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COPRA® RollScanner

Automatische Rollen-Messmaschine zur Qualität skontrolle,
Nacharbeitung und Archivierung von Profilierwerkzeugen

DEUTSCH



Sind Ihr e R ollensätz e 
wir klic h optimal 
in F or m?

Einf ac hes Auf le gen der R olle 
auf den Sc hlitten –händisc h,
mit Ga belsta pler oder Kr an

Scannen der R olle mit 
einer CCD-K amer a mit
Hinter g r undbeleuc htung

Ab w eic hung zwisc hen 
der aktuellen und der 
gemessenen K ontur

Red cr osses indica te
the measur ed points
and de via tions

Die g emessene Pr of il-
kontur wir d v on der
Softw ar e ang ezeigt

Der r ollentypisc he 
„Fing er abdr uc k“ 

Bei der Auslegung von Rollensätzen zur Fertigung
von Kaltwalzprofilen oder geschweißten Röhren
haben computergestützte Konstruktions- und Analyse-
methoden in weite Bereiche der Industrie Einzug
gehalten. Aber sind Ihre gedrehten Rollen wirklich so
gut, wie es Ihnen Ihr CAD-System vorgibt? Denn oft
sind es selbst minimalste Konturabweichungen, die zu
Schwachstellen im Profil führen können. Der COPRA®

RollScanner ist eine vollautomatische Messeinheit
für das berührungslose Vermessen von Rollensätzen
von Rohrschweißanlagen und Walzprofilieranlagen.

Qualitätsk ontr olle dur c h r ol -
lentypisc hen „Fing er abdr uc k“

Der COPRA® RollScanner ermöglicht die Regis-
trierung vorhandener Rollen und bietet eine kontinu-
ierliche Qualitätskontrolle.

Nach dem Scannen der Rollenkontur erhalten Sie
unverzüglich einen Vergleich der gemessenen mit der
tatsächlich konstruierten Kontur, sofern diese in der
COPRA® Datenbank vorliegt. Die Abweichung wird in
einem Diagramm dargestellt. Alle Informationen kön-
nen in eine Excel-Tabelle exportiert werden und stehen
so für weitere Analysen zur Verfügung.

Vollautoma tisc her Scan vor gang

Die Bedienung des COPRA® RollScanners ist
denkbar einfach. Nach Aufsetzen der zu scannenden
Rolle auf den Schlitten und Eingabe der Rollen- oder
Gerüstnummer wird die Rolle automatisch vermessen.

Der Scanvorgang dauert ungefähr eine Minute
(abhängig von der Rollengröße), und anschließend
wird die Kontur am Bildschirm angezeigt. Die Daten
können nun in gängigen Formaten, wie z.B. DXF, ge-
speichert und anschließend von einem CAD-System
weiterverarbeitet werden.

Original-Ab wic klungsf olg en
mit La ger rollen er stellen

Nachdem die gescannten Daten in der COPRA®

Datenbank abgelegt wurden, steht Ihnen die originale
Abwicklungsfolge (Blume) zur Verfügung und kann
vom Konstrukteur für die Entwicklung neuer Profile
und Rohre genutzt werden. Mit diesen Daten kann
der Anwender nun simulieren und optimieren, so als
hätte er die Rollen selbst konstruiert.



War um br auc he ic h einen 
COPRA ® RollScanner?

A: Weil es die schnellste Art ist, die Formgenauigkeit
der Wirkflächen von Profilierrollen vollständig zu
vermessen.

Als Wirkflächen die-
nen üblicherweise alle
Außenflächen, nur in
ganz seltenen Fällen
auch Hinterschneidun-
gen. Diese Flächen sind
im Schattenriss stets
sichtbar. Damit wird die

Messaufgabe auf eine zweidimensionale Aufgabe redu-
ziert. Der COPRA® RollScanner startet die Messung an
einem bekannten Punkt des Aufspanndorns und folgt der
Außenkontur der Rolle automatisch. Eine Vorgabe der
vorliegenden Kontur ist nicht erforderlich. Mit einem tak-
tilen System müsste dagegen zunächst eine Schnittebene
bestimmt werden. 

Wer kann die Maschine bedienen?
A: Jeder (sorgfältige) Arbeiter .

Als Eingabeinformation
benötigt der COPRA®

RollScanner nur die
Nummer des verwen-
deten Aufspanndorns
und eine eindeutige Be-
zeichnung der Rolle. Zu-
sätzliche Informationen,

wie Bohrungsdurchmesser, Nutbreite und -tiefe sind optio-
nal und dienen nur zur zusätzlichen Beschreibung.

Muss ich ein Messprogramm erstellen?
A: Nein.

Die meisten Messsysteme benötigen eine grobe Vor-
gabe der zu vermessenden Kontur (Teach-In-Verfahren).
Das erhöht den Aufwand für eine Messung beträchtlich.
Beim COPRA® RollScanner ist die Messaufgabe durch die
Art der Messung des Schattenrisses eindeutig: Es ist ins-
besondere keine Vorgabe der zu vermessenden Kontur
notwendig, wie das üblicherweise der Fall ist. Die Aus-
wertung der Messergebnisse erfolgt auf Grund der kon-
struktiven Vorgaben automatisch. Der COPRA® RollScanner
errechnet einerseits den Konturzug aus tangential ineinan-
der übergehenden Kreisbögen und Geradenstücken, ande-
rerseits vergleicht er die Messpunkte mit einer Zeichnung.
Der eigentliche Messvorgang dauert – je nach Größe und
Form der Rolle – nur zwischen 2 und 3 Minuten.

Wie kann ich meine Rollen verwalten?
Der Rollscanner besitzt eine Schnittstelle zur COPRA®

Datenbank und archiviert dort die Messergebnisse
selbsttätig. Die Konstruktionsabteilung kann über die
gleiche Datenbank auf diese Daten zugreifen. Das
erlaubt der Konstruktion auch die Nutzung der Rollen,
von denen keine korrekten Zeichnungen mehr existieren.

Wie kann ich von meinen alten Rollen Zeichnungen
erstellen?

Die Vektorisierungsfunktion, d.h. das Errechnen von
Geraden- und Kreisbögen aus den Messpunkten, ermög-
licht eine schnelle Zeichnungserstellung. Aufgrund der logi-
schen Integration von Konstruktionsvorgaben, wie größter
möglicher Radius, tangentiale Verkettung von Geraden
und Kreisbögen usw. ist nur eine geringe Nachbearbeitung
notwendig, um z.B. Verschleißspuren auszubessern.

Kann ich alte oder gebrauchte Rollen wiederver -
wenden?
A: Ja. 

In der Recycling-Datenbank werden Altbestände archi-
viert. Der große Vorteil der Wiederverwendung von ge-
brauchten Rollen liegt in der Kosteneinsparung bei
Material und Herstellung von neuen Werkzeugsätzen.
Das Nachbearbeiten einer vorhandenen Rolle zahlt sich
schnell durch Aufwandeinsparungen für das Bohren und
Schleifen aus. Denn 70% der Fertigungskosten für eine
neue Rolle resultieren aus den Material- und Härtungs-
kosten, 30% teilen sich in Ingenieur- und Zerspanungsar-
beit auf. Und Erfahrungswerte zeigen, dass bei der Über-
arbeitung einer Altrolle nur noch ca. 15% der Gesamt-
kosten anfallen, da die neue Rolle in der Regel mit meist
geringem Zerspanungsaufwand hergestellt werden kann.
Die höchste Kosteneinsparung erzielt man bei der Ver-
wendung von möglichst gleichartigen, etwas überdimen-
sionierten Altrollen. Welche Rolle diese Anforderungen
am besten erfüllt, sagt Ihnen die intelligente Funktion
„Ähnlichkeitserkennung“ aus der COPRA® Datenbank.

Gibt es eine Schnitt stelle zu CAD-Systemen?
A: Ja!

Die Kontur jeder gemessenen Rolle wird im DXF- Format
abgespeichert und steht damit sofort im CAD zur Verfügung.

Kann ich das System in mein QM-System 
integrieren (ISO 9000)?

Die Prüfung der Prozesssicherheit beim Walzprofilieren
setzt die Prüfung der Rollwerkzeuge voraus. Mit dem
COPRA® RollScanner kann diese Aufgabe in kurzer Zeit
erledigt werden. Liegt die konstruierte Rolle als CAD-
Zeichnung vor, kann diese sofort mit der tatsächlich gemes-
senen Rolle verglichen werden. Ein Qualitätsdiagramm
zeigt die auftretenden Abweichungen an. Damit kann sehr
schnell festgestellt werden, ob die Rolle noch im gefor-
derten Toleranzband liegt. Durch Antippen einer Abwei-
chung im Diagramm wird automatisch die Stelle an der
Rolle markiert, wo diese an der Rollenkontur auftritt. Große
Toleranzschwankungen werden damit sofort erkannt. Be-
sonders im Bereich der Radien können eventuell auftre-

tende Fertigungsfehler in
der Regel erkannt wer-
den. Mit dem COPRA®

RollScanner kann die
Qualität der Rolle da-
gegen zweifelsfrei nach-
gewiesen werden.



Wie kann ich die Ergebnisse dokumentieren?
Aus den Daten der

Fieberkurve wird auto-
matisch ein Messproto-
koll erstellt, das entwe-
der direkt gedruckt oder
als PDF gespeichert
werden kann.

Welche Hilfe bekomme ich bei der Inbetriebnahme
von Rollensätzen?

Oft werden während des Einfahrens eines neuen Pro-
duktes Rollen nachgedreht. Diese Änderungen müssen
dokumentiert werden, da ansonsten nach dem Ersatz
einer verschlissenen Rolle das Profil erneut eingefahren
werden muss. Diese Dokumentation verhindert unnötige
Maschinenstillstandzeiten.

Ich fertige meine Rollen mit CNC Maschinen. W elchen
Nutzen bietet mir hier ein COPRA ® RollScanner?

Es gibt typische Fehler bei Neurollen, die über Durch-
messer- und Breitenmessung nicht erkannt werden (feh-
lerhafte Radienkompensation, Werkzeugverschleiß).
Diese Fehler treten sehr häufig auf und führen gerade bei
dünnen Wandstärken zu fehlerhaften Profilen. Das Auf-
spüren dieser Fehler im Zehntelmillimeter-Bereich ist
ohne einen Rollscanner sehr schwierig und zeitaufwendig.

Wie kann ich den W alzsp alt kontrollieren?
Die Walzspaltvermessung ist im Dünnblechbereich noch

wichtiger als die Geometrie der Einzelrollen! Quetschungen
führen z.B. bei Kühlerrohren zum Versagen bei der Druck-
prüfung. Bei der Walzspaltvermessung werden die Rollen
einzeln vermessen und die Rollenpaare anschließend auto-
matisch so zueinander ausgerichtet, dass ein voreinge-
stellter Walzspalt möglichst genau eingehalten wird. Die Ab-
weichungen von dem idealen Spalte werden übersichtlich
als Überhöhung und in Form eines Diagramms dargestellt.

Kann ich optisch Messergebnisse erzielen, 
die mit einem T aster nicht erreichbar sind?

Rollen enthalten sehr häufig Funktionsflächen mit sehr
kleinem Innenradius, wie z.B. Bandanlaufkanten. Im Gegen-
satz zu taktilen Messgeräten kann der COPRA® RollScanner

beliebig kleine Innenra-
dien vermessen. Es gibt
auch keine Messfehler
durch Überschwinger wie
sie beim Messtaster auf-
treten können, wenn sich
dieser verhaken sollte.

Automatisches Ausrichten der beiden Rollen Anzeige des Walzspalts

Kleiner Innenradius 
mit 0.5 mm 
wird vollständig 
vermessen

Welche Lebensdauer hat das Gerät?
Die Kontur der Rolle wird über das Raster des Bildsensors

vermessen, dessen Position über Glasmaßstäbe erfasst wird.
Beide Messsysteme sind verschleißfrei. Damit ist auch nach
Jahren eine genaue Messung ohne Nachjustierung möglich.

Kann ich kleine Rollen ebenfalls messen?
Es gibt nur einen kleinen thermischen und einen absolu-

ten Fehler (3µm/m) der Glasmaßstäbe. Prinzipiell wird aber
das Messergebnis von der Rollengröße nicht beeinflusst.

Kann ich alle Arten von Profilierrollen vermessen?
A: Ja, mit 3 Achsen.

Das zweidimensionale
Vermessen von Schat-
tenrissen funktioniert bei
Drehteilen einwandfrei,
solange die zu vermes-
sende Kontur vollstän-
dig in der Ebene liegt,
auf die das Messobjek-
tiv fokussiert ist. Besitzt
die Rolle aber Absätze,

so geht die zu vermessende Kontur aus der Fokusebene
heraus. Das Vermessen von Absätzen ist ohne zusätzli-
che Fokussierung auf deren Vorderkanten nicht mit aus-
reichender Genauigkeit möglich. Darum besitzt der
COPRA® RollScanner (Typ-3) eine zusätzliche dritte Achse
zum Fokussieren und kann damit auch beliebige Profil-
rollen vermessen.

Kann ich auch Profilabschnitte vermessen?
A: Ja.

In Kunststoff eingegossene Profilabschnitte können mit
einer optionalen Auflichteinrichtung vermessen werden.
Dünne Profilabschnitte können im Durchlichtverfahren
gemessen werden. Voraussetzung ist in beiden Fällen
eine gratfreie Schnittkante.

Die Sof tware ist an die Messaufgaben angep asst
Die Bedienung des COPRA® RollScanners ist auf die

Aufgabenstellung des Walzprofilierens abgestimmt. So
müssen keine vorbereitenden Arbeiten zur Bestimmung
der Symmetrieebene oder des Koordinatensystems 
geleistet werden.

Werkst attfähigkeit
Für den COPRA® Roll-

Scanner ist ein Messla-
bor zwar empfehlens-
wert, aber nicht notwen-
dig. Seine gekapselte
Bauart ermöglicht auch
den Betrieb in der Werk-
statt. Wichtig ist nur,
dass Rollen und Scanner
die gleiche Temperatur
haben und dass die
Rollen sauber sind.

Das dichte Gehäuse lässt den Einsatz 
in rauer Werkstattumgebung zu

Der markierte Rollenabsatz kann mit einem 
2-Achsen-Gerät nicht perfekt fokussiert werden.
Deshalb ist hier ein 3-Achsen-Gerät notwendig.

Rollenabsatz



Die neue Gener ation des COPRA ® RollScanner s:
kompakte Bauw eise , leic hte Bedien ung und 
höc hste Genauigk eit

COPRA ® RollScanner :
Type 200

COPRA ®RollScanner -
Die neue Gener ation 

COPRA ® RollScanner : Type 200

Der COPRA® RollScanner wurde für den Einsatz
in industrieller Fertigungsumgebung konzipiert. Die
Rollenbestückung kann entweder manuell, mit Gabel-
stapler oder mit einem Kran erfolgen.

Die COPRA® RollScanner folgen einem neuen
Konstruktionskonzept: Basis bildet eine hochpräzise
Granitplatte, auf der die Schienen für die horizontale
Achse montiert sind. Auf dieser Ebene wird die Rolle
verfahren. Die Kamera mit dem Messobjektiv wird auf
einem senkrecht zu dieser Ebene montierten Winkel
normal geführt. Dieses besteht ebenfalls aus Granit.
Durch die telezentrische Hintergrundbeleuchtung
werden Reflexionen vermieden. Neu ist auch die Tren-
nung der x- und y-Achse (Kamera auf /ab und Rolle
vor/zurück). Dies reduziert mögliche Messfehler um
ein Vielfaches und macht eine Kalibrierung des
COPRA® RollScanners überflüssig. So werden bei
einer optischen Auflösung von 4 µm Genauigkeiten
von 0,01 mm erreicht. 

Durch eine horizontal verfahrbare Kamera (3-Achsen
Modell) wird der Fokus bei komplexen Rollen außer-
halb der Mittelebene gesetzt. Dies ermöglicht das
sichere Vermessen komplexer Rollen und zusammen-
gesetzter Rollen. Die kompakte und in sich geschlos-
sene Bauweise schützt den Scanvorgang des
COPRA® RollScanner gegen externe Lichteinflüsse.
Er arbeitet völlig vibrationsfrei und ist – dank des
massiven Granitblocks – resistent gegen thermische
Deformationen.



Weiter e er gänz ende Lösung en:
• COPRA® ProfileChecker Optische Erfassung von Profilquerschnitten
• COPRA® RollForm Design Module Konstruktions- und Abwicklungssoftware
• COPRA® RollForm Simulation Module Finite Elemente Analyse
• COPRA® DBMS Datenbanksystem zur Rollenlagerverwaltung
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www .da tam.dedata M Engineering GmbH
Am Marschallfeld 17
D-83626 Valley/Oberlaindern
Germany

Tel.:+49(0) 8024 /640-0
Fax: +49(0) 8024 /640-300
e-mail: datam@datam.de
http://rollscanner.datam.de

COPRA ®RollScanner -
Die neue Gener ation 

COPRA ® RollScanner :
Option Pr of ilmessung

Das Wic htigste in K ürz e:

• Digitalisierung und Katalogisierung vorhandener Rollen
• berührungsloser und verschleißfreier Messvorgang
• automatische Konturverfolgung 

(keine Messprogramme notwendig)  
• Qualitätskontrolle der Rollenkontur 
• Analyse und Überarbeitung von bestehenden 

Rollensätzen 
• Drehscheibe und Mess-Software für Pilger-Rollen 

optional erhältlich
• Schnittstelle zu Rollendatenbanken (Kostensen-

kung durch Verwendung von „Nutzschrottrollen“) 
• frühzeitiges Erkennen von Schwachstellen 
• Optimierung des Fertigungsprozesses
• laufender Qualitätsnachweis
• optionale dritte Achse zum Vermessen 

komplexer Konturen

Tec hnisc he Da ten:

• Computer: IBM kompatibler Rechner (PC) integriert
• Betriebssystem: MS Windows 2000/XP
• Software: Coroma 2003
• Messgenauigkeit: +/- 0,01 mm der gescanntenPunkte
• Schnittstelle: COPRA® DBMS, DXF
• Stromversorgung: 110/230 V 50/60 Hz

(Änderungen vorbehalten)

TYP 200-3 200-2 100-3 80-3

max. Rollengewicht [kg] 200 200 150 150

max.Rollendurchmesser [mm] 480 480 280 200

max. Rollenbreite[mm] 480 480 280 200

ca. Maße [m] 1,5x1x2 1,5x1x2 1x0,8x1,651x0,8x1,65

ca. Gewicht [kg] 1250 1230 600 600

Anzahl der gesteuerten Achsen 3 2 3 3

COPRA® RollScanner


