Kalibriergeruste (gegen die Bandlaufrichtung gesehen), z.B. C01, C02, C03. Danach folgt die
Schweil3station (FO1), danach die Messerstationen (Fin-Pass), z.B. FO2, FO3, FO4) und danach
folgen die Walzgeruste (z.B. F05..F10).

Haben Sie ein Gerlst durch einen Mausklick aktiviert, werden Ihnen auf der rechten Seite die zum
Geriist gehdrenden Daten angezeigt:

Geristname Geriistabstand

Kalibrierfaktor
(nur bei Kalibriergerusten:)

Umformgrad

Weiterhin sehen Sie die Daten der Standardwellen oder -achsen (Unten, Oben, Rechts, Links):

Durchmesser Welle Arbeitsdurchmesser
Bezugspunkt Neigungswinkel

Besitzt das Gerlist Zusatz-Seitenachsen, kdnnen Sie die Daten durch Mausklick auf ein
Zusatzachsensymbol (z.B. L2) sichtbar machen.

Der Geriustname ist zunachst FO1..Fnn fur Walzgerlste und CO1..Cnn fur Kalibriergeruste. Im Feld

Gerlstname kdnnen Sie den Namen andern; der gednderte Name erscheint dann auch im im

Maschinenexplorer.

Maschine

Die Maschinenname ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im oberen Teil des

Maschinenfensters angezeigt.

Hier tragen Sie eine beliebige Bezeichnung ein, die Ihre Maschine oder den Aufstellort Ihrer
Maschine kennzeichnet. Der Maschinenname wird ebenfalls angezeigt im Maschinenexplorer, in der
Kopfzeile des Maschinenfensters und im Feld Maschine des Projektdatenfensters.
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3.3.10.3 Ubersetzungsverhaltnis

Beispiel filr ein Getriebe mit dem Ubersetzungsverhéltnis
15 Z&hne : 24 Zéhne = 1:1,6

Das Ubersetzungsverhaltnis ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im oberen Teil des

Maschinenfensters angezeigt.

Die meisten Profiliermaschinen haben das Getriebe-Ubersetzungsverhéltnis 1 : 1,4. Damit Unter- und
Oberrolle am Profilsteg die gleiche Umfangsgewindigkeit haben, muss der Arbeitsdurchmesser der
Oberrolle das 1,4-fache des Arbeitsdurchmessers der Unterrolle betragen. Dies ist notwendig, damit
die Rollen das Profil schlupffrei antreiben und durch die Maschine ziehen kénnen. Warum wahlt man
nun ein solches Ubersetzungsverhaltnis? Der Grund ist: Profile werden in der Regel nach oben
geoffnet durch die Maschine gefuhrt, d.h. die Bandkanten werden von den Rollen nach oben hin
gebogen. Dies erleichtert auch das Einrichten der Maschine, da man im Tipp-Betrieb leichter von
oben in das Profil hineinschauen kann (Unten ist das Maschinenbett im Weg; man misste mit
Spiegeln arbeiten). Hat die Oberrolle einen groReren Arbeitsdurchmesser, kann man Profile mit
héheren Flanken verarbeiten, ohne dass Gefahr besteht, dass die Bandkanten die oberen Distanzen
bertihren. Unterhalb des Profils braucht dies nicht berticksichtigt zu werden; deshalb lasst sich hier
Material sparen und ein kleinerer Rollendurchmesser ist ausreichend. Ungleiche Arbeitsdurchmesser
oben und unten erfordern ungleiche Drehzahlen der Antriebswellen und damit ein Getriebe-
Ubersetzungsverhéltnis von z.B. 1: 1,4. Manche Profiliermaschinen arbeiten allerdings auch mit dem
Ubersetzungsverhéltnis 1 : 1, wenn liberwiegend Profile mit kleinen Hoéhen verarbeitet werden.

In die beiden Felder tragen Sie Zahler und Nenner des Antriebs-Ubersetzungsverhaltnisses zwischen
Unter- und Oberrolle ein. Sie bendtigen ihn bei der Festlegung der Arbeitsdurchmesser der
angetriebenen Wellen, wenn Sie méglichst gleiche Umdrehungsgeschwindigkeiten erreichen
mdchten.

Wenn der Arbeitsdurchmesser einer Welle festgelegt ist, kbnnen Sie den Arbeitsdurchmesser der

anderen Welle in Abhéangigkeit vom Ubersetzungsverhaltnis tiber das @ Kontextmeni berechnen
lassen, mehr dazu unter Arbeitsdurchmesser.

3.3.10.4 Arbeitsbreite
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3.3.10.5

3.3.10.6

Die Arbeitsbreite W ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im oberen Teil des
Maschinenfensters angezeigt.

Die Arbeitsbreite der Maschine ist die maximal fur Profilierrollen zur Verfligung stehende Breite. Wird
die maximale Breite nicht ausgenutzt, muss der nicht ausgenutzte Raum links und rechts der Unter-
und Oberrollen mit Distanzrollen ausgefillt werden, um die Rollen horizontal zu positionieren. Dabei
besteht WahImdglichkeit zwischen zwei Alternativen: Automatischen Distanzen und
Distanzrollen, siehe Arbeitsweise, Rollenwerkzeuge, Erzeugen von Distanzen.

Distanzen

Getriebe

Distanzen (rot im Bild) sind mit Durchmesser und Material Bestandteil der Maschinendaten und
werden im oberen Teil des Maschinenfensters angezeigt.

Distanzen fixieren die horizontale Position der Rollen auf der Welle. Es besteht Wahlméglichkeit
zwischen zwei Alternativen: Automatischen Distanzen und Distanzrollen, siehe Arbeitsweise
Rollenwerkzeuge. Erzeugen von Distanzen.

In der Rollenstiickliste kénnen Distanzen mit Istdurchmesser, Rohdurchmesser und Material
aufgelistet werden (siehe Parametrierung der Sticklistenspalten).

Material ist der Name einer Zuschlagsdatei, die zur Ermittlung der Rohmaf3e aus den Istmal3en der
Rolle benutzt wird. Um einer Rolle ein Material zuzuordnen, tippen Sie mit der Maus in das
Eingabefenster. Wahlen Sie im Dateiauswahlfenster die gewlnschte Zuschlagsdatei.

Wollen Sie weitere Zuschlagsdateien anlegen, driicken Sie Edit im Profilrollen-Zusatzdatenfenster
und wahlen Sie "Datei, Speichern unter..".

Das Material (Name der Datei) kann als Spalte der Rollenstiickliste parametriert werden.

Gerlstname

Der Gerlistname ist Bestandteil der Daten eines Gerlists der Maschine und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters angezeigt.

Der Gerustname ist zunachst FO1..Fnn bei Walzgeriisten und C01..Cnn bei Kalibriergeriisten. Sie
kénnen den Namen nach Belieben abandern. Der gednderte Name wird danach auch im

Maschinenexplorer angezeigt.

Der Gerustname kann auch im Profil-Explorer angezeigt werden, wenn in Bearbeiten, Explorer
Zeigen Gerist aus Maschinendaten ausgewahlt ist.
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3.3.10.7 Geristabstand

Bandlaufrichtung ———

<——— Konstruktionsrichtung

Der Gerustabstand kennzeichnet den horizontalen Abstand zwischen dem aktuellen und dem
Vorgangergerust in Bandlaufrichtung (jeweils Mitte Rolle bis Mitte Rolle). Beispiel: Der
Geristabstand D2 in der Profilliste L02 ist der Abstand zwischen den Gerusten der Profillisten L02
und LO3. Beim ersten Gerust tragen Sie hier die Lange der Einformzone vor dem ersten Gerst ein.
Schéatzen Sie diesen Wert bitte ab.

Der Gerlstabstand ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters angezeigt.

Funktionsweise

Beim Anlegen einer neuen Profilliste wird der Gerlstabstand aus dem Maschinenfenster in die
Profillistendaten ibernommen. Der Gerlistabstand wird zur Berechnung der Bandkantendehnung
bendtigt (nur bei Option Technologiemodul II1).

3.3.10.8 Kalibrierfaktor

Der Kalibrierfaktor ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters angezeigt. Der Kalibrierfaktor wird z.B. bei Rohren benutzt, wenn mit hohem
Druck die Bandbreite gestaucht wird und dabei die Lange und die Blechdicke zunimmt.

Der Kalibrierfaktor gibt an, um wie viel % die Bandbreite des Rohres im jeweiligen Geriist abnimmt.
Entnehmen Sie den Kalibrierfaktor den Unterlagen des Maschinenherstellers.

Der Kalibrierfaktor wird von diesen Funktionen zur Berechnung der Bandbreite benutzt:

e Formrohr-Kalibrierung
e Profilliste., Bandbreite kalibrieren

. 2 Messerrohr
o =~ Walzrohr

e = Walzrohr. W-Einformung

3.3.10.9 Umformgrad

Der Umformgrad ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des Maschinenfensters
angezeigt. Das Eingabefeld ist nur bei Kalibriergertisten aktiv. Mit Hilfe des Umformgrades kénnen
die Geometrien der Kalibrierstufen bei der Formrohr-Kalibrierung beeinflusst werden.

Verteilen Sie die 100% Umformung zwischen dem Rundrohr in der Schweif3station und dem
Endprodukt Formrohr auf geeignete Weise auf alle Kalibrierstufen. Wenn die Summe der
Umformgrade aller Kalibrierstufen nicht 100% betragt, passt PROFIL die Umformgrade linear an. Um
ein Endprodukt mit geringen Toleranzen zu erhalten, wahlen Sie den Umformgrad fur die letzte
Kalibrierstufe (C01) kleiner als fur die vorausgehenden Stufen.
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Wenn das Endprodukt ein Rundrohr ist, wird der Umformgrad nicht berticksichtigt. Die Verjingung
des Rohres wird ausschlie3lich Gber den Kalibrierfaktor vorgegeben.

Wenn hinter der Schweil3station zunachst das Rundrohr kalibriert wird (d.h. zu einem Rundrohr mit
kleinerem Durchmesser) und anschlie3end in weiteren Kalibrierstufen das Rund- zum Formrohr
kalibriert wird, tragen Sie bei den Rundrohr-Kalibrierstufen einen Kalibrierfaktor, jedoch keinen
Umformgrad ein (0 bzw. leeres Eingabefeld). Dies hat zur Folge, dass wahrend der Eormrohr-
Kalibrierung das Rohr in den Rundrohr-Kalibrierstufen rund bleibt.

3.3.10.10 Durchmesser Welle

Der Wellendurchmesser D ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters fur jede Arbeitswelle angezeigt.

Entnehmen Sie den Wellendurchmesser den Unterlagen des Maschinenherstellers.

Hinweis:

e Beim Erzeugen einer Rolle wird der Durchmesser Welle aus den Maschinendaten in die
Rollendaten tbernommen. Er wird im Eingabefeld Durchmesser Welle im Profilrollen-
Zusatzdatenfenster angezeigt und ist dort &nderbar, wenn z.B. die Rolle auf. einer Laufbuchse
montiert wird.

3.3.10.11 Arbeitsdurchmesser

Der Arbeitsdurchmesser ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters fir jede Arbeitswelle angezeigt.

Der Arbeitsdurchmesser ist der doppelte Abstand zwischen Bezugspunkt und Mittellinie der
jeweiligen Welle. Beachten Sie, dass der Arbeitsdurchmesser zwar auch an der Rolle messbar sein
kann, aber auch ein fiktiver, nicht messbarer Durchmesser sein kann (weitere Erlauterungen dazu
siehe auch Abschnitt Bezugspunkt).

Bei der Festlegung der Arbeitsdurchmesser achten Sie auf das Ubersetzungsverhaltnis der
Maschine (gleiche Umdrehungsgeschwindigkeiten an den wichtigen Stellen des Profils) sowie die
Verstellbarkeit der Arbeitswellen. Den optimalen Wert enthnehmen Sie den Unterlagen des
Maschinenherstellers.

Erfahrene Konstrukteure erhdhen die Arbeitsdurchmesser von Ober- und Unterrolle in Walzrichtung
um einen geringen Wert, z.B. Imm pro Gerust. Auf diese Weise wird das Profil durch die Maschine
"gezogen" und federt hinter den einzelnen Gertisten weniger zurlick. So erhélt man geringere
Langsformdehnungen. Allerdings lauft dadurch der Profilsteg in der Maschine nach oben (Gegenteil
von Fahren ins Tal), wenn die Unterwellen nicht verstellbar sind.

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



278

UBECO PROFIL - Software fur das Walzprofilieren

Aufruf der Funktion

Mazchinendaten anderm——————
’7 [~ Rollenabmessungen beibehalten

Bewvor Sie den Arbeitsdurchmesser andern, stellen Sie in Einstellungen Rollen,
Rollenabmessungen beibehalten ein, ob die Rollen unverandert bleiben sollen oder ob lediglich
die Rollenkontur erhalten bleiben soll. Um den Arbeitsdurchmesser zu andern, rufen Sie auf:

o ﬁ Maschinenfenster: Arbeits-@. Wahlen Sie das gewiinschte Geriuist und den gewinschten
Wellentyp fir die Anderung.

o @ Kontextmeni (rechte Maustaste auf die strichpunktierte Mittellinie einer Rolle oder Achse auf
der Zeichenflache): Arbeitsdurchmesser andern, wenn Sie einen neuen Durchmesser einstellen
wollen.

¢ Kontextmeni (rechte Maustaste auf die strichpunktierte Mittellinie einer Rolle oder Achse auf der
Zeichenflache): Arbeitsdurchmesser berechnen, wenn der neue Durchmesser in Abhéngigkeit
vom Ubersetzungsverhéltnis der Antriebswellen und vom Arbeitsdurchmesser der Gegenrolle
berechnet werden soll.

Meuer Arbeitsdurchmesser Unterralle
[ber. aus Ubers. Aferh. und Gegenrolliendurchm, )

I 120,000

' Rollenabmessungsn beibehalten
+ Ruollen anpassen. Kontur beibehalten

X Abbruchl P Hile |

Nach Aufruf der Funktion erscheint das Dialogfenster mit der Frage Neuer Arbeitsdurchmesser? Im
Falle Arbeitsdurchmesser andern wird der aktuelle Arbeitsdurchmesser angezeigt und Sie kénnen
ihn andern. Im Falle Arbeitsdurchmesser berechnen wird das Ergebnis der Berechnung angezeigt
und Sie kdnnen es bestatigen oder verandern. Im Dialogfenster erscheint auRerdem die aktuelle
Stellung des Schalters Rollenabmessungen beibehalten aus Einstellungen Rollen; auch diese
Einstellung ist anderbar.

9990000,

Voreilung (Zug in Langsrichtung)

Haufig wird der Arbeitsdurchmesser der Rollen in Walzrichtung von Gerlst zu Geriist um einen
kleinen Wert erhoht, z.B. um 1mm; damit treiben die hinteren Rollen das Profil schneller an. Diese
Voreilung bewirkt Zug in Langsrichtung und verhindert, dass das Profil zwischen den Gerusten
vertikal ausbeult und dass die Profilflanken stark zuriickfedern. Tragen Sie dazu im Maschinenfenster
fir das Fertiggeriist den gewiinschten Arbeitsdurchmesser ein und rufen Sie im gleichen Eingabefeld

im @ Kontextmenti (rechte Maustaste) die Funktion Copy To All auf. Alternativ ist diese Funktion
auch uber das Maschinenfenster-Menu Rolle, Voreilung (Zug in Langsrichtung) aufrufbar.

4l

Arbeitzdurchmesser pro Gerlst verkleinern um:

[ 1.001]

o OK I x Abbruchl P Hilke
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Es erscheint ein Fenster mit der Frage Arbeitsdurchmesser pro Gerist verkleinern um?. Die
Durchmesser aller Vorgangergeruste werden um den eingegebenen Wert verringert, so dass sich in
Profillaufrichtung eine Durchmessererhdhung ergibt.

3.3.10.12 Rollenbezugspunkt

PO

RO

X0 —=
Abb 1: Der Rollenbezugspunkt ist
mit dem Profilbezugspunkt identisch

Der Rollenbezugspunkt PO mit den Zeichnungskoordinaten X0 und YO ist Bestandteil der
Maschinendaten und wird im unteren Teil des Maschinenfensters fur jede Arbeitswelle angezeigt. Auf
den Bezugspunkt bezieht sich der Arbeitsdurchmesser DO (= 2x Arbeitsradius R0O). Der
Bezugspunkt, der fir alle Rollen einer Welle gilt, stellt die Verbindung zum Profil her. Meistens ist er
identisch mit dem Bezugspunkt X0/YQ der Profilliste (siehe Abb. 1). Wenn, wie in diesem Fall, der
Bezugspunkt auf der Rollenkontur liegt, ist der Arbeitsdurchmesser an der Rolle messbar.

PO

Abb. 2: Der Rollenbezugspunkt
ist im Profilflachenschwerpunkt

In Sonderfallen kann der Rollenbezugspunkt PO auch an jede beliebige andere Stelle gelegt werden,
wie in Abb. 2 in den Flachenschwerpunkt eines Rundrohres. Auch in diesem Fall bezieht sich der
Arbeitsdurchmesser DO (= 2x Arbeitsradius R0) auf den Bezugspunkt. Zu beachten ist, dass hier der
Arbeitsdurchmesser nicht an der Rolle messbar ist.

Dieses Prinzip gilt ebenso fiir Oberrollen und fir Seitenrollen. Fir jeden Wellentyp gibt es im
Maschinenfenster eine eigene Spalte mit Bezugspunktkoordinaten und Arbeitsdurchmesser.
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RO

i J PO
Yo X0

Abb. 3: Der Rollenbezugspunkt liegt
auf der Blechoberseite

Bei Oberrollen kann es sinnwoll sein, den Rollenbezugspunkt PO auf die Oberseite des Profils zu
legen, d.h. an den Punkt, der vom Bezugspunkt X0/YO der Profilliste aus um die Blechdicke nach
oben verschoben ist (siehe Abb.3). Somit ist auch hier der Arbeitsdurchmesser DO (= 2x
Arbeitsradius RO) an der Rolle messbar. Dies hatte jedoch den Nachteil, dass die Maschinendaten
an unterschiedliche Blechdicken angepasst werden miissten. Dieser Nachteil kann mit folgendem
Verfahren vermieden werden:

Welle Unten Oben Links Rechts
B wielle: 50,000 52,000 52,000
Arbeits-8: 126,000 176,400 220,000 220,000
Bezugsp. x: 200,000 200,000 200,000
Bezugsp. v 150,000 150,000 160,000
Neiqungsw.:

Abb. 4: Leere Eingabefelder x und y bei
der Oberrolle bewirken die Verschiebung
den Bezugspunkt um die Blechdicke

Sind im Maschinenfenster bei der Oberrolle beide Eingabefelder (x und y) leer bzw. 0, wird der
Bezugspunkt der Oberrolle automatisch um die Blechdicke hdher gesetzt als der Bezugspunkt der
Unterrolle. Damit lassen sich einfach Rollen mit gewlinschten Oberrollendurchmessern erzeugen,
ohne dass die Blechdicke den Oberrollendurchmesser beeinflusst.

Aufruf der Funktion

Mazchinendaten anderm———————
’7 [~ BRallenabmessungen beibehalten

Bewor Sie den Rollenbezugspunkt &ndern, stellen Sie in Einstellungen Rollen, Rollenabmessungen
beibehalten ein, ob die Rollen unverandert bleiben sollen oder ob lediglich die Rollenkontur erhalten
bleiben soll. Um den Rollenbezugspunkt zu &ndern, rufen Sie auf:

) ﬁ Maschinenfenster: Bezugsp. x/Bezugsp. y. Hier geben Sie die absoluten
Zeichnungskoordinaten ein.

. @ Kontextmen( (rechte Maustaste auf die strichpunktierte Mittellinie einer Rolle oder Achse auf
der Zeichenfliche): Bezugspunkt &ndern. Wéahlen Sie axial und radial, nur axial oder nur
radial und wahlen Sie den neuen Bezugspunkt, indem Sie auf ein Zeichnungselement klicken. Es
wird der nachste Endpunkt gefangen.

Funktionsweise

e Axial und radial: Der Bezugspunkt wird auf das ndchste Ende des angeklickten
Zeichnungselements gesetzt.

e Nur axial: Der Bezugspunkt wird nur axial (d.h. in Richtung der Rollenachse) unter Beibehaltung
der radialen Komponente verschoben.

e Nur radial: Der Bezugspunkt wird nur radial (d.h. in Richtung des Rollenradius) unter
Beibehaltung der axialen Komponente verschoben.

Hinweis:
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e Unabhangig vom Rollenbezugspunkt lasst sich der Profilbezugspunkt einstellen. In den meisten
Fallen werden beide Bezugspunkte auf die gleiche Koordinate gelegt.

3.3.10.13 Neigungswinkel

+10°

— 100

+10° =

+10°
LY

|

Der Neigungswinkel ist Bestandteil der Maschinendaten und wird im unteren Teil des
Maschinenfensters fur jede Arbeitswelle angezeigt.

Unterwelle/Oberwelle: Die Normallage der Wellen ist horizontal (Neigungswinkel 0). In besonderen
Fallen, z.B. wenn die Weitenerarbeitung eines Profils hinter dem Auslauf der Profiliermaschine eine
bestimmte Winkellage des Profils erfordert, kann nicht einfach das Profil in die fir den
Walzprofilierprozess optimale Lage gedreht werden. In diesen Fallen ist es notwendig, die Wellen der
Maschine in eine gewiinschte Lage zu drehen. Ein positiver Neigungswinkel dreht die Welle nach
links und ein negativer nach rechts (siehe Abb.).

Seitenachsen: Die Normallage der Achsen ist vertikal (Neigungswinkel 0). Ein positiver
Neigungswinkel dreht die Welle nach auen und ein negativer nach innen (siehe Abb.).

Aufruf der Funktion

Mazchinendaten andern——————
’7 [~ Baollenabmessungen beibehalten

Bewor Sie den Neigungswinkel andern, stellen Sie in Einstellungen Rollen, Rollenabmessungen
beibehalten ein, ob die Rollen unverandert bleiben sollen oder ob lediglich die Rollenkontur erhalten
bleiben soll. Wéahlen Sie Gerust und Welle/Achse. Um den Neigungswinkel zu &ndern, rufen Sie auf:

. ﬁ Maschinenfenster: Neigungsw.. Geben Sie den gewtunschten Neigungswinkel an, wahlweise
positiv oder negativ (siehe Abb.).

o @ Kontextmenu (rechte Maustaste auf die strichpunktierte Mittellinie einer Rolle oder Achse auf
der Zeichenflache): Neigungswinkel andern.

Meuer Meigungswinkel R echte Seitenralle:
[-90.000 ... 80.000]

I -30.000

" Rollenabmessungsn beibehalten
* Rallen anpaszzen. Kantur beibehalten

X sobuch| P Hire |

Nach Aufruf der Funktion erscheint das Dialogfenster mit der Frage Neuer Neigungswinkel? und
einem Wertebereich fur die Eingabe. Im Dialogfenster erscheint auf3erdem die aktuelle Stellung des
Schalters Rollenabmessungen beibehalten aus Einstellungen Rollen; auch diese Einstellung ist
anderbar.
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3.3.11 CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung scannen

Das Fenster CAD-Kontur einlesen erscheint, wenn Sie eine der Funktion Profilliste CAD-Kontur
einlesen oder Rolle CAD-Kontur einlesen oder Rolle. CAD-Rolle einlesen oder Rolle aus CAD
einfigen der Rollentabelle aufrufen.

Das Fenster Profilzeichnung scannen hat das gleiche Aussehen und erscheint, wenn Sie die
Funktion Rolle Profilzeichnung scannen aufrufen, um wollautomatisch eine Rolle aus der auf der
Zeichenflache sichtbaren Profilzeichnung zu erzeugen.

Im ersten Fall (Profilliste bzw. Rolle erzeugen durch Einlesen der CAD-Kontur) wird zunachst die
gesamte Zeichnung tber ActiveX aus dem CAD-System eingelesen und im Fenster dargestellt.
Dieser Vorgang kann eine Weile dauern, wenn die Zeichnung gro3er ist. Der Fortschrittsbalken am
unteren Bildrand zeigt Ihnen den aktuellen Zustand an.

Im zweiten Fall (Rolle erzeugen durch Scannen der Profilzeichnung) wird die Profilzeichnung nach
einem Hidden-Lines-Algorithmus bearbeitet. Dabei werden alle von der Welle aus nicht sichtbaren
Konturen in der Farbe inaktiv (Voreinstellung grau) dargestellt. Die folgende Konturverfolgung wertet
nur die sichtbaren Konturen aus.

Wenn die Zeichnung zu viele Zeichnungselemente enthalt und eine Konturverfolgung nicht zum
gewtinschten Ergebnis fuhrt, kdnnen Sie nun im Feld Selekt. Layer alle Layer bis auf den
gewlnschten ausblenden. Zusatzlich (oder alternativ) kdnnen Sie auch im Feld Selekt. Farbe alle
Farben bis auf eine gewiinschte ausblenden. Beim Einlesen aus AutoCAD uber ActiveX und beim
Einlesen einer DXF-Datei kann zusétzlich im Feld Selekt. Block alle Blécke bis auf den
gewtinschten ausblenden. Sollte immer noch kein eindeutiger Konturverlauf erscheinen, sollten Sie
jetzt im CAD-System nicht benétigte Zeichnungselemente I6schen und danach das Fenster CAD-
Kontur einlesen erneut aufrufen.

Der Navigator in der rechten oberen Ecke dient zum Zoomen und Schieben des Bildausschnitts,
aulRerdem wird die Wheel-Maus unterst(itzt.

Es erscheinen in der eingelesenen Zeichnung die Markierkreise Konturanfangspunkt (grin) und
Konturendpunkt (rot) und bei Profilliste CAD-Kontur einlesen zuséatzlich der Bezugspunkt x0/y0
(blau). Mit Hilfe der Schaltfliche in der oberen Schaltflachenleiste setzten Sie jetzt die Markierkreise
an die gewiinschten Stellen der Kontur. Der Farbumschlag in die Markierfarbe (Voreinstellung
hellblau) zeigt Ihnen an welche Konturlinie Gbernommen wird, wenn Sie die Ok-Taste betétigen. Falls
die Automatik nicht den gewiinschten Linienzug findet, gehen Sie bitte vor wie im Abschnitt
Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung beschrieben ist.

Konturanfangspunkt
2. Bezugspunkt x0/y0

L+
Konturendpunkt

Profilkonstruktion im CAD-System:

LS LS 1S

Einlesen der Profilunterseite, der geometrischen Mitte und der Profiloberseite
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Wahlweise kdnnen Sie die Profiloberseite, die geometrische Mittellinie des Profils oder die
Profilunterseite einlesen. Wenn Schenkel flach aufeinander liegen und gemeinsame Linien besitzen,
kann es zweckmafiger sein, die andere Seite zum Einlesen zu wéhlen.

- -—
/ I l\ d{ I
Symmetrisches Profil Unsymmetrisches Profil

(Sie haben dieses Fenster mit der Funktion Profilliste, CAD-Kontur einlesen aufgerufen) Bei einem
symmetrischen Profil (links im Bild) setzen Sie sowohl den Markierkreis Bezugspunkt x0/y0 (blau)
als auch den Markierkreis Konturanfangspunkt (grtin) auf den Bezugspunkt X0/YQ des Profils. Bei
einem unsymmetrischen Profil (rechts im Bild) setzen Sie den Markierkreis Konturanfangspunkt
(griin) auf das linke Ende der Profilkontur und den Markierkreis Bezugspunkt x0/y0 (blau) auf den
Bezugspunkt X0/YO des Profils. Den Konturendpunkt (rot) setzen Sie in beiden Féllen auf das
rechte Ende der Profilkontur. Der Farbumschlag in der Markierfarbe (hier hellblau) muss die (im
Bezugspunkt) untere Konturlinie der gewiinschten Profilkontur kennzeichnen. Weitere Hinweise:
siehe Abschnitt Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung.

Bei einem symmetrischen Profil brauchen Sie jetzt nur noch ein Profilelement PS (flir symmetrisch)
am Ende der Profilliste anfligen. Dies spiegelt die rechte Seite nach links.

@ Punktdefinitionen im Kontextmen:

Wenn Sie auf ein Zeichnungselement (Linie oder Bogen) klicken, wird der gewilinschte Punkt
(Konturanfangspunkt, Bezugspunkt oder Konturendpunkt) auf das nachstgelegene Ende des
angeklickten Zeichnungselements gesetzt.

Linienmittelpunkt b
Bogenquadpunkt 07

Bogenquadpunkt 90°
Bogenquadpunkt 180°

Bogenquadpunkt 270° o) O

Uber das Kontextmenii (rechte Maustaste) kénnen Sie weitere Punktdefinitionen wéhlen, wenn die
eingelesene CAD-Kontur keine Elementtrennung an der gewtnschten Stelle besitzt. Das Bild zeigt
drei typischen Anwendungsfalle: Linienmittelpunkt (links), Bogenquadpunkt 270° (mitte) und
Bogenquadpunkt 90° (rechts). Weiterhin sind mdglich: Bogenquadpunkt 0° und
Bogenquadpunkt 180°. Soll der Bezugspunkt auf andere Punkte gesetzt werden, die in der
Zeichnung nicht vorhanden sind, empfiehlt sich folgendes Vorgehen: Teilen Sie im CAD das Element
an der gewiinschten Stelle. Danach sind auch im Fenster "CAD-Kontur einlesen" geteilte Elemente
wvorhanden und es kann der Bezugspunkt durch direktes Anklicken gesetzt werden.

Rollenkonstruktion im CAD-System

€

o

(Sie haben dieses Fenster mit der Funktion Rolle, CAD-Kontur einlesen oder Rolle, Profilzeichnung
scannenaufgerufen) Setzen Sie den Markierkreis Konturanfangspunkt (griin) auf das linke Ende der
gewilnschten Rollenkontur und den Markierkreis Konturendpunkt (rot) auf das rechte Ende. Der
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3.4
34.1

Farbumschlag in der Markierfarbe (hier hellblau) muss die Rollenkontur ohne die Rollenflanken
kennzeichnen (s. Abb.). Rundungsradien kdnnen auch spéter noch in der Rollenliste hinzugefugt
werden. Weitere Hinweise: siehe Abschnitt Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung.

Rolle aus CAD in Projekt oder Rollendatenbank tubertragen:

(Sie haben dieses Fenster mit der Funktion Rolle, CAD-Rolle einlesen oder mit der Taste Rolle aus
CAD einfiigen der Rollentabelle aufgerufen) Setzen Sie den Markierkreis Konturanfangspunkt auf
den Schnittpunkt der linken Kante der Rolle mit der Symmetrieachse (Drehachse) und den
Markierkreis Konturendpunkt auf den Schnittpunkt der rechten Kante mit der Symmetrieachse. Der
Farbumschlag in der Markierfarbe (hier hellblau) muss die AuZenkontur der Rolle kennzeichnen.
Weitere Hinweise: siehe Abschnitt Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung.

Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung:

Wenn die Automatik nicht den gewlnschten Linienzug findet, kann die Konturverfolgung manuell
durch Anklicken einzelner Zeichnungselemente folgendermaf3en beeinflusst werden:

Ist ein blauer Punkt vorhanden (Bezugspunkt bei Profilliste einlesen), kann die Startrichtung durch
Anklicken des Startelements in Richtung rotem Punkt (Konturendpunkt) bestimmt werden. Die
Richtung zum grinen Punkt (Konturanfangspunkt) ist immer die Gegenrichtung (die um 180 Grad
gedrehte Richtung).

Ist kein blauer Punkt vorhanden (bei Rolle erzeugen), kann das Startelement am griinen Punkt
(Konturanfangspunkt) in Richtung rotem Punkt (Konturendpunkt) durch Anklicken bestimmt werden.

Findet die automatische Konturerfolgung an einer beliebigen Verzweigung nicht den gewiinschten
Weg, kann durch Anklicken der richtigen Fortsetzung der Weg manuell bestimmt werden. Wenn
irrttimlich ein falscher Weg vorgegeben wurde, lassen sich alle manuellen Vorgaben mit Hilfe der
Taste Neu zurticksetzen.

Nach Betatigen der Ok-Taste wird die in der Markierfarbe dargestellte Kontur als Profilkontur bzw. als
Rollenkontur Glbernommen.

Dateien

Profilprojekt

Das Profilprojekt umfasst die Projektdaten, alle zu einer Profilierung gehdrenden Profillisten sowie
alle Profilrollendaten aller Umformstufen.

Das Profilprojekt wird in der Projektdatei mit einem frei wahlbaren Namen und der Dateierweiterung
.pro abgespeichert. Damit enthalt die Projektdatei alle zu einer Profil- und Rollenkonstruktion
relevanten Daten und kann archiviert und an andere Benutzer des Systems PROFIL weitergegeben
werden.

Die Projektdaten bestehen aus:
Kunde Datum
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Bezeichnung Bearbeiter
Zeichnungsnummer Anderungsdatum
Werkstoff Dicke

Maschine

Bei Bedarf kann der Projektname als Variable $PR fiir die automatische Rollennummerierung
verwendet werden, siehe Einstellungen Rollen.

Faktorendatei

In der Faktorendatei PROFIL.FKD kénnen Sie eigene Berechnungsverfahren fur die gestreckte Lange
parametrieren. Dazu benutzen Sie das Faktorenverfahren. Die Parametrierung der

Berechnungsverfahren geschleht im Fenster Gestreckte Lang

F'fade zu Syztemdateien—

Eigene Ber -Verfahren: IC.\F'rngramData\UBEED\F’HDFIL'\F’HDFIL.fkd

Mit der Funktion Einstellungen Berechnen, Eigene Ber.-Verfahren wahlen Sie die Faktorendatei
aus, die Sie benutzen wollen.

Die Datei enthélt ein oder mehrere Datenséatze, die alle mit einem N und dem Namen des Verfahrens
beginnen. Zeilen, die mit # beginnen, sind reine Kommentarzeilen. Ihre Anzahl ist beliebig; sie
werden von PROFIL nicht ausgewertet.

Die Zeile, die mit N beginnt, bezeichnet den Namen des Verfahrens (max. 9 Zeichen).

Beim Faktorenverfahren folgt nun eine Anzahl Zeilen, die mit dem Kennbuchstaben F beginnen.
Diese Zeilen haben folgenden Inhalt:

Spalte 1: Kennbuchstabe F;

Spalte 2: Verhéltnis Innenradius/Blechdicke, bis zu dem der Faktor fir die Lage der
neutralen Faser, der Korrektursummand und der Korrekturfaktor gelten;

Spalte 3: Faktor fur die Lage der neutralen Faser;

Spalte 4. Korrekturfaktor in % (pos. oder negativ);

Spalte 5: Korrektursummand in mm (pos. oder negativ).

Die Zeilen miissen nach Spalte 2 aufsteigend sortiert sein. Damit zu jedem in der Praxis
auftretendem Verhaltnis Innenradius/Blechdicke ein Faktor bzw. ein Korrektursummand bzw. ein
Korrekturfaktor existiert, muss die letzte F-Zeile in Spalte 2 einen gro3en Wert, z.B. 999 enthalten.

Die Zeilen missen zuerst nach Spalte 2, dann nach Spalte 3 und dann nach Spalte 4 aufsteigend
sortiert sein. Damit zu jedem in der Praxis auftretenden Bogen ein Korrekturfaktor bzw.
Korrektursummand existiert, muss die jeweils letzte Z-Zeile einer Gruppe in Spalte 2 bzw. Spalte 3
bzw. Spalte 4 einen groRen Wert, z.B. 999 enthalten.

Eigene Verfahren werden parametriert, indem die im Lieferumfang enthaltene Beispieldatei
PROFIL.FKD abgeandert bzw. erweitert wird. Es kénnen sowohl neue Verfahren hinzugefugt als
auch die Beispiele geandert werden. Die Anzahl der F- bzw. Z-Zeilen ist beliebig.
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3.4.4

Maschinendatei

Die Maschinendatei wird zum Austausch von Maschinendaten (die im Maschinenfenster angezeigt
werden) zwischen Projekten benutzt. Wenn Sie z.B. ein Projekt beendet haben und im Laufe der
Projektbearbeitung innerhalb des Projekts Maschinendaten erzeugt haben (die mit dem Projekt in
der Projektdatei abgespeichert sind), kdnnen Sie die Maschinendaten in eine Maschinendatei
exportieren. Benutzen Sie dazu Datei, Export oder die Export-Funktion im Maschinenfenster.

Wenn Sie nun ein neues Projekt fur die gleiche Maschine beginnen, importieren Sie als Erstes die
S0 erzeugt Maschinendatei. Benutzen Sie dazu Datei. Import oder die Import-Funktion im
Maschinenfenster

Die Maschinendatei ist eine Datei mit einem beliebigen Namen und der Erweiterung .m01. Als
Dateinamen wahlen Sie eine sinnwolle Abkirzung des Maschinennamens, so dass Sie spéater die
gewtinschte Maschine leicht anhand des Dateinamens auswéhlen kdnnen.

Konturdatei (KTR-Format)

Die Konturdatei (KTR-Format) dient dazu, eine im CAD-System erzeugte Profil- oder Rollenkontur
einzulesen.

Das KTR-Format ist ein von UBECO definiertes Dateiformat. Fir folgende CAD-Systeme existieren
CAD-Makros, die eine Datei im KTR-Format erzeugen: PC-DRAFT, AutoCAD, CADDA. Bei Bedarf
fordern Sie diese bitte bei Ihrem Lieferanten an.

Um eine Konturdatei zu erzeugen, gehen Sie folgendermal3en vor:

e Zeichnen der Kontur im CAD. Wahlen Sie einen geeigneten Bezugspunkt aus (das ist in der
Regel ein Punkt auf der unteren Konturlinie in der Mitte des Profilstegs) und zeichnen Sie die
untere Konturlinie beginnend im Bezugspunkt.

e Konturverfolgung und Ubernahme. Dabei wird eine temporare Datei PROFIL.KTR erzeugt, die Sie
in PROFIL einlesen kdnnen.

e Wahl der Blechdicke. Dies kdnnen Sie im CAD-System durchfiihren. Dabei wird eine temporare
Datei DICKE.BIB erzeugt, die PROFIL beim Einlesen der Kontur auswertet. Ist diese Datei nicht
wvorhanden, erscheint nach Aufruf der Funktion Kontur einlesen das Eingabefenster und Sie
koénnen dort die gewuinschte Blechdicke eingeben.

e Wahl des Prdfilelements, ab dem die Kontur eingelesen werden soll. Aktivieren Sie das
gewilnschte Profilelement im Prdfillistenfensters. Haben Sie das erste Profilelement gewahlt,
wird der Bezugspunkt x0/y0 im Profillistenfenster neu eingestellt. Haben Sie ein anderes
Profillistenelement gewahlt, werden die neuen Profilelemente an die vorhandenen angehangt,
ohne den Bezugspunkt zu andern. Damit kénnen Sie z.B. die zweite Halfte eines
unsymmetrischen Profils hinter den Punkt P anhangen.

e Wahl entlastet oder belastet mit Hilfe des Schalters Profilliste Belastet, je nachdem fur welchen
Fall Sie die Kontur gezeichnet haben.

e Aufruf der Funktion Prdfilliste CAD-Kontur einlesen. Als Ergebnis erhalten Sie die Profilliste fiir
den gewiinschten Profilquerschnitt. Uberpriifen Sie die Profilliste, indem Sie die Funktion
Zeichnen Stich aufrufen.

Um eine Konturdatei fir eine Profilrolle zu erzeugen, ist die Vorgehensweise ahnlich, jedoch:

e Bei der Zeichnung der Kontur nehmen Sie die mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragene
Zeichnung des Profilquerschnitts zu Hilfe.

e Lesen Sie die Konturdatei ein mit der Funktion Rolle CAD-Kontur einlesen. Als Ergebnis erhalten
Sie Profilrolle mit der gewlinschten Rollenkontur.
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3.4.6

Benutzen Sie ein anderes CAD-System als oben aufgefiihrt, kdnnen Sie alternativ auch eine

Konturdatei (DXF-Format) einlesen.

Konturdatei (DXF-Format)

Die Konturdatei (DXF-Format) dient dazu, eine im CAD-System erzeugte Profil- oder Rollenkontur
einzulesen.

Das DXF-Format ist ein von Autodesk definiertes Dateiformat, das im Prinzip von allen CAD-
Systemen unterstitzt wird. Die Datei kann unsortierte LINE-, ARC-, POLYLINE- LWPOLYLINE- und
ELLIPSE-Zeichnungselemente enthalten; die erforderliche Kontunerfolgung wird in PROFIL
durchgefihrt.

Um eine Konturdatei und daraus eine Profilliste zu erzeugen, gehen Sie folgendermaf3en vor:

e Zeichnen der Kontur im CAD. Wahlen Sie einen geeigneten Bezugspunkt aus (das ist in der
Regel ein Punkt auf der unteren Konturlinie in der Mitte des Profilstegs) und zeichnen Sie die
untere Konturlinie beginnend im Bezugspunkt.

e Speichern in eine DXF-Datei. Dies geschieht in AutoCAD mit der Funktion DXFOUT.
ZweckmaRigerweise sollten Sie die Funktionen Speichern in Form eines kleinen CAD-Makros
ablegen.

e Wahl des Profilelements, ab dem die Kontur eingelesen werden soll. Aktivieren Sie das
gewunschte Profilelement im Profillistenfenster. Haben Sie das erste Profilelement gewahlt, wird
der Bezugspunkt x0/y0 im Profillistenfenster neu eingestellt. Haben Sie ein anderes
Profillistenelement gewahlt, werden die neuen Profilelemente an die vorhandenen angehangt,
ohne den Bezugspunkt zu andern. Damit kdnnen Sie z.B. die zweite Halfte eines
unsymmetrischen Profils hinter den Punkt P anhéngen.

e Wahl entlastet oder belastet mit Hilfe des Schalters Prdfilliste Belastet, je nachdem fur welchen
Fall Sie die Kontur gezeichnet haben.

e Aufruf der Funktion Profilliste CAD-Kontur einlesen. Es erscheint das Fenster CAD-Kontur
einlesen, in dem Sie die Kontur festlegen. Als Ergebnis erhalten Sie die Profilliste fur den
gewiinschten Profilquerschnitt. Uberpriifen Sie die Profilliste, indem Sie die Funktion Zeichnen
Stich aufrufen.

Um eine Konturdatei fur eine Profilrolle zu erzeugen, ist die Vorgehensweise &hnlich, jedoch:

e Bei der Zeichnung der Kontur nehmen Sie die mit der Funktion Zeichnung -> CAD Ubertragene
Zeichnung des Profilquerschnitts zu Hilfe.

e Lesen Sie die Konturdatei ein mit der Funktion Rolle CAD-Kontur einlesen. Es erscheint das
Fenster CAD-Kontur einlesen, in dem Sie die Kontur festlegen. Als Ergebnis erhalten Sie
Profilrolle mit der gewiinschten Rollenkontur.

Zuschlagsdatei

Die Zuschlagsdatei enthalt die Durchmesser- und Breitenzuschlage, die zur Berechnung der
RohmalRe der Rollen aus den Istmaf3en bendtigt werden. Die Datei wird ausgewertet, wenn Sie die

Funktion Ausgabe Stiickliste erzeugen aufrufen.

Abschnitt Rollendurchmesser: In der ersten Spalte stehen die Rohdurchmesser und in der zweiten
Spalte die zugeordneten Istdurchmesser. Die Bedeutung ist folgende: Es wird in der zweiten Spalte
der Wert gesucht, der noch gréBer oder gleich dem Istdurchmesser der Rolle ist (bei Rundungen
wird der Tangentenschnittpunkt genommen). Der zugehérige Wert in der linken Spalte ist der
gesuchte Rohdurchmesser (Stangenmal).
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3.5

Abschnitt Rollenbreite: In der ersten Spalte stehen die Istdurchmesser der Rolle und in der zweiten
Spalte die zugeordneten Breitenzuschlage. Die Bedeutung ist folgende: Es wird in der ersten Spalte
der Wert gesucht, der noch groRer oder gleich dem Istdurchmesser der Rolle ist. Der zugeordnete
Wert in der rechten Spalte ist der gesuchte Breitenzuschlag, der zur Istbreite der Rolle addiert und
auf wolle mm (bzw. 0.1 inch) gerundet wird (Sagemaf3).

Der Name der Zuschlagsdatei ist der Name des Rollenwerkstoffs mit der Erweiterung .add, z.B.
2080.add, wenn Sie in Einstellungen Profilliste die Zahlendarstellung Metrisch eingestellt haben.
Alle Abmessungen werden in mm angegeben. Bei Imperial hat die Zuschlagsdatei die Erweiterung
.adi und enthalt alle Abmessungen in inch. Der Name der Datei bestimmt au3erdem den Eintrag in
der Spalte Mat. der Stiickliste.

Mit der Funktion Edit in der Zeile Material im Profilrollen-Zusatzdatenfenster kénnen Sie die
Zuschlagsdatei editieren und an lhre Bedurfnisse anpassen.

Formatvorlagedatei

Die Formatworlagedatei ist eine DXF-Datei, die einen Zeichnungsrahmen, ein Schriftfeld und Variablen
enthalt. Sie wird benutzt von der Funktion Plotten, um eine normgerechte Papierzeichnung
auszugeben.

Sie kénnen beliebige DXF-Dateien als Formatworlagen benutzen. Wahlen Sie im Fenster Plotten mit
der Funktion Zeichnungsvorlage wahlen eine der vorhandenen Vorlagen oder erstellen Sie sich
eine individuelle Vorlage mit Hilfe eines CAD-Systems. Eine worhandene Vorlage kénnen Sie auch an
Ihre Bedirfnisse anpassen, indem Sie im Fenster Plotten die Rollen z.B. vereinzeln und die so
veranderte Vorlage anschlieRend abspeichern.

PROFIL flllt selbsttatig den Schriftkopf aus, wenn die Formatworlage Variablen enthalt, dabei werden
Position und SchriftgréRe der Variablen ibernommen. Variablen, die Zeichnungsobjekte darstellen,
werden automatisch durch die Objekte der aktuellen Zeichnung ersetzt.

Profilliste

Die Profilliste beschreibt die Geometrie des Profils in einer Umformstufe. Der Name der Profilliste
endet immer mit .L.nn, wobei nn die Nummer des Stichs (der Umformstufe) angibt und LO1 immer
den letzten Stich (Fertigstich) angibt. Die Nummerierung geschieht also fortlaufend gegen die
Bandlaufrichtung.

Die Profilliste besteht aus folgenden Profildaten
Stich
Geristabstand
Bandbreite
Bezugspunkt X0/YO
Richtung

sowie einer Tabelle mit maximal 999 Profilelementen. Zusammen mit den Profildaten stellen diese
eine numerische Beschreibung des Profilquerschnitts dar.

Die Tabelle der Profilelemente hat folgende Spalten:
Nummer
Typ
Richtung
Radius
Winkel
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Abmessung
Position
gestreckte Lange
Belastung

Hinweis fur Aufsteiger von friiheren Versionen des Systems PROFIL: In friheren Versionen wurden
die Profillisten in Einzeldateien mit den Dateierweiterungen .Lnn abgespeichert. Um diese Dateien
einzulesen, benutzen Sie bitte die Funktion Datei Import Profilliste.

Stich

Der Stich gehort zu den Profillistendaten. Der Begriff Stich ist gleichbedeutend mit Umformstufe,
GerUst.

Wahrend die Profillisten immer gegen die Bandlaufrichtung nummeriert werden (LO1 = Fertigstich),
haben Sie hier die Mdglichkeit, eine automatische Nummerierung in Bandlaufrichtung vorzunehmen.
Tragen Sie dazu in das Eingabefeld einer beliebigen Profilliste z.B. das Schema ein: Stich ## oder
##. Stufe 0.4. Beenden Sie die Eingabe mit ENTER, wird diese Eingabe in alle Profillisten des
aktuellen Profilprojekt Gibernommen; die Kennung ## wird dabei automatisch durch die Stichnummer
in Bandlaufrichtung ersetzt. Besitzt Ihr erster Stich keine Bégen (=flaches Band), bekommt er die
Stichnummer 00 zugeteilt. Diese Funktion sollte sinnvollerweise dann ausgefuhrt werden, wenn alle
Profillisten eines Profilprojekts wllzahlig vorhanden sind.

Wenn in einem Profilprojekt nachtraglich Profillisten ein- oder ausgefiigt werden, wird die
Nummerierung im Feld Stich nicht automatisch aktualisiert. In diesem Fall rufen Sie die
Neunummerierung bitte erneut auf. Tippen Sie auf die Taste mit dem Pfeilsymbol, werden lhnen in
der Tabelle alle bisher benutzten Schemata zur Auswahl vorgelegt. Um ein Schema aus der Tabelle
zu léschen, rufen Sie es auf und betétigen Sie die Taste Zeichen zurlick (Backspace).

Bei Bedarf kann die Stichnummer als Variable $PS fur die automatische Rollennummerierung
verwendet werden, siehe Einstellungen Rollen.

Die Stichnummer kann im Explorer auch zur Benennung der Profillisten in Bandlaufrichtung benutzt
werden, siehe Bearbeiten, Explorer.

Siehe auch: Profilliste

Gerustabstand

Bandlaufrichtung ———

<——— Konstruktionsrichtung

Der Gerlstabstand kennzeichnet den horizontalen Abstand zwischen dem aktuellen und dem
Vorgangergerust in Bandlaufrichtung (jeweils Mitte Rolle bis Mitte Rolle). Beispiel: Der
Geristabstand D2 in der Profilliste L02 ist der Abstand zwischen den Gerusten der Profillisten L02
und LO3. Beim ersten Gerust tragen Sie hier die Lange der Einformzone vor dem ersten Gerst ein.
Schéatzen Sie diesen Wert bitte ab.
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3.54

Der Gerustabstand gehort zu den Profillistendaten und wird im Kopf des Profillistenfensters
angezeigt.

Funktionsweise

Beim Anlegen einer neuen Profilliste wird der Gerlstabstand aus dem Maschinenfenster in die
Profillistendaten ibernommen. Der Gerlistabstand wird zur Berechnung der Bandkantendehnung
bendtigt (nur bei Option Technologiemodul II1).

q

Die Bandbreite L eines Profils ist die Breite des flachen Blechbands, das zur Herstellung des
Profils mit den gewiinschten Abmessungen bendtigt wird. Sie wird deshalb auch Bandeinlaufbreite
genannt.

Siehe auch: Profilliste

Bandbreite

PROFIL berechnet die Bandbreite nach unterschiedlichen Berechnungsverfahren.
Die Bandbreite gehort zu den Profillistendaten und wird im Kopf des Profillistenfensters angezeigt.
Hinweis:

¢ Mit Hilfe der Funktion Profilliste, Bandbreite &ndern kénnen die Profilelemente an der Bandkante
so verandert werden, dass das Profil eine vorgegebene Bandbreite hat.

W

Der Bezugspunkt X0/YO bestimmt den Punkt in der xy-Ebene, an dem die Profilliste beginnt.

X0/YO

Der Bezugspunkt liegt immer auf der Blechunterseite und sollte in der Regel etwa in der Mitte des
Profilstegs liegen (s. Bild links). Ist kein horizontaler Steg vorhanden, kann der Bezugspunkt auch an
der tiefsten Stelle eines Bogens liegen (s. Bild rechts). Da beide Schenkel sich beim Einformen um
diesen Bezugspunkt herum drehen, ist es ginstig ihn so zu legen, dass auch bei unsymmetrischen
Profilen die Schenkelhdhen links und rechts etwa gleich sind. Dadurch verteilen sich auch die
Bandkantendehnungen gleichméafig auf beide Seiten. Auch kann durch die Wabhl einer geeigneten
Startrichtung die gleichmaRige Verteilung optimiert werden. Einige Ergebnisse der Funktion
Berechnen Statikkennwerte auf den Bezugspunkt.

Sie kénnen den Bezugspunkt frei wahlen. Ubliche Werte sind (0,0) oder (200,150) je nach benutztem
CAD-System. Letzteres Wertepaar entspricht etwa der Blattmitte eines DIN-A3-Blattes. Um den
Bezugspunkt zu andern, benutzen Sie die Funktion Bezugspunkt &ndern.
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Der Bezugspunkt gehort zu den Profillistendaten und wird im Kopf des Profillistenfensters angezeigt.

Hinweise:

e Das erste Profilelement in der Profilliste (d.h. das Profilelement, das am Bezugspunkt beginnt)
kénnen Sie Uber die Funktion Startelement &ndern beliebig abandern.

¢ Einige Statikkennwerte sind auf den Bezugspunkt bezogen.

e Unabhangig vom Profilbezugspunkt lasst sich der Rollenbezugspunkt einstellen. In den meisten
Fallen werden beide Bezugspunkte auf die gleiche Koordinate gelegt.

Richtung

Die Richtung O gibt an, unter welchem Winkel das Profil im Bezugspunkt X0/Y0 beginnt. Der
Winkel ist so definiert, wie es bei CAD-Systemen Ublich ist:

0° = nach rechts

90° = nach oben

-90° = nach unten

Bei den meisten Profilformen gibt es einen horizontalen Steg, in dessen Mitte man normalerweise

den Bezugspunkt legt; folglich ist die Richtung 0°. Wenn es keinen horizontalen Steg gibt (wie im

obigen Beispiel), muss der Bezugspunkt in einen schragen Profilabschnitt gelegt werden; dabei ist
die Richtung positiv fur eine steigende und negativ fir eine fallende Schréage.

Die Richtung gehort zu den Prdfillistendaten und wird im Kopf des Profillistenfensters angezeigt.

Hinweise:

e Bei der Funktion CAD-Kontur einlesen wird die Richtung automatisch gesetzt.

¢ Da das flache Band horizontal ist, wenn es vom Coil abgewickelt wird, missen Sie das Profil in
der Maschine drehen. Dies bedeutet, die Richtung ist beim Konstruieren der Profilblume auf 0° zu
verandern, dies kann schrittweise Uber mehrere Stiche geschehen.

Profilelement

Die Profilelemente sind die einzelnen Bestandteile der Profilliste, die den Profilquerschnitts in
tabellarischer Form beschreibt. Jedes Profilelement entspricht entweder einem geraden,
unverformten Profilabschnitt oder einem gebogenen, abgewinkelten Abschnitt oder einem Bezugs-
oder Symmetriepunkt.

Das Feld Typ kennzeichnet, ob das Profilelement einen geraden oder gebogenen Abschnitt oder
einen Punkt beschreibt.

Der gerade Abschnitt wird dargestellt durch den Buchstaben S (Strecke) in der Spalte Typ und
seine Lange in mm (in der Spalte gestr. L&.).

Der gebogene Abschnitt wird dargestellt durch den Buchstaben B (Bogen) in der Spalte Typ mit
einer folgenden Nummer, die den Bogentyp (das Fertigungsverfahren) kennzeichnet. Danach folgen
die Biegerichtung R (Rechts) oder L (Links), der Innenradius, der Biegewinkel und die gestreckte
Lange, die nach verschiedenen Berechnungsverfahren berechnet werden kann.
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P in der Spalte Typ ist der Bezugspunkt eines unsymmetrischen Profils. Danach folgt die
Beschreibung der zweiten Profilhalfte.

PS in der Spalte Typ ist der Bezugs- und Symmetriepunkt eines symmetrischen Profils. Es
braucht nur eine Halfte des Profilquerschnitts beschrieben zu werden.

P und PS dienen auRerdem als Bezugspunkt bei der Funktion Berechnen Statikkennwerte.

3.5.6.1 Nummer

Die Nummer ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und nummeriert fortlaufend
die Profilelemente durch.

Wenn Sie die Anzahl der Profilelemente &ndern, z.B. mit den Funktionen Element, Einfligen,
Element, Anfligen oder Element, Ausfligen, werden die Profilelemente automatisch neu
durchnummeriert.

Siehe auch: Profilliste

3.5.6.2 Typ

Der Typ ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und kennzeichnet, ob das
Profilelement einen geraden oder gebogenen Abschnitt oder einen Punkt des Profils beschreibt.

Folgende Typen sind mdaglich:

S = Strecke (oder L = Line):
Das Profilelement beschreibt einen geraden Abschnitt des Profils. Als Zusatzangabe ist nur die

Lange des geraden Abschnitts in der Spalte gestreckte Lange zulassig. Handelt es sich um einen
gelochten Abschnitt, kénnen auRerdem die Spalten Abmessung und Position ausgefillt werden.

B = Bogen (oder A = Arc):

Das Profilelement beschreibt einen gebogenen Abschnitt des Profils. Die Ziffer hinter der
Bogenkennung beschreibt den Bogentyp (das Biegeverfahren). Als Zusatzangaben sind erforderlich:
Richtung, Radius, Winkel, gestreckte Lange (wird automatisch berechnet). Nicht zuléssig sind
Angaben in den Spalten Abmessung und Position.

P = Punkt:

Das Profilelement legt den Bezugspunkt eines unsymmetrischen Profils fest. Danach folgt die
Beschreibung der zweiten Profilhdlfte. Ein Profilelement P darf in einer Profilliste nur einmal
wvorkommen. Der so festgelegt Punkt dient auRerdem als Bezugspunkt bei der Funktion Berechnen
Statikkennwerte.

PS = Symmetriepunkt:

Das Profilelement legt den Bezugspunkt eines symmetrischen Profils fest. Ein Profilelement PS darf
in einer Profilliste nur einmal vorkommen und muss das letzte Profilelement sein. Der so festgelegt
Punkt dient auerdem als Bezugspunkt bei der Funktion Berechnen Statikkennwerte.

Siehe auch: Profilliste
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3.5.6.3

3.5.6.4

3.5.6.5

3.5.6.6

Richtung

Die Richtung ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und kennzeichnet, ob ein
gebogenes Element die Biegerichtung L (fur Links) oder R (fir Rechts) hat. Die Biegerichtung gilt
jeweils ausgehend vom Bezugspunkt (Typ P oder PS).

Radius/Winkel entlastet

Radius und Winkel entlastet sind Spalten der Tabelle der Profilelemente der Profillisteund
kennzeichnen den Innenradius und den Biegewinkel eines gebogenen Elementes im entlasteten
Zustand, d.h. nachdem das Profil die Rollenwerkzeuge verlassen hat und das Profil zurlickgefedert
ist. Dies entspricht damit bei der Profilliste LO1 der gewiinschten Form des fertigen Profils.

Siehe auch: Radius/Winkel belastet

Siehe auch: Profilliste

Radius/Winkel belastet

Radius und Winkel belastet sind Spalten der Tabelle der Profilelemente der Profillisteund
kennzeichnen den Innenradius und den Biegewinkel eines gebogenen Elementes im belasteten
Zustand, d.h. wahrend das Profil im Eingriff der Rollenwerkzeuge steht. Zur Kompensation der
Ruckfederung bei der Entlastung muss der Winkel grof3er sein und der Radius kleiner sein als der
entsprechende Wert im entlasteten Zustand.

Die belasteten Werte werden automatisch aus den entlasteten Werten berechnen, wenn Sie im
Projektdatenfenster eine Material eingetragen haben (nur bei Option Technologiemodul I
Ruckfederung). Umgekehrt ist es auch méglich, nach Vorgabe der Werte fir den belasteten Zustand
die Werte fir den entlasteten Zustand berechnen zu lassen.

Die Riickfederung wird berechnet aus den Materialdaten E-Modul und Streckgrenze; es wird das
Verfahren nach Kalpakjian benutzt.

Radius und Winkel belastet werden lhnen im Profillistenfenster angezeigt, wenn Sie in Einstellungen
Profilliste die Anzeige mit Rickfederung gewéhlt haben.

Siehe auch: Radius/Winkel entlastet

Siehe auch: Profilliste

Abmessung

Die Abmessung ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und kennzeichnet den
Durchmesser einer Bohrung oder die grof3te Weite eines beliebigen Ausschnittes in
Profilquerrichtung. Bohrungen/Ausschnitte sind nur in geraden Profilelementen vom Typ S zuléssig.

Um die Abmessung im Profillistenfenster sichtbar zu machen, wahlen Sie in Einstellungen
Profillistedie Anzeige mit Bohrungen/Ausschnitten.

Siehe auch: Profilliste
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3.5.6.7 Position

Die Position ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und kennzeichnet den
Mittelpunkt einer Bohrung oder eines beliebigen Ausschnittes in Profilquerrichtung.
Bohrungen/Ausschnitte sind nur in geraden Profilelementen vom Typ S zulassig. Die Position
bezieht sich auf den Anfang des Profilelements.

Um die Position im Profillistenfenster sichtbar zu machen, wahlen Sie in Einstellungen Profilliste die
Anzeige mit Bohrungen/Ausschnitten.

Siehe auch: Profilliste

3.56.6.8 Gestreckte Lange

Die gestreckte Lange ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und kennzeichnet
bei geraden Profilelementen die Lange des Elements; bei gebogenen Elementen die je nach
gewahltem Berechnungsverfahren berechnete gestreckte Lange.

Siehe auch: Profilliste

3.5.6.9 Belastung
Die Belastung ist eine Spalte der Tabelle der Profilelemente der Profilliste und zeigt lhnen die relative
Belastung der Profilau3enseite (henvorgerufen durch die Dehnung in Querrichtung) in % an (nur bei
der Option Technologiemodul I: Ruckfederung).

Die Berechnung erfolgt aus dem Verhaltnis Ri/t (min. Innenradius / Blechdicke) aus den
Materialdaten.

Bei Werten Uber 100% mussen Sie mit Rissen auf der BlechauRenseite rechnen. AuRerdem ist die
Gultigkeit der Statikkennwerte wegen maglicher Kerbwirkungen in diesem Fall nicht gewéhrleistet.

Siehe auch: Profilliste

3.5.6.10 PE

Dieses Eingabefeld ist fiir spateren Gebrauch vorgesehen und hat im Moment keine Funktion.

3.5.7 Bogentypen

PROFIL kennt 4 verschiedene Bogentypen (Biegewerfahren), die bei der Berechnung unterschiedlich
behandelt werden.

B1
[ I ]

Bogentyp B1 besitzt eine konstante gestreckte Lange. Wird der Biegewinkel verandert, verandert
sich der Biegeradius. PROFIL errechnet den neuen Radius, wenn Sie den Winkel verandern
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(Kreisbogenprofilierung). Auch mdglich: Nach Vorgabe eines neuen Radius wird der Biegewinkel
berechnet. Das Verfahren wird haufig bei scharfkantigen Biegungen (d.h. bei kleinen Innenradien)

benutzt.

Bogentyp B2 ist ein Fertigradienverfahren. Der Bogen besitzt zusammen mit seiner
Vorgangerstrecke oder seinem Vorgangerbogen eine konstante gestreckte Lange und besitzt einen
konstanten Biegeradius. Wird der Biegewinkel verandert, andert sich die gestreckte Lange des
Bogens und - da die Summe aller Langen sich nicht &ndern darf - wird die Léange von
Vorgangerstrecke oder -bogen angepasst. PROFIL errechnet die neuen Langen, wenn Sie den
Winkel veréandern. Das Verfahren wird haufig bei grof3en Radien eingesetzt. Da Uberwiegend im
horizontalen Bereich des Profils gebogen wird, kann man auf diese Weise vermeiden, Seitenrollen

einzusetzen.
B2 ;ﬁ
[ _ ]

Bogentyp B3 ist ebenfalls wie B2 ein Fertigradienverfahren, jedoch wird anstelle des Vorgangers die
nachfolgende Strecke oder der nachfolgende Bogen angepasst. Auch in diesem Fall errechnet
PROFIL die neuen Langen. Das Verfahren wird ebenso wie B2 haufig bei gro3en Radien eingesetzt.

| ¥ Sputieue
H i imnen % aulen

Eﬁ— zoRestoM

B4 {* Winkelsorg, mit konst, Radius
I L] < I 7 Winkel und Badiusvargabe

Bogentyp B4 ist eine Kombination aus B2 und B3. Es wird sowohl die Vorgéangerstrecke als auch
die nachfolgende Strecke angepasst. Wahlen Sie in Einstellungen, Berechnen, "Bogentyp B4,
Zuschlagsanteil Vorganger", wie viel % der Uberschiissigen Bogenlange dem Vorgangerelement
zugeschlagen werden soll; den Rest erhélt das Nachfolgeelement.

Spurtreue: Wéahlen Sie Bogentyp B4 und aktivieren Sie in Einstellungen, Berechnen "Bogentyp B4,
Spurtreue”. In diesem Fall wird die tberschiissige Bogenlange optimal auf Vorganger und Nachfolger
so \erteilt, dass das Band mdglichst geradlinig (d.h. mit konstantem Tangentenschnittpunkt) durch
die Maschine gefiihrt wird. Wahlen Sie, ob beim Biegen der Tangentenschnittpunkt innen oder
aulRen konstant gehalten werden soll.

Winkelvorgabe mit konstantem Radius: Mit dieser Einstellung arbeitet B4 ebenfalls wie B2 und
B3 als Fertigradienverfahren, d.h. der Radius bleibt beim Aufbiegen konstant, wenn Sie einen neuen
Winkel vorgeben.
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3.5.8

Elngabe 21xl
B4 mit wariablem R adius aufbiegen, neuer Aadius:
1000 ... ]
I 3100

Winkel- und Radiusvorgabe (Winkel-Radius-Verfahren): Wenn Sie einen neuen Winkel

wvorgeben, 6ffnet sich ein Eingabefenster und fordert Sie auf, einen gewilinschten neuen Radius

vorzugeben. Diese Methode erscheint zunéachst widersinnig, da (in Walzrichtung gesehen) ein Teil

des Bogens wieder flach gedriickt wird. Doch kann die Methode in folgenden Fallen sinnvoll

eingesetzt werden:

¢ Vorhandene Rollen (mit festen Winkeln und Radien) sollen wiederbenutzt werden.

¢ Rickfederung soll kompensiert und "Kopfsprung" soll verringert werden. Dieses Verfahren
funktioniert in &hnlicher Weise wie unter Falz Offnen, Abschnitt Warum springt dieser Falz nicht
auf? beschrieben. Es wird zundchst (in Walzrichtung gesehen) mehr Material als nétig zu einem
Bogen geformt. Danach wird im letzten Gerust ein Teil am Anfang und am Ende des Bogens
wieder flach gedriickt, wéhrend der mittlere Teil fertig gebogen wird. Alle drei Teile federn nach
Entlastung zuriick, jedoch in unterschiedliche Richtungen: Der fertig gebogene mittlere Teil federt
auf, wahrend die beiden flach gedriickten Teile die Tendenz haben, sich wieder zum Bogen zuriick
zu verwandeln. Dies bedeutet, die Ruckfederung wirkt gegensinnig. Bei geschickter Wahl des
Radius (im Eingabefenster) lasst sich so die Rickfederung des gesamten Bogens wllstandig
kompensieren. Empfohlene Radien sind: Bis 1mm Blechdicke: Sollradius plus 1,0..1,5mm
Zugabe; Bis 2mm Blechdicke: Sollradius plus 1,5..1,7mm Zugabe; Uber 2mm Blechdicke:
Sollradius plus 1,7..2,5mm Zugabe. Das Eingabefenster fiir die Radieneingabe erscheint, wenn ein
Bogen durch Wahl eines neuen Winkels aufgebogen wird, siehe Konstruktion der Profilblume.

Hinweise:

e Der Bogentyp wird in die Spalte Typ der Profiliste eingetragen.

e Das Biegen mit Anpassung des Vorgangers oder Nachfolgers (bei Bogentyp B2, B3 und B4)
macht normalerweise nur Sinn, wenn Vorgangers oder Nachfolgers eine Strecke ist (Elementtyp
S). Wird jedoch das Material zu einem Bogen hin verschoben, findet kein Aufbiegen statt. Dieser
Vorgang kann vom Anwender erwiinscht sein, wenn er bewusst die Profilliste so verandern will.
Soll jedoch auch in diesem Fall aufgebogen werden, hilft folgender Trick: Fligen Sie vor dem
Aufbiegen mit der Funktion Element, Einfugen eine Strecke der Léange Null an der Stelle der
Profilliste ein, die das Uberschussige Material aufnehmen soll. Beim Biegen wird dann diese neue
Strecke verlangert und damit das Profil aufgebogen.

Bohrungen/Ausschnitte

Haben Sie in Einstellungen Profilliste die Anzeige mit Bohrungen/Ausschnitten gewahlt, werden im
Profillistenfenster zusatzlich die Eingabefelder Abmessung und Position angezeigt. Damit haben
Sie die Mdglichkeit, in jedes gerade Profilelement vom Typ S eine Bohrung/einen Ausschnitt
einzutragen.

In das Eingabefeld Abmessung tragen Sie den Durchmesser einer Bohrung oder die maximale
Ausdehnung eines Ausschnitts in Profilquerrichtung ein.
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3.6
3.6.1

In das Eingabefeld Position tragen Sie ein, wie weit das Zentrum der Bohrung bzw. des Ausschnitts
wvon Anfang des Profilelements (Typ S) entfernt ist.

Funktionsweise

Bohrungen und Ausschnitte schwachen den Querschnitt eines Profils. Dies wird berlicksichtigt,
wenn Sie die Funktion Berechnen Statikkennwerte aufrufen (nur bei der Option Technologiemodul II:
Statik). Da die Statikkennwerte rein flachenbezogenen sind, spielt die Ausdehnung in
Profillangsrichtung keine Rolle. Diese muss jedoch dann beriicksichtigt werden, wenn mit Hilfe der
Statikkennwerte Festigkeitsberechnungen fir das Profil durchgefiihrt werden. Dies ist nicht
Gegenstand des Softwarepakets PROFIL.

Hinweise:

¢ Bei der Funktion Zeichnen Stich (oder einer anderen Funktion aus dem Meni Zeichnen) wird die
Bohrung oder der Ausschnitt grafisch dargestellt. Die so erstellte Zeichnung kann mit der Funktion
Speichern CAD in das CAD-System Ubertragen werden.

¢ Mit der Funktion Datei, Drucken kénnen Sie die Bohrungen und Ausschnitte ausdrucken.
Voraussetzung ist, Sie haben vorher in Einstellungen Profilliste die Anzeige mit
Bohrungen/Ausschnitten gewahit.

e Soll das Profilelement vom Typ S zwei oder mehr Bohrungen/Ausschnitte bekommen, kénnen Sie
es teilen Benutzen Sie dazu die Funktion Profilliste, Element, Teilen.

Profilrollen

Rolle Nr.

Die Rollennummer gehért zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollenfensters angezeigt.

Die Rollennummer kann aus beliebigen alphanumerische Zeichen und auch aus Sonderzeichen
bestehen. Legen Sie die Rollennummer so fest, dass sie den Einbauort in der Maschine
kennzeichnet, Beispiel:

03102 = Gerist 03, Welle 1 (untere Welle), Rolle Nr. 02

Die Rollennummer kann auch automatisch vergeben werden, wenn Sie vor dem Erzeugen einer Rolle
(mit den Funktionen Rolle CAD-Kontur einlesen und Rolle Profilzeichnung scannen) in Einstellungen
Rollen einen Nummerschlissel eintragen.

Die Rollennummer kann beim Teilen auch automatisch inkrementiert werden, wenn Sie vor dem
Teilen einer Rolle (mit den Funktionen Rolle Teilen im Eckpunkt und Rolle Teilen zwischen
Eckpunkten) in Einstellungen Rollen das Automatische Inkrement fir die Rollennummer
eingeschaltet haben.

Die Rollennummer sollte nicht in die Rolle eingraviert werden, da die Rolle spater in ein anderes
GerUlst eingebaut werden kénnte, wenn Sie die Rolle wiedenerwenden wollen.
Zum Eingravieren dient die Sach-Nr..

Die Rollennummer erscheint in der Rollenzeichnung auf der Zeichenflache und in der CAD-
Ausgabedatei, die Sie mit Zeichnung -> CAD erzeugen. Dort wird die Rollennummer zum
Layernamen. AuRerdem wird die Rollennummer in die Sticklisteeingetragen und wird zur
Programmnummer des NC-Programms erzeugen.
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3.6.2

3.6.3

3.6.4

3.6.5

Sach-Nr.

Die Sach-Nr. gehort zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollenfensters angezeigt.

Die Sachnummer kann aus beliebigen alphanumerische Zeichen und auch aus Sonderzeichen
bestehen. Damit Rollen wiederverwendbar sind und die Sachnummer in die Rolle eingraviert wird,
sollte in die Sachnumner weder das Profilprojekt noch der Einbauplatz verschliisselt werden. Achten
Sie darauf, dass die Sachnummer in Inrem Betrieb eindeutig ist, d.h. jede Sachnummer sollte nur
einmal vergeben werden.

Die Sachnummer kann auch automatisch vergeben werden, wenn Sie vor dem Erzeugen einer Rolle
(mit den Funktionen Rolle CAD-Kontur einlesen und Rolle Profilzeichnung scannen) in Einstellungen
Rollen einen Nummernschlissel eintragen.

Die Sachnummer kann beim Teilen auch automatisch inkrementiert werden, wenn Sie vor dem Teilen

einer Rolle (mit den Funktionen Rolle Teilen im Eckpunkt und Rolle Teilen zwischen Eckpunkten) in
Einstellungen Rollen das Automatische Inkrement fir die Sach-Nr. eingeschaltet haben.

Zur Kennzeichnung des Einbauplatzes in der Maschine dient die Rollennummer. Zur Kennzeichnung
der Rollenform dient die Klassifizierung.

Klassifizierung

Die Klassifizierung gehort zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollenfensters angezeigt.

Die Klassifizierung kann aus beliebigen alphanumerische Zeichen und auch aus Sonderzeichen
bestehen. Sie dient zur Verschlisselung der Rollenform. Legen Sie dazu ein passendes
Klassifizierungskonzept fest, zum Beispiel:

Z100/50 = Zylinderrolle 100 Durchm./50 breit

K120/30/50 = Kegelrolle 120 Durchm./30 Grad/50 breit

Sinn der Klassifizierung ist es, bei Einsatz einer Rollendatenbank ein geeignetes Suchkriterium zu
haben.

Breite

Die Breite der Rolle gehort zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollenfensters angezeigt.

Die Breite der Rolle ist ein reines Ausgabefeld und kann nicht verandert werden. Sie ergibt sich aus
der Differenz der Breite zwischen dem 1. und letzten Eckpunkt der Rolle.

Max. Durchmesser

Der Durchmesser der Rolle gehoért zu den Rollendaten und wird im Kopf des Profilrollenfensters
angezeigt.

Der Durchmesser der Rolle ist ein reines Ausgabefeld und kann nicht veréandert werden. Er ist
identisch mit dem Tangentenschnittpunkt des Eckpunktes mit dem gréf3ten Durchmesser.
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3.6.6

3.6.7

Distanzrolle

Distanzrolle ist ein Schalter, der zu den Rollendaten gehort und im Kopf des Profilrollenfensters
angezeigt wird. Er wird automatisch durch Rolle, Distanzen erzeugen gesetzt. Abhangig von der
Stellung dieses Schalters werden Rollen unterschiedlich behandelt:

Behandlung als Profilrolle (kein Hakchen im Feld Distanzrolle):
e Beim Neunummerieren werden die Nummernschlissel in Einstellungen Rollen benutzt.
¢ In der Stickliste erscheint die Benennung gemafd Unterrolle, Oberrolle, Li. Seitenrolle, Re.

Seitenrolle in Parametrierung der Stiicklistenspalten.

Behandlung als Distanzrolle (Hdkchen im Feld Distanzrolle):

e Beim Neunummerieren werden die Nummernschlissel in Einstellungen Distanzen benutzt.

¢ In der Stiickliste erscheint die Benennung gemal3 Distanz in Parametrierung der
Stuacklistenspalten.

e Rolle, Distanzen entfernen entfernt nur diese Rollen.

e Zeichnen, Anzeigen, Distanzrollen schaltet die Anzeige und die Ausgabe dieser Rollen ein und
aus.

Rolleneckpunkt

47
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Die Kontur der Profilrollen wird beschrieben durch eine Folge von Rolleneckpunkten, von denen jeder
folgende Daten besitzt:

Breite Durchmesser

Radius Winkel

Man denke sich ein Gummiband, gespannt Uber die Rolleneckpunkte (1, 2, 3, 4 siehe Abb.), die
durch Breite (B1, B2, B3, B4) und Durchmesser (D1, D2, D3, D4) festgelegt sind. Jeder Eckpunkt
kann auBerdem einen Rundungsradius (R2, R3) besitzen, so dass die Ubergéange zu den
benachbarten Linienelementen tangential sind. Ist der Rundungsradius gréRer 0, ist der
Rolleneckpunkt also kein wirklich messbarer Punkt der Rolle, sondern der Schnittpunkt der
Tangenten im Bogenanfangspunkt und -endpunkt (Spitzpunkt). Die Breite ist immer auf die Breite
des Rollenbezugspunkts bezogen, d.h. die Breitenwerte kdnnen positiv und negativ sein. Jeder
Rolleneckpunkt hat au3erdem einen Winkel (W1, W3) zu seinem Nachfolger. Hat der
Nachfolgepunkt einen grél3eren Durchmesser, ist der Winkel positiv, andernfalls negativ.

Mit Hilfe des Gummibandmodells kann man sich leicht veranschaulichen, wie sich die Kontur
verandert, wenn man die Rolleneckpunkte veréndert. Das gedachte Gummiband bleibt immer straff
Uber die Rolleneckpunkte gespannt, die Radien bewirken die Ausrundung in den Eckpunkten.

Zu jedem Rolleneckpunkt wird eine Umlauflinie (in der Hilfslinienfarbe) gezeichnet. Ob die
Umlauflinien sichtbar sind, kann in Einstellungen Zeichnung eingestellt werden.
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3.6.7.1 Breite

Die Breite des Rolleneckpunkts gehdrt zu den Rollendaten und wird in der Eckpunkttabelle im
Profilrollenfenster angezeigt.

Die Breite kann verandert werden
e durch Eingabe in das Eingabefeld,
¢ durch Betétigen der PgUp/Dn-Tasten der Tastatur,

e mit Hilfe des Werkzeugkastens Andern.

Die Breite wird relativ zur x-Koordinate des Rollenbezugspunkts gemessen. Somit kann die Breite
positive und negative Werten annehmen.

3.6.7.2 Durchmesser

Der Durchmesser des Rolleneckpunkts gehért zu den Rollendaten und wird in der Eckpunkttabelle
im Profilrollenfenster angezeigt.

Der Durchmesser kann verandert werden
¢ durch Eingabe in das Eingabefeld,
¢ durch Betatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur,

e mit Hilfe des Werkzeugkastens Andern.

3.6.7.3 Radius

Der Radius des Roalleneckpunkts gehort zu den Rollendaten und wird in der Eckpunkttabelle im
Profilrollenfenster angezeigt.

Der Radius kann veréndert werden
¢ durch Eingabe in das Eingabefeld,
¢ durch Betétigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur,

e mit Hilfe des Werkzeugkastens Andern.

Der Radius bewirkt, dass die Rollenkontur im Rolleneckpunkt ausgerundet wird, wobei der
Anschluss an die benachbarten Linienelemente tangential erfolgt. Wenn die Ubergénge zu den
Nachbareckpunkten reine Bogentbergange sind, werden ebenfalls tangentiale Anschlisse erzeugt;
dabei kann es erforderlich sein, dass Breite und Durchmesser sowohl des aktuellen als auch der
Nachbareckpunkte angepasst werden.

Ist das Ausrunden nicht méglich, weil z.B. der Radius zu grol3 gewahlt wurde und die Rundung Uber
den Nachbareckpunkt hinausragt, wird dies auf der Zeichenflache als sichtbare Uberlappung
dargestellt. In der Dialogzeile am unteren Bildschirmrand wird eine Warnung ausgeben, so dass der
Radius korrigiert werden kann.

3.6.7.4 Winkel

Der Winkel zum néchsten Rolleneckpunkt gehért zu den Rollendaten und wird in der
Eckpunkttabelle im Profilrollenfenster angezeigt.

Der Winkel ist positiv, wenn der nachfolgende Rolleneckpunkt einen gréf3eren Durchmesser hat,
andernfalls ist er negativ. Bezugslinie fiir den Winkel ist die Rollenachse. Ein zylindrischer
Rollenabschnitt hat also den Winkel 0°
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3.7

Der Winkel kann veréandert werden
e durch Eingabe in das Eingabefeld,
e durch Betatigen der Bild auf/ab-Tasten der Tastatur,

Wird der Winkel verandert, wird der Durchmesser des folgenden Eckpunkts angepasst. Breite und
Radius des aktuellen und des folgenden Eckpunkts bleiben unverandert.

Hinweis:
e Alternativ kann der Winkel auch mit der Funktion Freiwinkel verandert werden, dabei werden die
Breiten verandert.

Profilkatalog
- z; Profilkatalog =100x]
Filter | [~ E
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IEraHa 110 3
Hehe & 3
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=
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EI Prosie: 15 o <] m] ] =[] ] 5] e =] [ayeNe!
Fioflproi| Kunde: Bezeichn. | Zeich.| Klass[Ma| Materlaind Maschi Dat: | Bearb: |And Breke |Hohe | Dicke: Bandbre| Rich Projekiplad =
M[£4358_| Sheet vetal Co. |CFrofle 3 |FEPOZE|T300 |2208.36 |Midler |2907.2003| 46.378] 40500) 3000157617 | CAPROFILZZ:
548855 |Shest Metal Co. | CProfie 40 |3 |FEPUZE|T300 22085 |Miler |16.08.2003) 40000 33000 3000117548 |CAPROFIL3Z
252500 | Koberg Diswer Slide 3 |st1a |zaesoc|mosm 010201 |112689) 62539 3000403008 | CAPROFILZZ:
253000 | Kolberg Drawer Slide 3 |stz24 |T300 [17.02.20( Brandeo| 20.03.2003| 30,000 20,000) 1.000] 66444 | CAPROFILZ2:
53030 |Stecl Pipe | Shield Profie 3 |stzas [T300 |16.08.02[Br —stua.uz 53000 3000 1500 e3sE3]  |CAPROFILIZ
7790 | Winston KT 3305 9 (5114 [T600 [19.07.00 [Brandeas 190700 (120,081 72162] 4000/ 436495 |CAPROFILI2,
Metel o Shaped Tube|d 6045 3 |St224 [T600 |16.02.02 Brandeqq 01.04.2002| 34,000 22,000 3,000 31881  |CAPROFIL3Z:
Metel o Shaped Tube |3 604500 3 |stia [T300 |250200 28022003 63,656 10,000 2000 89317 |CAPROFILZ. o

(Nur bei Option Datenbank)

Wahrend der Bearbeitung einer Anfrage braucht der Konstrukteur Kalkulationsdaten, die er aus
bereits gefertigten &hnlichen Profilen gewinnen moéchte. Auch sollen bei der Konstruktion
Erfahrungen aus friiheren Projekten berlicksichtigt werden. Der Profilkatalog listet alle in der
Vergangenheit gefertigten Profile auf. Dabei kann der Anwender selbst beliebige Suchfilter definieren,
unter einem Namen abspeichern und bei Bedarf wieder aufrufen.

Der Profilkatalog enthélt jeweils die Profilliste des Fertigstichs LO1 sowie die Projektdaten des
Profilprojekts. Beim Blattern durch den Datenbestand wird aus der Profilliste die Zeichnung des
Profilquerschnitts erzeugt und auf der Zeichenflache angezeigt. Eine spezielle Taste erlaubt den
Schnellzugriff zum Profilprojekt; dieses wird zur Bearbeitung gedffnet. Zwischen 3 verschiedenen
Ansichten mit vom Anwender definierter Spaltenauswahl kann schnell umgeschaltet werden.

Aufruf der Funktion

Bewor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie eine der Ansichten Zeichnen Stich, Zeichnen Kennwerte,
Zeichnen Blume ineinander, Zeichnen Blume untereinander, Zeichnen Blume hintereinander. Dadurch
wird die Schaltflache in der oberen Schaltflachenleiste fiir das Offnen des Profilkatalogs vorbereitet.
Die Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmenu: Profilliste, Profilkatalog.

. ﬁ Button Profilkatalog in der Schaltfiachenleiste.

Profilkatalog Offnen

Nach Aufruf dieser Funktion erscheint das Bildschirmfenster des Profilkatalogs, der aus 4
Hauptfeldern besteht:
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o Profiltabelle (unterer Bereich): Dies ist der eigentliche Profilkatalog, jede Zeile zeigt die
Projektdaten eines Profils an.
o Profilelementtabelle (mitte links): Hier wird die Profilliste LO1, d.h. der Fertigstich, des jeweils
ausgewahlten Profils angezeigt.
e Zeichenfldche (oben rechts): Hier wird der Fertigstich des jeweils ausgewahlte Profil zeichnerisch
dargestellt.
e Filter (oben links): Hier kbnnen Sie Filter definieren, welche die Menge der angezeigten Profile
reduzieren.
Profilkatalog Speichern
Mit dieser Funktion speichern Sie den Fertigstich eines oder mehrerer Projekte in den Profilkatalog
ab.
e Akt. Projekt speichern: Das aktuell getffnete Projekt wird gespeichert.
¢ Alle Projekte im Pfad speichern: Es erscheint das Fenster Pfadauswahl, in dem Sie einen
gewilnschten Projektpfad auswahlen kénnen. Danach werden alle Projekte im gewahlten Pfad
gespeichert.
Ist zum Zeitpunkt des Aufrufs einer dieser Funktionen der Profilkatalog noch nicht gedffnet, wird er
automatisch geoffnet.
Einstellungen
Profillk.atalog und Raollendatenbarnk:
’7 D atenbankpfad IC:\F’HEIFILE?\F'F!DFDB&
Den Pfad zum Profilkatalog stellen Sie in Einstellungen Datenbank ein.
Freie Spakten Prafilkatalog—————
Titel Spalte 1 IFrEi 1
Titel Spalte 2 IFrEi 2
Titel Spalte 3 IFrei 3
Titel Spalte 1..3: In Einstellungen Datenbank wéhlen Sie die Titel fur die letzten 3 Spalten der
Profiltabelle bzw. Rollentabelle, die Sie frei festlegen und fur beliebige eigene Zwecke verwenden
konnen.
3.7.1 Profiltabelle

Der untere Teil der Fensters des Profilkatalogs enthélt die Tabelle mit den Projektdaten der Profile.
Diese Tabelle enthalt alle Profile (bei ausgeschaltetem Filter) oder nur die gefilterten Profile (bei
eingeschaltetem Filter). Angezeigt werden die Projektdaten des Profilprojekts:

Kunde Datum
Bezeichnung Bearbeiter
Zeichnungsnummer Anderungsdatum
Werkstoff Dicke

Maschine

Weiteren Spalten enthalten die Profildaten der Prdfilliste:
Bandbreite

Richtung

Aus der Profilgeometrie werden berechnet und angezeigt:
e Breite: Gesamtbreite des Profils
e Hohe: Gesamththe des Profils
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Ferner wird angezeigt:

e Projektpfad: Dieser Eintrag ist wichtig fir den Schnellzugriff zum Projekt mit Hilfe der
Schaltflache Profilprojekt 6ffnen. Die maximale Feldlange betragt 40 Zeichen. Werden Profile
mit langerem Projektpfad abgespeichert, wird auf 40 Zeichen gekirzt. In diesem Fall ist der
Schnellzugriff nicht méglich.

Spalten fir ausschlie3lichen manuellen Eintrag sind:

e Klassifizierung: Hier kdnnen Sie die Profile in frei definierbare Gruppen klassifizieren. Dies ist
praktisch zum Filtern nach einer bestimmten Profilgruppe.

Freie Spakten Prafilkatalog————

Titel Spalte 1 IFrEi 1
Titel Spalte 2 IFrei 2
Titel Spalte 3 IFrei 3

e Frei 1-3: Die Bedeutung dieser Spalten kdnnen Sie selber bestimmen. Tragen Sie dazu in
Einstellungen Datenbank geeignete Titel fur diese Spalten ein. Auch nach diesen Spalten kann
gefiltert werden.

Die Profilelemente des jeweils aktiven Profils werden in der Profilelementtabelle angezeigt. Mit einem
FEilter kdnnen Sie die Menge der angezeigten Profile reduzieren. Nicht in der Datenbank
abgespeichert wird die Zeichnung des Profils; diese wird jeweils beim Blattern durch den
Datenbestand aus der Profilelementtabelle schnell erzeugt und auf der Zeichenfliche grafisch
dargestellt.

Die Kopfzeile der Profiltabelle enthélt folgende Anzeigen und Bedientasten:

= Profilprojekt 6ffnen

Diese Taste ermdglicht den Schnellzugriff zum Profilprojekt des angewahlten Profils; dieses wird zur
Bearbeitung getffnet. Der Zugriff erfolgt GUber die Inhalte der Felder Projektpfad (max. 40 Zeichen)
und Profilprojekt (max. 20 Zeichen).

Anzahl Profile
Am linken Rand wird die Anzahl der Profile angezeigt, die sich in der Datenbank befinden (bei
ausgeschaltetem Filter) oder die Anzahl der zur Zeit gefilterten Profile (bei eingeschaltetem Filter).

Hl *l - | Hl i | _l"l ‘/l ><| € Datenbanknavigator
zum Schalten auf das erste/vorige/néchste/letzte Profil, zum Einfigen, Loschen und Bearbeiten
eines Profils, zum Beenden und Abbrechen der Bearbeitung und zum Aktualisieren der Daten, wenn

z.B. im Netzwerk weitere Personen auf die gleiche Datenbank zugreifen.

Q@Q Ansicht 1/2/3

Die Anzahl der angezeigten Spalten kann zur besseren Ubersicht auf eine gewiinschte Auswahl
reduziert werden. Dies geschieht durch Verschieben des Spaltentrenners in der Uberschriftenzeile
mit dem Mauszeiger, dabei kdnnen nicht gewtinschte Spalten einfach Ubereinandergeschoben
werden. Mit den Tasten Ansicht 1/2/3 wird schnell zwischen 3 verschiedenen Auswahlen
umgeschaltet.
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3.7.2 Profilelementtabelle

Der mittlere linke Teil des Fensters des Profilkatalogs enthélt die Profilelemente des Profils, das
gerade in der Profiltabelle (unten) aktiviert ist. Jede Zeile der Tabelle zeigt die Daten eines
Profilelements der Profilliste LO1 (Fertigstich) an:

Nummer

Typ

Richtung

Radius

Winkel

Abmessung

Position

gestreckte Lange

Diese Daten werden automatisch mit Gbertragen, wenn ein Profil Uber Profilkatalog, Speichern in die
Datenbank eingefugt

Die Profiltabelle zeigt die Projektdaten an, zu denen die Profilelementtabelle gehért. Nicht in der
Datenbank abgespeichert ist die Zeichnung des Profils; diese wird jeweils beim Blattern durch den
Datenbestand aus der Profilelementtabelle schnell erzeugt und auf der Zeichenflache grafisch
dargestellt.

Die Kopfzeile enthélt folgende Bedientasten:

Hl = | - | Hl i | _l "I “/l xl € Datenbanknavigator

zum Schalten auf das erste/vorige/nachste/letzte Profilelement, zum Einfligen, Léschen und
Bearbeiten eines Profilelements, zum Beenden und Abbrechen der Bearbeitung und zum
Aktualisieren der Daten, wenn z.B. im Netzwerk weitere Personen auf die gleiche Datenbank

zugreifen.

3.7.3 Zeichenflache

Der obere rechte Teil des Fensters des Profilkatalogs enthélt die Zeichenflache, auf der das in der
Profiltabelle im unteren Teil des Fensters ausgewahlte Profil zeichnerisch dargestellt wird. Die
Zeichnung wird immer wieder neu aus den Daten der Profilelementtabelle generiert, so dass Sie nach
jeder Anderung der Daten gleich eine optische Kontrolle haben.

Die Farben der Zeichnung entsprechen denen der Zeichenfliche des PROFIL-Hauptfensters und
kdnnen ebenso in Einstellungen, Farben eingestellt werden.

3.7.4 Filter

Im oberen linken Teil des Fensters des Profilkatalogs kénnen Sie Filter definieren, welche die Menge
der angezeigten Profile in der Profiltabelle im unteren Teil des Fensters reduzieren. Jedes Filter kann
aus einer Kombination (UND-Verknlpfung) von mehreren Filterkriterien bestehen und kann
abgespeichert und wieder aufgerufen werden. Das Filter kann ein- und ausgeschaltet werden.

Filter

Tippen Sie auf den Pfeil am rechten Rand des Eingabefeldes, klappt eine Drop-Down-Liste mit allen
existierenden Filtern aus und Sie kénnen durch Antippen das gewlinschte Filter auswahlen. Die
zugehdrigen Filterkriterien werden anschlie3end in der Tabelle der Filterkriterien angezeigt.

Tabelle der Filterkriterien
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Name

Aus einer Drop-Down-Liste kann gewahlt werden, nach welchem Namen gefiltert werden soll. Dies
sind zunachst einmal alle Spalten der Profiltabelle: Profilprojekt, Kunde, Bezeichnung, u.s.w.
Weiterhin kénnen alle Spalten der Profilelementtabelle gewahlt werden, beschrankt jedoch auf die
Profilelementnummern 1..8: Typ 1..8, Richtung 1..8, Radius 1..8, Winkel 1..8, Abmessung 1..8,
Position 1..8 und gestr. Lange 1..8.

Wert

Hier geben Sie den Wert an, nach dem gefiltert werden soll. Bezeichnet der Filtername in der
gleichen Zeile ein numerisches Feld (z.B. Breite), muss der Wert numerisch sein (z.B. 156,3).
Andernfalls kann ein alphanumerischer Wert eingeben werden (z.B. Klassif. = U100/50).

Toleranz

Hier geben Sie die Toleranz fir den Filterwert an. Beispiel: Ist der Filterwert 100 und die Toleranz 0,1,
werden Daten zwischen 99,9 und 100,1 ausgefiltert. Die Spalte Toleranz wird nur ausgewertet, wenn
der Filtername in der gleichen Zeile ein numerisches Feld bezeichnet.

Bedientasten

u Filter speichern

Wird im Feld Filter ein Filtername angezeigt (d.h. haben Sie ein vorhandenes Filter geladen), kénnen
Sie mit dieser Taste geanderte Filterkriterien unter dem gleichen Namen wieder abspeichern. Wird
kein Filtername angezeigt (d.h. Sie haben neue Filterkriterien eingetragen), werden Sie nach
Drucken dieser Taste aufgefordert, einen Filternamen anzugeben, unter dem die Filterkriterien
abgespeichert werden sollen.

I Filter ein
Wenn die Tabelle Filterkriterien enthélt, schalten Sie mit dieser Taste den Filter ein. AnschlieBend
zeigt die Profiltabelle nur noch die Profile an, die den Filterkriterien entsprechen. In der Kopfzeile der
Profiltabelle wird die Anzahl der gefilterten Profile angezeigt. Ist die Profiltabelle leer, gibt es keine
entsprechenden Profile im Profilkatalog.

0 Filter aus
Mit dieser Taste schalten Sie den Filter wieder aus. Die Prdfiltabelle zeigt anschliel3end wieder alle
Profile der Datenbank an. In der Kopfzeile der Profiltabelle steht die Gesamtanzahl der Profile.

3.8 Rollendatenbank

= Rollenlager =10
Fier = il
Name [wiert Toleranz ii I auchven echis
Rlass 2] z050
Rl N1 502 |—
I
LI
& Roleneckpurkte Projekts u| <| >| Hl + | _| ‘|,f| ;:| @
PN Breie Durchm Radis Winkel [-]
M 156,000 1.000
2 5,250 166,000 0500 50,000
3 7013 138,000 1,750 5,000
+ 70,000 124,573 2000 =
Rallen 0 o <] m] ] =] ]| 5] e Blorlet| 2| o
Rl N, Sachi: Kassh,  Anz.EP Biske  |Man@ | Owele |Lagerot User1 User2 User3 B
501 w3591 3075 3 5,000 153666 5000|0422 Maschine 4229
5U2 w3531 1000 2 1280 103000 Enooojnd22 Maschine 1228
5U3 w3531 3075 3 5000 153666 Hno00|n422 Maschine 1228
501 w3531 3080 4 70000 156000 Snooojndzz Maschine 4229 =
M w1 080 4 7000 156000 sopoojmazz Maschine 4229
5U.1 w391 080 3 5800 137971 sopoojmaz Maschine 4229
502 wo3E91 1000 2 12000 109000 s0pojmd2z Maschine 4223
503 w591 3080 3 s3am0 137871 s0000/0422 Maschine 4223 -
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(Nur bei Option Datenbank)

Nachdem die Fertigung eines Profils beendet ist, werden die Profilrollen ausgebaut und in das
Rollenlager Uberfuhrt, damit die Profilwalzmaschine fir das nachste Projekt umgertstet werden kann.
Dies ist der passende Zeitpunkt, um die Rollen aus der Projektdatei in die Rollendatenbank zu
Ubertragen.

Die Rollendatenbank gibt Ihnen somit jederzeit einen Uberblick dariiber, welche Rollen sich im
Rollenlager befinden. Dies hilft Ihnen beim Entwurf eines neuen Profilprojekts, wenn Sie aus Griinden
der Kostenersparnis bereits vorhandene Rollen wiederverwenden wollen. Die Rollendatenbank stellt
Ihnen dazu schnelle Filter- und Suchfunktionen zur Verfiigung.

Die Ubertragung einer Rolle kann iiber die Zwischenablage erfolgen, sowohl vom aktuellen
Profilprojekt in die Rollendatenbank als auch zurtick. Mehrere Rollen einer Welle, eines Gerlists oder
auch des gesamten Projekts kénnen direkt in die Rollendatenbank abgespeichert werden. Auch
kann eine Rolle, die von Hand im CAD gezeichnet wurde, in die Rollendatenbank tbertragen werden.
AuRerdem lassen sich Rollen direkt nach CAD Ubertragen. Eine weitere Mdglichkeit besteht darin,
alte Rollen aus einer bemalf3ten Papierzeichnung direkt in die Rollendatenbank einzutragen.

Aufruf der Funktion

Bewvor Sie die Funktion aufrufen, wahlen Sie die Ansicht Zeichnen Rollen. Dadurch wird die
Schaltflache in der oberen Schaltflachenleiste fiir das Offnen des Rollenlagers vorbereitet. Die
Funktion wird aufgerufen durch:

e Hauptmeni: Profilliste, Rollenlager.

o 5 Button Rollenlager in der Schaltflachenleiste.

Rollenlager Suchen
Mit dieser Funktion priifen Sie, ob eine im Projekt konstruierte Rolle mit gleichen oder ahnlichen
Abmessungen bereits in der Rollendatenbank vorhanden ist. Ist dies der Fall, konnen Sie die Rolle

im Projekt auf einfache Weise durch die in der Datenbank gefundene Rolle ersetzen (Funktion ~*
Im Projekt markierte Rolle durch Datenbank-Rolle ersetzen in der Rollentabelle).

o
r—Priifern auf
Toleranz
[V Breite Iw
¥ Dhurchm. IW
[ Radius IW
[V iinkel Iw
¥ B wele IW
¥ auch von rechts
0] X bk 2 v |

Bewor Sie diese Funktion aufrufen, selektieren Sie im Projekt eine Rolle, die Sie ersetzen wollen.
Nach Aufruf dieser Funktion &ffnet sich das Fenster Ahnlichkeitskriterien Rollendatenbank mit
diesen Kriterien:

e Breite: Gilt fir die Breiten aller Rolleneckpunkte.

e Durchm.: Gilt fur die Durchmesser aller Rolleneckpunkte.

Radius: Gilt fur die Radien aller Rolleneckpunkte.

Winkel: Gilt fur die Winkel an der Kontur zwischen jedem Rolleneckpunkte und dem Folgenden.
@ Welle

auch von rechts: Ist dieser Schalter gesetzt, werden auch Rollen gefunden, die spiegelbildlich
abgespeichert wurden.

Wahlen Sie durch Setzen des Hakchens, welche Kriterien Sie zur Suche benutzen wollen. Zu jedem
Suchkriterium kénnen Sie eine Toleranz angeben. Vermeiden Sie die Toleranz 0, da sie unsichere
Ergebnisse liefern kann.
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Nach Driuicken der Ok-Taste 6ffnet sich das Datenbankfenster und zeigt die Rollen an, die die
Suchkriterien erflllen. Wird keine Rolle angezeigt, kénnen Sie im Fenster Suchkriterien
Rollendatenbank ein oder mehrere Hakchen entfernen und so die Suche toleranter machen.
Beispiel: Entfernen Sie das Suchkriterium Durchmesser, werden Rollen angezeigt, die die
gewlnschte Kontur haben, die aber insgesamt einen gréReren oder kleineren Durchmesser haben.
Sie kdnnen eine solche Rolle trotzdem verwenden, indem Sie die Hohenwverstellung der Welle andern.

Rollenlager Offnen

Nach Aufruf dieser Funktion erscheint das Bildschirmfenster der Rollendatenbank, das aus 4

Hauptfeldern besteht:

¢ Rollentabelle (unterer Bereich): Dies ist die eigentliche Rollendatenbank, jede Zeile zeigt die Daten
einer Rolle an.

¢ Rolleneckpunktetabelle (mitte links), umschaltbar in die Projektetabelle: Hier werden weitere Daten
der jeweils in der Rollendatenbank ausgewahlten Rolle angezeigt.

e Zeichenflche (oben rechts): Hier wird die in der Rollendatenbank ausgewahlte Rolle zeichnerisch
dargestellt.

e Filter (oben links): Hier kbnnen Sie Filter definieren, welche die Menge der angezeigten Rollen
reduzieren.

Rollenlager Speichern

Mit dieser Funktion speichern Sie ausgewahlte Rollen in die Rollendatenbank ab. Welche Rollen
abgespeichert werden, bestimmen Sie durch Aufruf der entsprechenden Unterfunktion bzw. durch
Markierung auf der auf der Zeichenflache:

¢ Rolle: Die markierte Rolle wird abgespeichert.

e Welle: Alle Rollen der Welle, auf der Sie eine Rolle markiert haben, werden abgespeichert.

e Gerust: Alle Rollen aller Wellen des ausgewahlten Gerlistes werden abgespeichert.

e Projekt: Alle Rollen aller Gertiiste aller Wellen werden abgespeichert.

Ist zum Zeitpunkt des Aufrufs einer dieser Funktionen die Rollendatenbank noch nicht geéffnet, wird
sie automatisch gedffnet.

Einstellungen

Prafilk.atalog und Rollendatenbank:
’7 D atenbankpfad IC:\F’HEIFILE?\F'F!DFDB&

Den Pfad zur Rollendatenbank stellen Sie in Einstellungen Datenbank ein.

Freie Spalten Rollentabelle————

Titel Spalte 1 IFrei 1
Titel Spalte 2 IFrei 2
Titel Spalte 3 IFrei 3

Titel Spalte 1..3: In Einstellungen Datenbank wéhlen Sie die Titel fur die letzten 3 Spalten der
Rollentabelle, die Sie frei festlegen und fir beliebige eigene Zwecke verwenden kénnen.

Speichern in Rollendatenbanlk:
f+ mehifache Bezeichnungen zulassen [ ahnliche Rollen melden
" Rollennummer muzs eindeutig sein ‘Was izt Shnlich? |
" Sachnurmer muss eindeutig sein

Speichern in Rollendatenbank: In Einstellungen Datenbank wahlen Sie, ob Rollen- und
Sachnummern mehrfach auftreten dirfen oder eindeutig sein missen. Weiterhin stellen Sie ein, ob
beim Speichern gemeldet werden soll, wenn dhnliche Rollen bereits in der Datenbank vorhanden
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3.8.1

sind. In Was ist &hnlich? konnen Sie eintragen, nach welchen Kriterien &hnliche Rollen bestimmt
werden.

Rollentabelle

Der untere Teil des Fensters der Rollendatenbank enthéalt die Tabelle mit den Rollendaten. Diese
Tabelle enthélt alle Rollen (bei ausgeschaltetem Filter) oder nur die gefilterten Rollen (bei
eingeschaltetem Filter).Jede Zeile der Tabelle zeigt die Daten einer Rolle an. Diese bestehen
zunachst aus den Daten, wie sie auch im oberen Teil des Prdfilrollenfenster enthalten sind:

Rolle Nr. Breite
Sach-Nr. Max. Durchmesser
Klassifizierung Durchmesser Welle

Anzahl Rolleneckpunkte

Diese Daten werden automatisch mit tbertragen, wenn eine Rolle Uber die Zwischenablage in die
Datenbank eingefuigt oder aus der Datenbank geholt wird.

Weiterhin enthalt die Rollentabelle folgende Daten, die bei Bedarf von Hand einzutragen sind:

e Lagerort: Hier tragen Sie ein, wo sich die Rolle im Lager befindet.
Freie Spalten Rollentabelle———

Titel Spalte 1 IFrei 1
Titel Spalte 2 IFrei &
Titel Spalte 3 IFrei 3

e Frei 1-3: Die Bedeutung dieser Spalten kénnen Sie selber bestimmen. Tragen Sie dazu in
Einstellungen Datenbank geeignete Titel fur diese Spalten ein.

Die Rolleneckpunkte der jeweils aktiven Rolle werden in der Rolleneckpunktetabelle angezeigt. Die
Projekte, zu denen die aktive Rolle gehort, werden in der Projektetabelle angezeigt. Mit einem Eilter
kdnnen Sie die Menge der angezeigten Rollen reduzieren. Nicht in der Datenbank abgespeichert ist
die Zeichnung der Rolle; diese wird jeweils beim Blattern durch den Datenbestand aus der
Rolleneckpunktetabelle schnell erzeugt und auf der Zeichenfliche grafisch dargestellt.

Die Kopfzeile der Rollentabelle enthélt folgende Anzeigen und Bedientasten:

Anzahl Rollen
Am linken Rand wird die Anzahl der Rollen angezeigt, die sich in der Datenbank befinden (bei
ausgeschaltetem Filter) oder die Anzahl der zur Zeit gefilterten Rollen (bei eingeschaltetem Filter).

Hl = | - | Hl i | _l "I “/l xl € Datenbanknavigator
zum Schalten auf die erste/vorige/néachste/letzte Rolle, zum Einfligen, Léschen und Bearbeiten einer
Rolle, zum Beenden und Abbrechen der Bearbeitung und zum Aktualisieren der Daten, wenn z.B. im

Netzwerk weitere Personen auf die gleiche Datenbank zugreifen.

3 Rolle aus Zwischenablage einfligen

Ubertragt eine Rolle aus der Zwischenablage in die Datenbank. Die Rolle kann vorher tber die
Funktion Rolle Ausschneiden oder Rolle Kopieren aus dem aktuellen Projekt in die Zwischenablage
Ubertragen worden sein.

GAD Rolle aus CAD einfugen
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Liest eine Rolle aus einer CAD-Zeichnung in die Datenbank ein. Diese Funktion ist insbesondere
hilfreich, wenn dltere Rollen in die Datenbank aufgenommen werden sollen, die nur als CAD-
Zeichnung wvorliegen (also nicht in einem Profilprojekt enthalten sind). Beachten Sie, dass im
Gegensatz zur Funktion Rolle CAD-Kontur einlesen in diesem Fall die CAD-Konturlinie auf der
Mittellinie der Rolle beginnen muss und auch auf der Mittellinie enden muss.

e AutoCAD ab Version R14 oder SolidWorks ab Version 2003 oder SolidEdge ab Version
ST7 oder BricsCAD ab Version 15 oder ZWCAD ab Version 2021 oder DraftSight ab Version
2024 (Voraussetzung: in Einstellungen ActiveX ist Freigabe ActiveX nach CAD gewahlt): Es
erscheint das Eenster CAD-Kontur einlesen (siehe Abb.), in dem Sie den Layer mit der
gewilnschten Rolle auswahlen und durch Setzen von Startpunkt (griin) und Endpunkt (rot)
(jeweils die Schnittpunkte der Rollenkanten mit der Mittellinie) die Umfangskontur der Rolle
festlegen.

e ME10 bzw. OneSpace Designer Drafting bzw. Creo Elements/Direct Drafting
(Voraussetzung: Einstellungen Dateien ist Ausgabe nach CAD, ME10 (MI) gewahlt): Es wird
direkt die Datei Rolle.mi aus dem Verzeichnis gelesen, das als Ausgabeverzeichnis eingestellt
ist. Diese Datei darf genau eine Rolle enthalten. Um dies zu erreichen, selektieren Sie im CAD-
System ME10 das Teil, das die zu Ubertragende Rolle enthalt (EDIT_PART) und speichern Sie
das aktive Teil in eine MI-Datei ab (STORE MI "' DEL_OLD 'Rolle.mi"). Damit PROFIL die
Rollenzeichnung richtig auswerten kann, ist es erforderlich, dass in der Zeichnung die gleichen
Farben und Linientypen benutzt wurden, die auch PROFIL benutzt, wenn eine Rollenzeichnung
nach ME10 Ubertragen wird.

e Andere (Voraussetzung: Einstellungen Dateien ist Ausgabe nach CAD, Al11l, DXF oder IGES
gewahlt): Es wird die in Einstellungen Dateien von CAD eingestellte KTR- oder DXF-Datei
eingelesen. Diese Datei darf genau eine Rolle enthalten.

@ Rolle aus Datei einfiigen

Entspricht der Funktion Rolle aus CAD einfligen, jedoch wird nicht die Rolle aus einer festen
Quelle eingelesen. Stattdessen 6ffnet sich ein Dateiauswahlfenster und es kann eine beliebigen DXF-
oder KTR-Datei als zum Einlesen gewahlt werden.

9 Rolle in Zwischenablage kopieren
Ubertragt die ausgewahlte Rolle aus der Datenbank in die Zwischenablage. Von dort kann sie tber
die Funktion Rolle Einfligen in das aktuelle Projekt eingebaut werden.

¥ . .
~* Im Projekt markierte Rolle durch Datenbank-Rolle ersetzen

Ubertragt die ausgewahlte Rolle aus der Datenbank in das Projekt, I6scht dort die aktivierte Rolle und
ersetzt sie durch die Rolle aus der Datenbank. Zur Ubertragung wird ebenfalls die Zwischenablage
benutzt.

CAD Zeichnung -> CAD

Ubertragt die Zeichnung der ausgewahlten Rolle direkt in das CAD-System. Dabei werden die
gleichen Voreinstellungen benutzt wie fir die Funktion Zeichnung -> CAD im PROFIL-Hauptfenster.
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3.8.2 Rolleneckpunktetabelle
Der mittlere linke Teil des Fensters der Rollendatenbank enthélt die Rolleneckpunkte der Rolle, die
gerade in der Rollentabelle unten aktiviert ist. Jede Zeile der Tabelle zeigt die Daten eines
Rolleneckpunkts an. Diese bestehen aus der Eckpunktnummer (fortlaufende Nummer) und den
Daten, die auch im unteren Teil des Profilrollenfenster enthalten sind:
Breite Durchmesser
Radius Winkel
Diese Daten werden automatisch mit Gbertragen, wenn eine Rolle tber die Zwischenablage in die
Datenbank eingefuigt oder aus der Datenbank geholt wird.
Die Projekte, zu denen die aktive Rolle gehort, werden in der Projektetabelle angezeigt. Mit einem
Filter kbnnen Sie die Menge der angezeigten Rollen auch durch Angabe von Rolleneckpunktdaten
reduzieren. Die jeweils aktive Rolle wird auf der Zeichenfliche grafisch dargestellt.
Die Kopfzeile enthélt folgende Anzeigen und Bedientasten:
Umschaltung Rolleneckpunkte/Projekte
Diese Tasten schalten den gesamten mittleren linken Teil des Fensters um, so dass hier die
Projekte angezeigt werden kénnen, in denen eine Rolle eingesetzt wird.
Hl = | - | Hl i | _l "I “/l xl € Datenbanknavigator
zum Schalten auf den ersten/vorigen/nachsten/letzten Rolleneckpunkt, zum Einfiigen, Léschen und
Bearbeiten eines Rolleneckpunkts, zum Beenden und Abbrechen der Bearbeitung und zum
Aktualisieren der Daten, wenn z.B. im Netzwerk weitere Personen auf die gleiche Datenbank
zugreifen.
3.8.3 Projektetabelle

Der mittlere linke Teil des Fensters der Rollendatenbank enthdlt die Tabelle der Projekte, in denen
die gerade in der Rollentabelle unten aktivierte Rolle eingesetzt wird. Jede Zeile der Tabelle zeigt die
Daten eines Projekts an. Diese bestehen aus der Projektnummer (fortlaufende Nummer), dem
Projektnamen (Dateinamen) und einem Teil der Daten, wie sie auch im Projektdatenfenster bzw. im
Profilprojekt enthalten sind:

Kunde

Bezeichnung

Zeichnungsnummer

Diese Daten werden automatisch mit Gbertragen, wenn eine Rolle Uber die Zwischenablage in die
Datenbank eingefligt oder aus der Datenbank geholt wird.

Die Rolleneckpunkte der jeweils aktiven Rolle werden in der Rolleneckpunktetabelle angezeigt. Mit
einem Filter kbnnen Sie die Menge der angezeigten Rollen auch durch Angabe von Projektdaten
reduzieren.

Die Kopfzeile enthélt folgende Anzeigen und Bedientasten:

Umschaltung Rolleneckpunkte/Projekte
Diese Tasten schalten den gesamten mittleren linken Teil des Fensters um, so dass hier die
Rolleneckpunktetabelle angezeigt werden kdnnen.

“'l "l "’l'"l "'l_l“l‘/l ><| € Datenbanknavigator
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3.84

3.8.5

zum Schalten auf das erste/vorige/nachste/letzte Projekt, zum Einfligen, Loschen und Bearbeiten
eines Projekts, zum Beenden und Abbrechen der Bearbeitung und zum Aktualisieren der Daten,
wenn z.B. im Netzwerk weitere Personen auf die gleiche Datenbank zugreifen.

Zeichenflache

Der obere rechte Teil des Fensters der Rollendatenbank enthalt die Zeichenflache, auf der die in der

Rollentabelle im unteren Teil des Fensters ausgewahlte Rolle zeichnerisch dargestellt wird. Die

Zeichnung wird immer wieder neu aus den Daten der Rolleneckpunktetabelle generiert, so dass Sie
nach jeder Anderung der Daten gleich eine optische Kontrolle haben. Wenn Sie die Daten eine Rolle
manuell (z.B. aus einer Papierzeichnung) neu in die Datenbank eingeben, kénnen sich dabei nicht
sinnwlle Zeichnungen ergeben, solange die Daten noch nicht wollstandig eingegeben sind.

Die Farben der Zeichnung entsprechen denen der Zeichenfliche des PROFIL-Hauptfensters und
kdnnen ebenso in Einstellungen, Farben eingestellt werden.

Filter

Im oberen linken Teil des Fensters der Rollendatenbank kénnen Sie Filter definieren, welche die
Menge der angezeigten Rollen in der Rollentabelle im unteren Teil des Fensters reduzieren. Jedes
Filter kann aus einer Kombination (UND-Verknipfung) von mehreren Filterkriterien bestehen und
kann abgespeichert und wieder aufgerufen werden. Die Filterkriterien kénnen von Hand in die Tabelle
eingetragen oder kénnen automatisch generiert werden aus den Daten der Rolle, die sich gerade in
der Zwischenablage befindet. Das Filter kann ein- und ausgeschaltet werden.

Filter

Tippen Sie auf den Pfeil am rechten Rand des Eingabefeldes, klappt eine Drop-Down-Liste mit allen
existierenden Filtern aus und Sie kénnen durch Antippen das gewlinschte Filter auswahlen. Die
zugehdrigen Filterkriterien werden anschlieend Tabelle dargestellt.

Tabelle der Filterkriterien

Name

Aus einer Drop-Down-Liste kann gewahlt werden, nach welchem Namen gefiltert werden soll. Dies
sind zuné&chst einmal alle Spalten der Rollentabelle: Rolle Nr, Sachnr., Klassif., Anz. EP, Breite,
Max. &, @ Welle, Lagerort, Frei 1-3. Weiterhin kénnen alle Spalten der Rolleneckpunktetabelle
gewahlt werden, beschrankt jedoch auf die Eckpunktnummern 1..8: Breite 1..8, Durchm. 1..8,
Radius 1..8, Winkel 1..8. Weiterhin kdnnen alle Spalten der Projektetabelle gewahlt werden:
Projekt, Kunde, Bezeichnung und Zeichnungs-Nr.

Wert

Hier geben Sie den Wert an, nach dem gefiltert werden soll. Bezeichnet der Filtername in der

gleichen Zeile ein numerisches Feld (z.B. Breite), muss der Wert numerisch sein (z.B. 156,3).
Andernfalls kann ein alphanumerischer Wert eingeben werden (z.B. Sachnummer = BP3517).

Toleranz

Hier geben Sie die Toleranz fir den Filterwert an. Beispiel: Ist der Filterwert 100 und die Toleranz 0,1,
werden Rollen zwischen 99,9 und 100,1 ausgefiltert. Die Spalte Toleranz wird nur ausgewertet, wenn
der Filtername in der gleichen Zeile ein numerisches Feld bezeichnet.

Bedientasten

u Filter speichern
Wird im Feld Filter ein Filtername angezeigt (d.h. haben Sie ein vorhandenes Filter geladen), kénnen
Sie mit dieser Taste geanderte Filterkriterien unter dem gleichen Namen wieder abspeichern. Wird
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3.9
39.1

kein Filtername angezeigt (d.h. Sie haben neue Filterkriterien eingetragen), werden Sie nach
Driicken dieser Taste aufgefordert, einen Filternamen anzugeben, unter dem die Filterkriterien
abgespeichert werden sollen.

@ Filter aus Zwischenablage erzeugen

Vorausgesetzt, die Zwischenablage enthélt eine Rolle, wird ein neues Filter erzeugt, dessen
Filterkriterien exakt dieser Rolle entsprechen. Vorher werden Sie noch aufgefordert, eine
Filtertoleranz einzugeben, die in die Toleranzfelder aller numerischen Filterwerte eingetragen wird.
Auf diese Weise kdnnen Sie nach einer gewtinschten Rolle suchen, die Sie z. B. mit Rolle
Profilzeichnung scannen erzeugt und anschlieRend mit Rolle Kopieren in die Zwischenablage kopiert
haben.

Auch von rechts

Da Rollen auch gewendet eingebaut werden kénnen, sind bei der Suche nach passenden Rollen
auch die von Interesse, die den Filterkriterien in umgekehrter Eckpunkt-Zahlrichtung entsprechen. Ist
dieser Schalter gesetzt, werden auch Rollen gefunden, die spiegelbildlich abgespeichert wurden.

I Filter ein
Wenn die Tabelle Filterkriterien enthalt, schalten Sie mit dieser Taste den Filter ein. AnschlieRend
zeigt die Rollentabelle nur noch die Rollen an, die den Filterkriterien entsprechen. In der Kopfzeile
der Rollentabelle wird die Anzahl der gefilterten Rollen angezeigt. Ist die Rollentabelle leer, gibt es
keine entsprechenden Rollen in der Rollendatenbank.

0 Filter aus
Mit dieser Taste schalten Sie den Filter wieder aus. Die Rollentabelle zeigt anschlie3end wieder alle
Rollen der Datenbank an. In der Kopfzeile der Rollentabelle steht die Gesamtanzahl der Rollen.

Sonstiges

Variablen

PROFIL enthélt interne Variablen, die in einigen Funktionen stellvertretend fur bestimmte Ausdriicke
benutzt werden kdnnen.

Aufbau: Eine Variable besteht immer aus einem $-Zeichen und zwei nachfolgenden
GroRRbuchstaben, z.B. $PL, oder einem nachfolgenden Gro3buchstaben und einer Ziffer, z.B. $B3.

Verwendung: Variablen kénnen benutzt werden beim Festlegen der Nummernschlissel der Rollen
(siehe Einstellungen Rollen) oder beim Erstellen des Aufbauplans. Jeweils beim Erzeugen der Rollen
oder des Aufbauplans werden die Variablen automatisch durch die zugeordneten Ausdriicke bzw.
Zeichnungsobjekte ersetzt.

Dem Projektdatenfenster sind zugeordnet die Variablen:
$PR Profilprojekt
$CU Kunde
$PD Bezeichnung

$DR Zeichnungsnummer
$MA Werkstoff

$MC Maschine

$DA Datum

$NV Anderungsdatum
$NA Bearbeiter

$ST Dicke
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Dem Profillistenfenster sind zugeordnet die Variablen:
$PL Profillisten-Nr. - nur die Nummer, Zéhlweise gegen die Bandlaufrichtung, z.B. 7 bei der
Profilliste LO7.
$PS Stich-Nr. - nur die Nummer, Zahlweise mit der Bandlaufrichtung
$PN Stichname - wllstédndiger Name, einschl. Nummer
$DS Geriistabstand
$SW Bandbreite

Den Rollen zugeordnet sind die Variablen:
$SA fortlaufende Rollennummer tber alle Rollen eines Geriists
$TA fortlaufende Rollennummer tber alle Rollen eines Wellentyps (U, O, L oder R) in einem
Gerust
$RW Rollenbreite
$RD max. Rollendurchmesser

Der Zeichnung zugeordnet ist die Variable:
$SC Zeichnungsmaf stab (siehe Plotten)

Zeichnungsobjekten zugeordnet sind die Variablen:

$AS Zusammenstellung Rollengeriist

$Bn Unterrolle n (wenn vereinzelt)

$Tn Oberrolle n (wenn vereinzelt)

$Ln Linke Seitenrolle n (wenn vereinzelt)

$Rn Rechte Seitenrolle n (wenn vereinzelt)

$MX Rolle gespiegelt an der x-Achse (Erganzung zu $Bn, $Tn, $Ln, $Rn)

$MY Rolle gespiegelt an der y-Achse (Erganzung zu $Bn, $Tn, $Ln, $Rn)
Diese Variablen werden nur im Rollenaufbauplan verwendet.

Weitere Variablen sind:
$CO Firma - Ihr eigener Firmenname aus dem Startfenster
$IM Impressum - ,Konstruiert von $CO mit UBECO PROFIL"

CAD-Systeme

PROFIL kann Daten mit verschiedenen CAD-Systemen austauschen. Dazu mussen Sie in
Einstellungen Dateien einen Namen fiir eine Ein- und eine Ausgabedatei eintragen.

ki E by

«b' m L | }‘ w &L CAD-System AutoCAD ab R14, SolidWorks ab Version 2003,
SolidEdge ab Version ST7, BricsCAD ab Version 16, ZWCAD ab Version 2021, DraftSight ab
Version 2024: Benutzen Sie die in PROFIL eingebaute ActiveX-Schnittstelle (Einstellung in
Einstellungen ActiveX).

CAD-System ME10 bzw. OneSpace Designer Drafting bzw. Creo Elements/Direct
Drafting: Es sind Makros erhéltlich, die Konturen in die Datei PROFIL.KTR schreiben und die
Zeichnungen aus der Datei PROFIL.MI lesen.

CAD-System PC-DRAFT: Es sind Makros erhdltlich, die Konturen in die Datei PROFIL.KTR
schreiben und die Zeichnungen aus der Datei PROFIL.A11 lesen.

Andere CAD-Systeme: Erzeugen Sie selbst geeignete Makros im DXF-Format zur Datenlibergabe.
3D-Modelle kénnen im STEP-Format Ubertragen werden.
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In welchem Pfad und auf welchem Laufwerk die Dateien geschrieben bzw. erwartet werden, ist von
Ihrer Installation abhéngig. Bitte fragen Sie lhren Systembetreuer. Sollte das CAD-System auf einem
UNIX-Server laufen, kann der Pfad auch ein Netzwerklaufwerk enthalten.

Wenn das verwendete CAD-System unter dem Betriebssystem UNIX auft, erzeugt dies in der Regel
Dateien im UNIX-Dateiformat (LF am Zeilenende). PROFIL ist in der Lage, sowohl WINDOW S/DOS-
Dateien (mit CR/LF am Zeilenende) als auch UNIX-Dateien (nur LF am Zeilenende) zu lesen. Die von
PROFIL erzeugten Dateien haben immer CR/LF am Zeilenende und sollten von UNIX-Systemen
gelesen werden koénnen.
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4.2

Installation

Installation PROFIL

i":- Um PROFIL fur das Betriebssystem WINDOWS 10/11 auf Inrem Rechner zu installieren,
gehen Sie folgendermalf3en vor:

¢ Rufen Sie auf:
profil64.exe (64bit)

und folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms. Danach ist die PROFIL-Demowersion
mit eingeschrankter

Funktionalitat installiert.

e Starten Sie PROFIL, der Lizenzmanager erscheint. Wenn nicht, ist bereits eine Lizenz installiert
und es wird diese benutzt. Haben Sie ein neues Personality File (Lizenzdatei) erhalten, 6ffnen
Sie den Lizenzmanager im PROFIL-Hauptmenu unter Hilfe, Lizenzmanager oder unter
WINDOWS, Start, Alle Apps, UBECO, License Manager. Naheres zur Bedienung finden Sie
unter Lizenzmanager.

e Schlielen Sie nun den Marx-Hardlock an eine USB-Schnittstelle lhres Rechners an.

e Prufen Sie, ob im Startfenster lnre PROFIL-Erweiterung (DB, FEM), Ihre Seriennummer
(identisch mit der Nummer auf dem Hardlock-Anhénger) und lhr Firmenname erscheint. PROFIL
ist nun einsatzbereit.

Wenn Sie mehr als eine PROFIL-Lizenz haben, achten Sie bitte darauf, dass Sie das Personality

File mit der Seriennummer verwenden, die auf dem Hardlock-Anhéanger aufgedruckt ist!

Damit ist PROFIL fur WINDOWS installiert und - falls Sie AutoCAD, SolidWorks, SolidEdge,
BricsCAD, ZWCAD oder DraftSight benutzen - die ActiveX-Schnittstelle zu Ihrem CAD-System
betriebsbereit.

Weitere Informationen zur Anpassung an CAD-Systeme:

o ActiveX-Interface zu AutoCAD und SolidWorks und SolidEdge und BricsCAD und ZWCAD und
DraftSight

¢ Interface zu ME10 (CoCreate OneSpace Drafting, PTC Creo Elements/Direct Drafting)

¢ Interface zu PC-DRAFT

¢ Interface zu anderen CAD-Systemen

ActiveX-Interface zu AutoCAD, SolidWorks, SolidEdge,
BricsCAD, ZWCAD und DraftSight

o o b

«b' m ¥ )‘ w @4 Das Interface zu AutoCAD, SolidWorks, SolidEdge, BricsCAD,
ZWCAD und DraftSight ist in der Datei profil.exe enthalten. Wenn das CAD-System bereits installiert
ist und Sie installieren anschlieend PROFIL, brauchen Sie nichts weiter zu tun. PROFIL bemerkt
beim ersten Start die Anwesenheit des CAD-Systems und aktiviert das Interface automatisch, wenn
Sie auf die Frage AutoCAD/SolidWorks/SolidEdge/BricsCAD/ZWCAD/DraftSight wurde auf
Ihrem Rechner gefunden. Soll das ActiveX-Interface aktiviert werden? mit Ja antworten.

Wenn Sie das Interface manuell aktivieren mdchten, rufen Sie Einstellungen ActiveX auf:
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Programmkennung CAD-System:

Programmkennung CAD-System:

A utoCAD Application

fur dutaCAD, Solidworks, SolidEdge und BricsCAD

Hier stellen Sie die Programmkennung des ActiveX-Zielsystems ein. Zur Erklarung: Das CAD-
System meldet sich bei WINDOWS mit seiner Programmkennung an. Diese Information wird in der
Systemregistrierung vermerkt. Uber diese Programmkennung wird die Verbindung zu PROFIL
hergestellt. PROFIL stellt fest, welche CAD-Versionen bei WINDOWS angemeldet sind und zeigt
diese in einer Drop-Down-Liste an, wenn Sie mit dem Mauszeiger auf das Pfeilsymbol tippen.

Offnen Sie dazu die Drop-Down-Liste und wahlen Sie eine der folgenden Programmkennungen aus:

e AutoCAD.Application.nn: Stellt die Verbindung zur AutoCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

AutoCAD 14:  AutoCAD.Application.14
AutoCAD 2000: AutoCAD.Application.15

AutoCAD 2004:
AutoCAD 2005:
AutoCAD 2006:
AutoCAD 2007:
AutoCAD 2008:
AutoCAD 2009:
AutoCAD 2010:
AutoCAD 2011:
AutoCAD 2012:
AutoCAD 2013:
AutoCAD 2014:

AutoCAD.Application.16
AutoCAD.Application.16.1
AutoCAD.Application.16.2
AutoCAD.Application.17
AutoCAD.Application.17.1
AutoCAD.Application.17.2
AutoCAD.Application.18
AutoCAD.Application.18.1
AutoCAD.Application.18.2
AutoCAD.Application.19
AutoCAD.Application.19.1

AutoCAD 2022: AutoCAD.Application.24.1 usw.

e AutoCAD.Application: stellt die Verbindung zur aktuellen AutoCAD Release her; diese ist die
zuletzt installierte.

e SldWorks.Application.nn: Stellt die Verbindung zur SolidWorks Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

SolidWorks 2003:
SolidWorks 2004:
SolidWorks 2005:
SolidWorks 2006:
SolidWorks 2007:
SolidWorks 2008:
SolidWorks 2009:
SolidWorks 2010:
SolidWorks 2011:
SolidWorks 2012:
SolidWorks 2013:

SldWorks.Application.11
SldWorks.Application.12
SldWorks.Application.13
SldWorks.Application.14
SldWorks.Application.15
SldWorks.Application.16
SldWorks.Application.17
SldWorks.Application.18
SldWorks.Application.19
SldWorks.Application.20
SldWorks.Application.21

SolidWorks 2014: SldWorks.Application.22
SolidWorks 2015: SldWorks.Application.23
SolidWorks 2016: SldWorks.Application.24 usw.

e SldWorks.Application: stellt die Verbindung zur aktuellen SolidWorks Release her; diese ist
die zuletzt installierte.

e SolidEdge.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen SolidEdge Release her; diese ist
die zuletzt installierte.

e BricscadApp.AcadApplication.nn: Stellt die Verbindung zur BricsCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:
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BricsCAD Release 15: BricscadApp.AcadApplication.15.0
BricsCAD Release 16: BricscadApp.AcadApplication.16.0
BricsCAD Release 20: BricscadApp.AcadApplication.20.0 usw.

e BricscadApp.AcadApplication: Stellt die Verbindung zur aktuellen BricsCAD Release her;
diese ist die zuletzt installierte.

e ZWCAD.Application.nn: Stellt die Verbindung zur ZWCAD Release nn her. Diese
Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben und die
Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

ZWCAD Release 2021: ZWCAD.Application.2021 usw.

e ZWCAD.Application: Stellt die Verbindung zur aktuellen ZWCAD Release her; diese ist die
zuletzt installierte.

e DraftSight AC_X.AcadApplication.nn: Stellt die Verbindung zur DraftSight Release nn her.
Diese Programmkennung sollten Sie wahlen, wenn Sie mehr als eine Version installiert haben
und die Verbindung zu einer bestimmten Version herstellen wollen:

ZWCAD Release 2024: DraftSight AC_X AcadApplication.23.2 usw.

e DraftSight_AC_X.AcadApplication: Stellt die Verbindung zur aktuellen ZWCAD Release her;
diese ist die zuletzt installierte

Ist die Drop-Down-Liste leer, ist kein CAD-System auf lnrem Rechner installiert, das sich tber

ActiveX steuern lasst.

Freigabe ActiveX-Eingabe von CAD:

Activer-Eingabe

[+ Freigabe &ctives-Eingabe von CAD
[zpert D atei-Eingabe won CA0]

Hier geben Sie die ActiveX-Eingabe frei und schalten die Funktionen Profilliste CAD-Kontur einlesen
und Rolle CAD-Kontur einlesen sowie die zugehdrige Schaltflache auf der Schaltfiachenleiste auf
ActiveX-Eingabe um. Gleichzeitig wird die Datei-Eingabe (siehe Einstellungen Dateien) gespertrt.

Freigabe ActiveX-Ausgabe nach CAD:

Active-tuzgabe

[ Freigabe Activel-fusgabe nach CADE
[spemnt Datei-Auzgabe nach CAD)

Hier geben Sie die ActiveX-Ausgabe frei und schalten die Funktion Ausgabe Zeichnung -> CAD
sowie die zugehorige Schaltflache auf der Schaltfldchenleiste auf ActiveX-Ausgabe um. Ebenfalls
wird die Funktion Ausgabe 3D-Modell -> CAD auf ActiveX-Ausgabe umgeschaltet. Gleichzeitig wird
die Datei-Ausgabe (siehe Einstellungen Dateien) gesperrt.

m Besonderheit zu SolidWorks von Dassault Systems
Ab PROFIL Version 4.0 und SolidWorks 2003 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von Profil-

und Rollenzeichnungen von PROFIL in eine SolidWorks-Zeichnung und die Ubertragung von Profil-
und Rollenkonturen aus einer SolidWorks-Zeichnung zu PROFIL verfugbar.

v
4= Besonderheiten zu SolidEdge von Siemens

Ab PROFIL Version 5.3 und SolidEdge Version ST7 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu SolidEdge und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer SolidEdge-Zeichnung zu PROFIL verfugbar.
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4.3

}} Besonderheiten zu BricsCAD von Bricsys

Ab PROFIL Version 5.3 und BricsCAD Version 15 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu BricsCAD und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer BricsCAD-Zeichnung zu PROFIL verfiigbar. Ab BricsCAD Version 16
kénnen auch 3D-Modelle Gbertragen werden.

w Besonderheiten zu ZWCAD von ZWSOFT

Ab PROFIL Version 6.0.3 und ZWCAD Version 2021 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu ZWCAD und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer ZWCAD-Zeichnung zu PROFIL verfugbar.

=L Besonderheiten zu DraftSight von Dassault Systems
Ab PROFIL Version 6.4 und DraftSight Version 2024 ist diese Schnittstelle fiir die Ubertragung von
Profil- und Rollenzeichnungen von PROFIL zu DraftSight und die Ubertragung von Profil- und
Rollenkonturen aus einer DraftSight-Zeichnung zu PROFIL verfiigbar

Interface zu ME10

(ehem. Hewlett-Packard ME10, ehem. CoCreate OneSpace Drafting, heute PTC Creo
Elements/Direct Drafting)

Zuerst fuhren Sie die Installation PROFIL und die ME10-Installation durch. Um anschlie3end das
Interface zwischen PROFIL und ME10 zu installieren, fiihren Sie folgende Schritte durch:

e Entpacken Sie die Datei ProfiIME.zip in einem Verzeichnis Ihrer Wahl, das die
Austauschdateien zwischen PROFIL und ME-10 enthalten sall, z.B.

c:\profil

e Suchen die Datei Startup im ME10-Verzeichnis. Offnen Sie die Datei mit einem Texteditor und
fugen Sie an das Ende der Datei folgenden Aufruf der Datei Customiz im gewdahlten
Datenaustausch-Verzeichnis an, z.B.:

input 'c:\profi\customiz'

o Editieren Sie die Datei Customiz im Datenaustausch-Verzeichnis und prufen Sie den
Pfadnamen des Datenaustausch-Verzeichnisses.

e Editieren Sie die Datei Profil.mac im Datenaustausch-Verzeichnis und prifen Sie im Abschnitt
Settings ebenfalls den Pfadnamen des Datenaustausch-Verzeichnisses. Wahlen Sie als
Textdateiname ggfs. ProfilME.txd, falls die Menlbeschriftung in deutsch erscheinen soll.

e In PROFIL rufen Sie auf Einstellungen Dateien und wéhlen Sie ME10 und das Betriebssystem,
unter dem ME10 lauft. Die CAD-Ausgabedatei muss sein Profil.mi und die Kontur-Eingabedatei
Profil.ktr.

e Priifen Sie den Datenaustausch zwischen PROFIL und ME10. Bedienhinweise hierzu finden Sie
in der WINDOWS-Hilfe ProfilME.hlp.

Bemerkungen: Sie kdnnen PROFIL auch mit der HP-UX-Version von ME10 verbinden. Benutzen Sie
dazu das TCP/IP-Protokoll zur Verbindung des WINDOWS-PC mit einer UNIX-W orkstation.
Definieren Sie 2 Laufwerksbuchstaben, einer gemapped auf das UNIX-Verzeichnis fir den
Datenaustausch (Profil.mi und Profil.ktr) und der andere auf das Verzeichnis fiir die Projektdateien
(*.pro). Achtung: bei UNIXwird zwischen Grol3- und Kleinschreibung unterschieden! Tragen Sie in
Einstellungen Dateien den entsprechenden Laufwerksbuchstaben und Dateinamen fiir die CAD-
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Ausgabedatei und die Kontur-Eingabedatei ein. Beim Lesen der Eingabedatei konvertiert PROFIL
selbstandig das UNIX-Dateiformat (LF) in das DOS-Format (CR/LF).

4.4 Interface zu PC-DRAFT

CAD-Ausgabedatei:

Rufen Sie in PROFIL die Funktion Einstellungen Dateien auf und wahlen Sie in nach CAD: PC-
DRAFT und DOS. Tragen Sie in das Feld CAD-Ausgabedatei den Namen und den Pfad der A11-
Datei ein, die PROFIL erzeugen soll, wenn Sie die Funktion Ausgabe Zeichnung -> CAD aufrufen.
Diese Datei kénnen Sie anschlieBend in PC-DRAFT laden.

Kontur-Eingabedatei:

Rufen Sie in PROFIL die Funktion Einstellungen Dateien auf und wahlen Sie in von CAD: KTR-
Datei. Tragen Sie in das Feld Kontur-Eingabedatei den Namen und den Pfad der KTR-Datei ein,
den das PC-DRAFT-Makro PROKONT erzeugt, wenn Sie eine Profil- oder Rollenkontur nach PROFIL
Ubertragen wollen. Diese Datei kénnen Sie anschlieBend mit Profilliste CAD-Kontur einlesen oder
Rolle CAD-Kontur einlesen in PROFIL einlesen.

45 Interface zu anderen CAD-Systemen

Sie bendtigen 2 CAD-Makros, die Ihnen ein im jeweiligen CAD-System erfahrener Mitarbeiter oder Ihr
CAD-Betreuer erstellen sollte:

Makro 1 dient der Ubertragung von Zeichnungen, die PROFIL erzeugt hat, in das CAD-System. Es
hat die Aufgabe, die in Einstellungen Dateien nach CAD eingestellte temporare DXF- oder IGES-
Datei zu laden. Wenn méglich, sollte das Makro zunéchst in die Datei hineinschauen und ermitteln,
welche Layer dort vorhanden sind; sind diese bereits im CAD wvorhanden, sollten diese vor dem Laden
gel6scht werden. Damit kénnen in PROFIL verénderte Stiche oder Rollen im CAD aktualisiert
werden.

Makro 2 dient der Ubertragung von im CAD gezeichneten Profil- oder Rollenkonturen nach PROFIL.
Hat das CAD-System die Mdglichkeit, DXF-Dateien zu speichern (normalerweise bei allen CAD-
Systemen vorhanden), braucht das Makro nur die aktuelle Zeichnung in die in Einstellungen Dateien
von CAD eingestellte temporare Konturdatei (DXE-Format) zu speichern.

Hat das CAD-System nicht die Méglichkeit, DXF zu speichern, kann die Ubertragung auch tiber das
KTR-Format erfolgen. Eine Beschreibung der Konturdatei (KTR-Format) ist bei UBECO erhéltlich.
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Index
-$ -

$-Variablen

_3-

3DConnexion Space Mouse
3D-Modell 212
3-stufiges Konzept zur Qualitatssicherung

_A -

312

247

36

All-Datei

Einstellungen Dateien 94
Export 66
Abgeschragte Kante 229
Absatz 186

Absenken Profilsteg 118
Absoluter Winkel 122

Abstand automatisch/konstant 79

Abwickelpunkt &ndern 108

Abwicklungsplan 119
ActiveX
Einstellungen 96

Einstellungen Stuckliste 89

Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung
scannen 282

Zeichnung -> CAD
Ahnliche Profile

210

Automatische Erzeugung der Profilblume 47
Profilkatalog 43
Ahnliche Rollen

Einstellungen Datenbank 87
Rollendatenbank 154, 305
Analytische Funktionen 265
Andern

Abwickelpunkt 108

Bandbreite 111

Bezugspunkt 113

Blechdicke 109

Blechdicke/Bandbreite (Einstellungen Profilliste)
82

Startelement 106
Anderungsdatum 251
Anfligen

321

156
129

Eckpunkt
Profilelement
Profilliste 115

Angebotsbearbeitung
Angetrieben 259
Angetriebene Rolle 261
Anpassen der Rollenwerkzeuge 51
Anschauen 246
Anwenden
Abwicklungsplan
Anzahl
Fenster (Einstellungen Profilliste)
Geruste 170
Profile (Profilkatalog) 302
Rollen Rollendatenbank 308
Schritte Ruckgéngig/Wiederherstellen 78
zuletzt gedffneter Projekte 78

170

119

82

Anzeige 82

Anzeigen
Distanzrollen

MaRe 181
Nachfolgestich
Raster 181
Vorgéangerstich
Arbeiten mit PROFIL
Arbeitsbreite 274

Arbeitsdurchmesser
Bezugspunkt 279

Maschine 277
241
70

180
179

179
35

Assistent
Aufbauplan

Auflésung

Zwischenablage 78

Ausfiigen
Eckpunkt
Profilelement
Profilliste 116

157
130

Ausgabe

FEM, LS-Dyna
Fertigungsdaten
NC 217

NC editieren 218
Stuckliste 214
Stickliste editieren
Zeichnung -> CAD
Zeichnung -> NC

219
53

217
210
211
Ausgabepfad

LS-Dyna 236
Ausrunden 103, 127

Ausschneiden Rolle 152
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Auswertungen 240

AutoCAD
3D-Modell -> CAD 212

CAD-Systeme 313

Einstellungen ActiveX 96

Installation Interface 315
Autom. Distanzen

Arbeitsweise 52

Einstellungen, Zeichnung 79

Parametrierung Stuckliste 90

Automatische Diskretisierung 223

Automatische Profilblume
Abwicklungsplan 119

Arbeitsweise 47
Automatische RollenbemalRung 208

_B -

B1 B2 B3 B4 Bogentypen 294
B4 83

Backup-Datei 62

BAK-Datei 62

Bandbreite
andern 111

kalibrieren 112
Profilliste 290

Bandeinlaufbandbreite 290

Bandkantendehnung
Berechnen 162

Fahrenins Tal 164
Qualitatssicherung 36

Bausteine fir Projekte 64

Bearbeiten
Einstellungen 77

Entwurfsmodus 76
Explorer 76
Fenster sichtbar 75
Kopieren 74
Maschine 75
Material 75
Rickgangig 73
Wiederherstellen 73
Wiederholen 74

Bearbeiter 251

Beenden 73
Begrenzen der Elementlange/Breite 232
Belastet

Profilliste 117
Radius/Winkel 293

Belastung

Profilelement 294

Bemallen 201

Bemerkungen
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Rollendaten 263

Benennung
Parametrierung Stickliste 90

Benennungsrille
Benennungsrillen-Datei 262
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Berechnen
Bandkantendehnung 162
Fahrenins Tal 164
Plausibilitatskontrolle 171
Statikkennwerte 157
Trapezprofileinformung 168

Berechnungsverfahren
Gestreckte Lange 255

Beschichtetes Blech 144

Beschneiden Band 240

Bezeichnung 250

Bezugspunkt
andern 113

Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung

scannen 282
Maschine 279
Profilliste Abwickelpunkt andern 108
Profilliste Startelement andern 106
Profillistendaten 290
Statikkennwerte 158

Biegen
mit Winkel- und Radiusvorgabe 294
Werkzeugkasten Andern 200

Biegewverfahren 294
Biegewinkelfolge 119

Blechdicke
andern 109

Projektdatenfenster 251

Blechlange 223
Blechlange 3D 94
Blechoberseite, -unterseite 106

Blume
Automatische Erzeugung 47

Hintereinander 176

Ineinander 174

Konstruktion 44

Untereinander 175
Bogen

in Strecke umwandeln 125

Profilelemente 291
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Bogen
Teilen 126

Werkzeugkasten Profilkonstruktion
Zusammenfassen 127
Bogen <90° - Strecke 185
Bogen >90° - Strecke 185
Bogenférmiger Randansatz 138
Bogentyp B4 83
Bogentypen 294
Bohrung
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259
Bohrungen/Ausschnitte
Einstellungen Profilliste 82
FEM, LS-Dyna, Definition 219

FEM, LS-Dyna, Diskretisierung 226

Profilliste 296

Bohrungslinien 79

Breite
Arbeitsbreite 274

Bandbreite andern 111
Distanzrollen 135
Rolle 298
Rolleneckpunkt 300

Breitentoleranz 111

Breitenverhaltnis
LS-Dyna, Profil 223

LS-Dyna, Rollen 233

BricsCAD
3D-Modell -> CAD 212

CAD-Systeme 313
Einstellungen ActiveX 96
Installation Interface 315
Bruchgrenze 269
Buchse 262

Buchsen
Parametrierung Stuckliste 90

_C -

colr 272
CAD-Kontur einlesen

Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung

scannen 282
Profilliste 103
Rolle 131

CAD-Systeme 313
Case 239

Clipboard 74
CNC-Drehmaschine 92
CoCrate OneSpace Drafting

Interface zu ME10 318

C-Profil 188

Creo Elements/Direct Drafting
CAD-Systeme 313

Interface zu ME10 318

d3plot-Datei
Import 65

Datei
Drucken 69
Druckworschau 68
Ende 73
Export 66
Import 65
Neues Projekt 61
Projekt 61
Speichern Projekt 62
Speichern unter. .. 62
Teilprojekt Hinzuladen 63
Teilprojekt Speichern unter. .. 64
Datenbank
Profilkatalog 121, 301
Rollenlager 154, 305

Datenbankpfad 87
Datum 251

Dichte
Ausgabe FEM, LS-Dyna 265

Statikkennwerte, Gewicht 161
Dicke

Blechdicke andern 109
Projektdatenfenster 251

Dimension 83

DIN
66025 217

6935 255

DIN ISO 10303
3D-Modell -> CAD 212
Export 66

Diskretisierung
LS-Dyna, Boh./Ausschn. 226
LS-Dyna, Profil 223
LS-Dyna, Rollen 233
PSA 101

Distanzdurchmesser 275

Distanzen
Arbeitsbreite 274

Maschinenfenster 275

Distanzen automatische

323
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Distanzen automatische
Arbeitsweise 52

Einstellungen, Zeichnung 79
Parametrierung Stickliste 90

Distanzrolle
Rollendaten 299

Distanzrollen

Arbeitsweise 52
Einstellungen 86
Entfernen 136
Erzeugen 135
Neunummerieren 145
Teilen in Scheiben 52
Zeichnen, Anzeigen 180

Doppelrundung 141
Doppelung 123

DraftSight
3D-Modell -> CAD 212

CAD-Systeme 313
Einstellungen ActiveX 96
Installation Interface 315

Drehen 247

Drehwinkel 84

Drehwinkel Nummerierung 79
Dreistern 170

Drucken 69
Druckvorschau 68

Durchmesser
Bohrung 293

Distanzen 275
Distanzrollen 135
Eckpunkt 300
Parametrierung Stuckliste 90
Welle 277

Welle (Ausgabefeld) 261

Durchmessermall 206
DXF-Datei

Einstellungen Dateien 94
Einstellungen NC 92

Export 66
Import 65
Eckpunkt

Anfiugen 156
Ausfugen 157
Rolleneckpunkt 299
Edit

FlieBkurvengenerator 269

Editieren
NC 218

Stuckliste 217

Ein-/Ausgabepfad

Einstellungen Dateien 94
Eindeutigkeit Rollen- und Sachnummer 87
Einfligen

Profilelement 128

Profilliste 114

Rolle 153

Einfihrung 35

Einlesen
Profilliste 133

Rolle 132
Rollenkontur 131

Einpassen 246

Einstellungen
ActiveX 96

Allgemein 78
Berechnen 83
Dateien 94
Datenbank 87
Distanzrollen 86
Farben 81
LS-Dyna 219
Maus 102

NC 92

Profilliste 82

PSA 101

Rollen 84
Stlckliste 89
Tastatur 102
Zeichnung 79
Element

Absoluter Winkel 122
Anfugen 129
Ausfiigen 130
Ausrunden 127
Einfugen 128

Falz Offnen 123
Kopieren 130

S in B1 umwandeln 125
Teilen 126
Zusammenfassen 127
Element formulation options 232
Elementtrennlinien 79
Ellipsenbogen 184
Ellipsen-Rohr 164
E-Mail 242

E-Modul
FlieBkurvengenerator 269
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E-Modul

LS-Dyna 265
Ende 73

Entfernen
Distanzrollen 136
Entlastet

Profilliste 117
Radius/Winkel 293

Entwurfsmodus 76
Erfolgsstory von PROFIL 13
Erforderliche Zahl Gertiste 170

Erzeugen
Abwicklungsplan 119
Distanzen 52
Distanzrollen 135
FEM, LS-Dyna 219

NC 217
Stlckliste 214
Excel

Ausgabe Stickliste erzeugen

Einstellungen Stuckliste 89
Experteneinstellungen 232
Expliziter Solver 236

Explorer
Profil-Explorer 248

Umschaltung Anzeige 76

Export 66
Maschinendatei 286

EXPRESS Language 66

FO1 272

Fahren ins Tal
Bandkantendehnung 164

Funktion 118
Faktorendatei 285
Faktorenverfahren 257
Falz Offnen 123
FAQ 31
Farben 81
Farbzuordnung

PSA 101

Fase
Profilrollen-Zusatzdatenfenster
Fehlerfreies Profii 37

FEM
Ausgabe FEM LS-Dyna 219

Finite-Elemente-Methode 37

214

259

Fenster CAD-Kontur einlesen/Profilzeichnung scannen
282

Fenster sichtbar 75
Fertigradienverfahren 294

Fertigungswverfahren
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Rollendaten 263

Filter

Profilkatalog 304

Rollendatenbank 311
Finite-Elemente-Methode

Ausgabe FEM, LS-Dyna 219
Qualitatssicherung 36

Simulation des Walzprofilierprozesses 37

FKD-Datei 285
Flachenkennwerte 157

FlieRkurve

LS-Dyna 265
FlieRkurvengenerator 269
Formatvorlage
Formatvorlagedatei 288
Plotten 70

Formrohr

Kalibrierung 164
Umformgrad 276
Formrollen

Neunummerieren 145
Fotorealistische Darstellung 212
Frei 1-3

Profilkatalog 302
Rollendatenbank 308

Frei belegbare Spalten Profilkatalog/Rollentabelle
87

Freigabe ActiveX 96
Freiwinkel 142

Fuhrung

LS-Dyna 229

Funktionstasten
Einstellungen Tastatur 102

-G -

Gelochte Profile 296
Gerust
anfugen 115
ausfugen 116
Einfugen 114
Stich 289

Geristabstand
Maschinenfenster 276
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Gerlstabstand

Profilliste 289
Gerlstname 275
Gerlstzahl, erforderlich 170
Geschichte von PROFIL 13
Geschweil3te Rohre 11

Ausgabe FEM, LS-Dyna, Kontakt 228
Geschwindigkeitsfaktor 238

Gestreckte Lange
Auswahl 253

Grundlagen 255
Profilelement 294

Getriebe 274

Gewicht 161
Glatten 232
Grafik

Gestreckte Lange 253

Grafische Methode zur Profilkonstruktion 43

Grundlagen
Gestreckte Lange 255

_H -

Hardlock-Treiber 242
Haufig gestellte Fragen 31
Hauptachsensystem 159
Hauptachsenwinkel 161
Hewlett-Packard ME10
Interface zu ME10 318
Hilfe-Assistent 241
Hilfslinienfarbe 81

Hintergrundfarbe
Zeichnung 81

Zwischenablage 78
Hinzuladen Teilprojekt 63
Hockett-Sherby law 265

Hookesche Gerade
FlieRkurvengenerator 269

HorizontalmaR 204
Hut-Profil 188

IGES-Datei
Einstellungen Dateien 94
Export 66

Imperial System 83
Impliziter Solver 236
Import

Datei 65
Maschinendatei 286
Import FlieRkurve

FEM, LS-Dyna 265
Inaktiv-Farbe 81

Inch 83

Inkrement
Einstellungen Distanzrollen 86

Profilrolle 84

INP-Datei
Export 66
Installation
PROFIL 315
Interface

zu anderen CAD-Systemen 319
zu AutoCAD, SolidWorks, BricsCAD 315
zu LS-Dyna 219

zu ME10 (CoCreate OneSpace Drafting) 318

zu MS Excel 89

zu MS Word, MS Paintu.a. 74
zu PC-DRAFT 319

zur CNC-Steuerung 92

IRCQ 232

“K -

K1 K10 Ruckfederungsfaktoren
Ruckfederung 253

Kalibrieren
Bandbreite 112

Kalibrierfaktor
Formrohr-Kalibrierung 164
Maschinendaten 276
Messerroht 192
normale Einformung 193
W-Einformung 194

Kalibriergerist 272

Kalibrierstufe 164

Kalpakjian 83, 253, 293

Kaltwalzprofile 11

Kantenschrédgung 229

Kantenverrundung
1 Radius 84

2 Radien 141

Katalog 121, 301
Kegeliger Randansatz 137

Kennwerte
Bezugspunkt 158
Gewicht 161

Haupachsenwinkel 161

Copyright 2024 by UBECO GmbH, Iserlohn



Index

Kennwerte
Hauptachsensystem 159

max. Randabstand 160
Querschnittsflache 160
Schubmittelpunkt 159
Schwerpunkt 159
Torsionsflachenmoment 161
Tragheitsmoment 159
Tragheitsradien 160
Widerstandsmoment 159
Wolbwiderstand 161
Klassifizierung 298
Kleine Scheiben aulRen 86
Kollisionsgefahr 179
Konstruieren mit PROFIL 35

Konstruktion
der Profilblume 44

der Rollenwerkzeuge 49
des Profils 40

Kontakt

Ausgabe FEM, LS-Dyna 228
Kontaktsteifigkeit 228
Konturanfangspunkt 282

Konturdatei
DXF-Format 287

KTR-Format 286

Konturendpunkt 282

Kopfsprung
Bogentypen 294
Einstellungen Berechnen 83

Kopieren
Profilelement 130
Rolle 152

Zeichnung 74

Korrekturelement 103, 127
Kosinusférmiger Bandkantenverlauf 168
Kostenabschatzung 170
Kreisbogenprofilierung 294

KTR-Datei
Einstellungen Dateien 94
Import 65
Kunde 249
LO1-Datei
Export 66
Import 65

Lagerort 308
Langsspannungen 178

327

Lankford Parameter 265
Lastangriffspunkt 159
Laufbuchse 259, 262
Layernummern 94

Ib 83

Leeren Profilliste 105
Linearer Bandkantenwerlauf 168
Lizenzhinweise 13
Lizenzmanager 242
Lnn-Datei 288
Lokaler Solver 239

Ldéschen
MaBR 210

Rolle 153

LS-DYNA

Ausgabe FEM, LS-Dyna 219
Export 66
Finite-Elemente-Methode 37
Solver 239

LS-PrePost 37, 240
LS-Run 239
Luftspalt 142

M -

mO1-Datei
Export 66

Import 65
Maschinendatei 286

Manuelle Beeinflussung der Konturverfolgung
Markierfarbe 81

Maschine
Arbeitsbreite 274

Arbeitsdurchmesser 277
Bearbeiten 75
Bezugspunkt 279
Distanzen 275
Durchmesser Welle 277
Kalibrierfaktor 276
Neigungswinkel 281
Projektdaten 250
Ubersetzungsverhaltnis 274
Umformgrad 276
Maschinendatei 286
Maschinenexplorer 272
Maschinenfenster 270
ein-aus 75
Maschinenname 273

Mald
Automatisch 208

282
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Mald
Durchmesser 206

Horizontal 204
Loschen 210

Messen 203

Parallel 205

Schieben 209

Vertikal 205

Winkel 207
MalRe

ein-aus 245
Zeichnen, Anzeigen 181

Massenskalierung
Ausgabe FEM, LS-Dyna 238

MaR stab
Druckworschau 68
Plotten 70

Material

Bearbeiten 75

Distanzen 275

Distanzrollen 135
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259
Projektdaten 250

Rollendaten 262

MatLib 265

Maus 102

Max. Durchmesser Rolle 298
max. Randabstand 160

ME10
CAD-Systeme 313

Einstellungen Dateien 94
Export 66
Interface zu ME10 318

Messen 203

Messergerist
Oberrolle 195

Seitenrollen 199
Unterrolle 196

Messerrohr 192
Messerstation 272
Metrisch 83

MI-Datei
Einstellungen Dateien 94

Export 66
Mitlaufende Rolle 261
Mpiexec 239

MS-DOS-Version
Export nach 66

Import von 65

- N -

Nachfolgestich anzeigen 179

Name Filter
Profilkatalog 304

Rollendatenbank 311
Navigator 246
Navigator 3D 247

NC
editieren 218

erzeugen 217

Programm 92

Neigungswinkel 281

Neues Projekt 61

Neunummerieren 145

Neutrale Faser 255

Nominelle Spannung 269
Numerische Methode zur Profilkonstruktion
Nummer Profilelement 292
Nummerierungsreihenfolge 86

Nummernschlissel
Einstellungen Distanzrollen 86

Profilrolle 84
Rolle Spiegeln 150

Nutzen beim Einsatz von PROFIL 12

Oberflache
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Rollendaten 263

Oberrolle
Spiegeln 150
Oehler-Verfahren

Berechnungswverfahren 255
Ruckfederung 253
Offnen

Einstellungen Allgemein 78
Faktorendatei 83

Falz 123

Projekt 61
Rollendatenbank 154, 305
Teilprojekt 63
Werkstoffdatei 83

OLE-Automatisierung 96

OneSpace Designer Drafting
CAD-Systeme 313

Interface zu ME10 318
Optimierung des Rollensatzes 37

41
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P Profiliermaschine 9, 272
B B Profilkatalog 121, 301
Filter 304
Parallelmal 205 Offnen 121, 301
Parametrierung Profilelementtabelle 304
Gestreckte Lange 253 Profiltabelle 302

Speichern 121, 301

Parametrierung der Sticklistenspalten 90
Zeichenflaiche 304

PaRfeder-Verbindung 261

PC-DRAFT 313 Profilkennwerte 157
Einstellungen Dateien 94 Profilkonstruktion

Export 66 Methoden 40

PE (Profileckpunkt 294 Werkzeugkasten 182
Personality File 242 Profilliste _
Perspektiwinkel 79 Absoluter Winkel 122
Pad Abwickelpunkt &ndern 108
Profilkatalog 87 Anngen 115
Rollendatenbank 87 Ausfigen 116

83 Bandbreite andern 111
Bandbreite kalibrieren 112
Belastet 117
Bezugspunkt &ndern 113
Blechdicke é&ndern 109
CAD-Kontur einlesen 103

Systemdateien

Platinenfertigung 240
LS-Dyna 229

Plausibilitatskontrolle 171
PlotmaRstab 70

Plotten 70 Definition 288
POLYLINE 287 Einfigen 114
Polylinien 92 Einlesen 133
Position 294 Leeren 105
Postprocessor 240 Profilkatalog 121, 301
Pound 83 Spiegeln 105
Prasentation 212 Startelement 290
PROFIL 11 Startelement andern 106
Profilbezugspunkt Profillistenfenster 252

andemn 113 Profiléfinung 106
Profilblume Profilprojekt

Abwicklungsplan 119 Definition 284

Automatische Erzeugung 47 Drucken 69

manuelle Konstruktion 44 Hinzuladen 63
Profilelement Neu 61

Absoluter Winkel 122 Offnen 61

Anfugen 129 Speichern 62

Ausfugen 130 Speichernunter. .. 62

Einfigen 128 Teil Speichern unter. .. 64

Falz Offnen 123
Kopieren 130
S in B1 umwandeln 125

Profilrollenfenster 258
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259
Profil-Spannungs-Analyse

Teilen 126 Aufruf 178
Zusammenfassen 127 Einstellungen PSA 101
Profilelemente 291 Profiltabelle 302
Profilelementtabelle 304 Profilwalzmaschinen 11
Profil-Explorer 248 Profilzeichnung scannen 282
Profilieren mit abgesenktem Steg 164 Program Manager 239
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Programmende 73
Programmkennung CAD 96
Projektdatenfenster 249
Projektetabelle 310
Projektname

LS-Dyna 236

PROFIL 284

PSA

Options 101
Profil-Spannungs-Analyse 178
psi 83

PTC Creo Elements/Direct Drafting
CAD-Systeme 313

Interface zu ME10 318
Punkt Profilelemente 291

Punktdefinitionen
BemaBen 201

Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung
scannen 282

Python-Script 240

Quadpunkt
Bemaflen 201

Fenster CAD-Kontur einlesen/ Profilzeichnung
scannen 282

Teilen Rolle 147

Trapezprofileinformung 168
Qualitatssicherung

Bandkantendehnung 162
Finite-Elemente-Methode 37
Profil-Spannungs-Analyse 178

Stufern 1-3 36

Querkontraktionszabhl
LS-Dyna 265

Querschnittsflache 160

ROO, R45, R90 265
Radienmall 206
Radius Eckpunkt 300

Radius/Winkel
belastet 293

entlastet 293

Randansatz
Bogenférmig 138
Kegelig 137

Zylindrisch 138

Raster 79
Einstellungen, Zeichnung 79

Zeichnen, Anzeigen 181

Rasterlinienfarbe 81
Redo 73

Reibung 142
Remote Solver 239
Rendern 212
Restart, LS-Dyna 236
Ri/t 265, 294

Richtung
Profilelement 293

Profilliste 291

Rohrkonstruktion 45, 189
RohrschweiBmaschine 272
Roll Forming 9

Rolle 140
aus CAD in Datenbank einlesen 308

aus CAD in Projekt einlesen 132

aus Zwischenablage in Datenbank einfligen
308

Ausschneiden 152
Bogenformiger Randansatz 138
CAD-Kontur einlesen 131
Einflgen 153

in aus Datenbank in Zwischenablage kopieren
308

in die Datenbank abspeichern 53
Kegeliger Randansatz 137
Kopieren 152

Léschen 153
Neunummerieren 145

Nr. 297

Offnen 154, 305
Profilzeichnung scannen 133

Rollenlager 154, 305
Speichern 154, 305
Spiegeln 150

Teilen im Eckpunkt 146
Teilen zwischen Eckpunkten 147
Verschieben 149

Wenden 149

Zentrieransatz 140
Zentrierbuchse 140
Zusammenfassen 148
Zylindrischer Randansatz 138
Rollen

Parametrierung Stickliste 90
Rollenaufbauplan 70
RollenbemalRung automatisch 208
Rollenbezeichnung 233
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Rollendatenbank
Filter 311

Offnen, Speichern 154, 305
Projektetabelle 310
Rolleneckpunktetabelle 310
Rollenlager 308
Zeichenflache 311

Rolleneckpunkt 299
Rolleneckpunktetabelle 310

Rollenkonstruktion
durch Scannen der Profilzeichnung 49

mit CAD 50

Rollennummer

Distanzrollen 135
Einstellungen Distanzrollen 86
Profilrollen 84

Rollensatz fir unterschiedliche Blechdicken
Rollentabelle 308

Rollenwerkzeuge konstruieren 49
Rollenwerkzeuge zeichnen 177
Rollenwinkel 233

Rollformer 11

Rickfederung
Bogentypen 294

Einstellungen Profilliste 82

LS-Dyna 236
Ruckfederung 253
Rickgangig

Anzahle Schritte 78
Funktion 73

Rundrohr 164
Rundrohreinformung 167

Rundung
1 Radius 84

2 Radien 141
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

_S-

S in B1 umwandeln 125

Sachnummer 298
Distanzrollen 135

Einstellungen Distanzrollen 86

Profilroller 84
Schalenelemente (Shells) 223
Schaltflachen

Schaltflichenleiste 244

Scheiben
Einstellungen Distanzrollen 86

Scheibentabelle 86

109
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Schenkelhéhen 106

Schieben MaR 209

Schlankheitsgrad 160
Schnellfahr-Faktor 236

Schnellzugriff zum Projekt 302
Schnittstellen zu CAD-Systemen 313
Schrage 229

Schriftfeld
Formatworlage 288
Plotten 70

Schrittweite f. GroRRer/Kleiner 102
Schubbeanspruchnung 161
Schubmittelpunkt 159

Schulter
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Schweil3en
Ausgabe FEM, LS-Dyna, Kontakt 228
Schweil3rohr 167, 192

Schweil3station
Ausgabe FEM, LS-Dyna, Kontakt 228

Maschinenfenster 272
Schwerpunkt 159

Seitenansicht 68

Seitenrolle

Spiegeln 150
Seitenrollenhalter 212
Seitenverhaltnis Schalenelemente
LS-Dyna 219

Selbstkontakt 228

Selekt. Farbe 282

Selekt. Layer 282

Shell 223

Shortcut 102

Sicheringsringnut
Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259
Sicherungsdatei 62

Simulation des Rollformprozesses 37
Skalierfaktorz 79

SLSFAC 228

Solid 223

SolidEdge
3D-Modell -> CAD 212

CAD-Systeme 313
Einstellungen ActiveX 96
Installation Interface 315
SolidWorks

3D-Modell -> CAD 212
CAD-Systeme 313
Einstellungen ActiveX 96
Installation Interface 315
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Soll-Ist-Vergleich
Finite-Elemente-Methode 37

LS-Dyna, Rollen 233

Solver 239
Space Mouse 247
Spalt 144

Spaltenbezeichner 89
Spalteneigenschaften
Parametrierung Stuckliste 90
Spannung 269

Nominelle 269

Wahre 269

Spannungen 178

Spannungs-Dehnungs-Diagramm
LS-Dyna 265

Speichern
Profilkatalog 121, 301
Projekt 62

Rollendatenbank 154, 305
Speichern unter . . .

Projekt 62

Teilprojekt 64
Spiegeln

Profilliste 105

Rolle 150

Sprechblasen-Hilfe 241
Spring Back 293

Spurtreue
Bogentypen 294

Einstellungen Berechnen 83

St. Venant'scher Drillwiderstand 161
Start, LS-Dyna 219

Startelement &ndern 106
Startposition, LS-Dyna 236
Startrichtung 282

Statikkennwerte
Berechnen 157

Zeichnen 173

STEP AP214

3D-Modell -> CAD 212
CAD-Systeme 313
Einstellungen Dateien 94
Export 66

Stich

Profilliste 289
Zeichnen 172

Stichzahl, erforderlich 170
Stirnflaichenschragung 229
Stoughton-Yoon hardening law 265
Strecke

in Bogen umwandeln 125
Profilelemente 291
Teilen 126
Werkzeugkasten Profilkonstruktion 183
Zusammenfassen 127
Streckgrenze
Bandkantendehnung 162
FlieBkurvengenerator 269
Stuckliste

Editieren 217
Erzeugen 214

Stilcklistenspalten-Parametrierung 90

Suche
nach ahnlichen Profilen 43

nach worhandenen Rollen 51
Suchkriterien Rollenlager 154, 305
Support 14
Swift power law 265

Symmetriepunkt
Bezugspunkt 158

Profilelemente 291
Systemdateien 83

“T -

Tabelle der Filterkriterien
Profilkatalog 304

Rollendatenbank 311
Tangentialer Anschluss 127
Taschenrechner 247
Tastatur 102
Tastenkombination 102

Teilen
Profilelement 126

Rolle im Eckpunkt 146
Rolle zwischen Eckpunkten 147

Teilprojekt
Hinzuladen 63
Speichernunter. .. 64
Teilrolle

LS-Dyna, Rollen 233

Texteditor 78
Textfarbe 81
Titel Spalte 1..3 87

Toleranz
Bandbreite 111

Filter Profilkatalog 304
Filter Rollendatenbank 311
Suchkriterien Rollenlager 154, 305

Torsionsflachenmoment 161
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Trédheitsradien 160 Verfeinern Volumenelemente
Tragheitsmoment 159 Ausgabe FEM, LS-Dyna 227
Training Videos 57 Verschieben Rolle 149
Trapez 187 VerschleiR 142
Trapezprofileinformung 168 Verteilung Bandbreitenanderung 82
Typ 292 Vertikalmal? 205
Videos 57
= U - Voce law with form 265
Volllinienfarbe 81
UBECO Vollrolle
Support 14 LS-Dyna, Rollen 233
Website 242 Volumenelemente (Solids) 223
Uberbiegewinkel 253 Volumenmodell 212
Ubersetzungsverhaltnis 274 Voreilung
Ubertragen Zeichnung Bandbreite kalibrieren 112
nach CAD 210 Maschine 277
nach NC 211 Vorgangerstich anzeigen 179
Umfangsgeschwindigkeit 142 Vorgeformtes Profil 236
Umfangsgewindigkeit 274 Vorlage 288
Umformgrad Vorschau
Formrohr-Kalibrierung 164 Druck- 68
Maschinendaten 276 Projekt- 61
Umformstufe 289 Vernetzung Profil 223
Umformstufen Vernetzung Rollen 233
Automatische Erzeugung 47 Vorschaubilder
manuelle Konstruktion 44 Einstellungen Allgemein 78
umgefaltete Bandkanten 178 Offnen Projekt 61
Umlauflinien 79 Profilexplorer 248
Umschaltung Rolleneckpunkte/Projekte 310 Vorstanzungen 226
Umschlag 123 V-Profil 106
Undo 73
Untermenge Stiche 63 - W -
Unterrolle
Spiegeln 150 Wahre Spannung 269
Update 14 Walzgerist 272
Update prifen 242 Obgrrolle 197
Update-Info Seitenrollen 199
Versionen 3.x 29 Unterrolle 198
Versionen 4.x 24 Walzgeschwindigkeit 236
Versionen 5.x 18 Walzprofilieren 9
Versionen 6.x 14 Walzrichtung 96
U-Profil 187 Walzrohr
normale Einformung 193
- V - W-Einformung 194
Wartungswertrag 14
Variablen Was ist neu?
Definition 312 Versionen 3.x 29
Formatworlage 288 Versionen 4.x 24
Nummernschliissel 84 Versionen 5.x 18
Schriftfeld 70 Versionen 6.x 14
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Was ist PROFIL? 11

Was macht PROFIL? 12

Welche Ziele verfolgt PROFIL? 12
Wellblech 168

Wellenbildung 229

Wellendurchmesser
Maschinendaten 277

Profilrollen-Zusatzdatenfenster 259

Wenden Rolle 149
Werbung 212

Werkzeugkasten
Andern 200

BemafRen 201

Profilkonstruktion 182
Rohrkonstruktion 45, 189

Training Videos 57
Werkzeugkasten Bemalf3en
automatische RollenbemalRung 208
Durchmesser 206

horizontal 204

l6schen Mal3 210

Parallel 205
Radius 206
Schieben Mal3 209
Vertikal 205
Winkel 207

Werkzeugkasten Profilkonstruktion
Absatz 186

Bogen 183

Bogen <90° - Strecke 185
Bogen >90° - Strecke 185
C-Profil 188
Ellipsenbogen 184
Hut-Profil 188

Strecke 183

Trapez 187
U-Profil 187
Z-Profil 189

Werkzeugkasten Rohrkonstruktion
Formrohr-Kalibrierung 164

Messergerist Oberrolle 195
Messergerist Seitenrollen 199
Messergerist Unterrolle 196
Messerrohr 192

Schweil3rohr 192
Walzgerist Oberrolle 197
Walzgeriist Seitenrollen 199
Walzgerist Unterrolle 198
Walzrohr 193

Walzrohr W-Einformung 194

Wert Filter

Profilkatalog 304
Rollendatenbank 311
Wheel Mouse 246
Widerstandsmomente 159

Wiederherstellen
Anzahle Schritte 78

Funktion 73
Wiederholen

Funktion 74
Winkel

belastet 293
entlastet 293
Rolleneckpunkt 300

WinkelmaB 207
Winkel-Radius-Verfahren 294
Woélbwiderstand 161

- X -
X0/'YO 290

_7 -

Zahl Geruste 170
Zahlendarstellung 83
Zahnung am Blechrand 219

Zeichenflache
Hauptfenster 263

Profilkatalog 304
Rollendatenbank 311
Zeichnen

Blume hintereinander 176
Blume ineinander 174
Blume untereinander 175
PSA - Profil-Spannungs-Analyse 178
Rollen 177
Statikkennwerte 173
Stich 172

Zeichnung -> CAD

Plotten 70
Rollendatenbank 308
speichern CAD 210

Zeichnung -> NC 211

Zeichnung drucken 69

Zeichnung kopieren in Zwischenablage
FlieBkurvengenerator 269

Zeichnungsfarben 81

Zeichnungsmalf3stab
Einstellungen Dateien 94

Plotten 70
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Zeitdiskretisierung 238
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LS-Dyna 238
Zentrieransatz 140
Zentrierbuchse 140
Ziel von PROFIL 12
Zoom 246
Zoomrichtung Mausrad 102
Z-Profil 189

Zug in Langsrichtung 277
Zugwversuch 265, 269

Zusammenfassen
Profilelement 127

Rolle 148

Zusatz
Profilrollen-Zusatzdatenfenster
Rollendaten 263
Zuschlagsanteil Vorganger 83
Zuschlagsdatei

Datei 287
Material 262
ZWCAD

3D-Modell -> CAD 212
CAD-Systeme 313
Einstellungen ActiveX 96
Installation Interface 315
Zwischenablage

Aufbauplan 70
Auflésung 78
Ausschneiden 152
Einfigen 153

Element Anfliigen 129
Element Einfugen 128
Element Kopieren 130
Filter Rollendatenbank 311
FlieBkurvengenerator 269
Hintergrundfarbe 78
Kopieren 152

Rollendatenbank 154, 305, 308

Zeichnung kopieren 74

Zylindrischer Randansatz 138
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