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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines geschlossenen Metallprofils oder
Metallrohrs mit in Langsrichtung variierender Wanddicke
(57)  Es wird ein Verfahren und eine Rollumforman-

lage zum Herstellen eines Metallprofils vorgeschlagen,
wobei die Wanddicke des Metallprofils entlang seiner
Langsachse variiert. Hierzu wird ein Blechband (7) mit
entlang seiner Lange variierender Dicke verwendet. Vor
dem Zusammenschwei3en des durch Umformen her-

gestellten Profils oder Rohrs zu einem geschlossenen
Profil oder Rohr (18) wird dieses auf einen gewiinschten
AuBendurchmesser kalibriert (17,18) und hierdurch et-
wa bestehende Welligkeiten in den Bandkanten egali-
siert, so dass ein einfaches, herkémmliches Langsver-
schweillen des Profils oder Rohrs mdglich ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines geschlossenen Metallprofils oder Metall-
rohrs, dessen Wanddicke entlang seiner Langsachse
variiert, sowie eine Rollumformanlage zur Durchfiihrung
des Verfahrens. Rollumformanlagen und Verfahren zum
Rollumformen von Blechbandern werden zur Herstel-
lung von geschlossenen Metallprofilen oder Metallroh-
ren zwar seit langem und weit verbreitet eingesetzt; je-
doch war es bislang nur moglich, Metallprofile oder Me-
tallrohre herzustellen, deren Wanddicke entlang ihrer
Langsachse konstant bleibt.

[0002] Insbesondere bei Profilen und Rohren aus
hochwertigen Werkstoffen sowie fur die Verwendung in
moglichst leicht und dennoch stabil zu konstruierenden
Produkten ist es oft erwiinscht, die Wande des Profils
oder Rohrs nur dort etwas dicker auszubilden, wo es
aus Stabilitdtsgrinden notwendig ist.

[0003] Verfahrenzum Herstellen von Profilen mit Gber
deren Querschnitt variierenden Wandstarken mittels
Rollformwerkzeugen aus einem Blechband sind bei-
spielsweise aus der WO 00/29138 sowie aus der EP 1
210 998 A2 der Anmelderin bekannt geworden. In die-
sen Schriften wird zun&chst ein Blechband hergestellt,
dessen Dicke quer zu seiner Langsrichtung variiert. Da-
nach wird dieses speziell hergestellte Blechband in ei-
ner herkdmmlichen Rollumformanlage zu einem Profil
mit variierender Wanddicke umgeformt.

[0004] Dieses Prinzip ist jedoch nicht einfach auf
Blechbénder mit entlang deren Lange variierender Dik-
ke ubertragbar, aus denen dann ein Metallprofil oder
Metallrohr hergestellt werden kénnte. Abgesehen da-
von, dass ein Rollumformen von Blechbandern nach
herkdbmmlicher Meinung grundsatzlich nur zur Verarbei-
tung von Blechen mit in L&dngsrichtung konstanter Dicke
geeignetist, fiihrt das Rollumformen eines Blechbandes
mit entlang seiner Langer variierender Dicke zu einem
kaum schwei3baren Zwischenprodukt. Denn die Biege-
radien, die beim Rollumformen eines Blechbandes ent-
stehen, hangen insbesondere von der Dicke desselben
ab. Die Lage der neutralen Faser beim Biegen des
Blechs befindet sich etwa in der Mitte zwischen der
Ober- und Unterseite des Blechbandes. Infolgedessen
ist die neutrale Faser bei dicken Blechbandern weiter
von den Oberflachen der Rollformwerkzeuge entfernt,
als bei diinnen Bandern. Auferdem ergeben sich Pres-
sungen in den Randbereichen der Biegeradien, wenn
ein Blechband durch ein Rollformwerkzeugpaar hin-
durchgefihrt wird, dessen Radien flir ein diinneres
Blechband konstruiert sind. Man erhalt im Ergebnis nur
an den Abschnitten mit héherer Blechdicke ein Profil
oder Rohr, bei dem die Schmalseiten des Blechbandes
aneinander stofRen. In den Abschnitten des Profils oder
Rohrs mit geringerer Blechdicke verbleibt ein mehr oder
weniger groRer Spalt zwischen den Schmalseiten des
Blechbandes, was ein herkémmliches Langsverschwei-
Ren zum SchlieRen des Profils oder Rohrs stark er-
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schwert oder unméglich macht.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, nicht nur Profile mit konstanter Wanddicke oder mit
lediglich in ihrem Querschnitt variierenden Wandstar-
ken durch Rollumformen herzustellen, sondern auch
Profile und Rohre mit in Langsrichtung variierender
Wanddicke.

[0006] Gelost ist diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des beigefligten Patentanspruchs 1
sowie durch eine Rollumformanlage mit den Merkmalen
des beigefligten Patentanspruchs 11.

[0007] Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens ergeben sich aus den Patentan-
spriichen 2 bis 10; vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgeméafRien Rollumformanlage sind in den An-
spriichen 12 bis 20 niedergelegt.

[0008] Das erfindungsgemafe Verfahren besteht al-
so in seinem Kern aus den folgenden Verfahrensschrit-
ten: Zunachst wird, was im bisherigen Stand der Technik
als unmoglich oder zumindest als sehr nachteilig und
unerwiinscht angesehen wurde, ein Blechband mit ent-
lang seiner Lange variierender Dicke verwendet und ei-
ner Rollumformanlage mit Rollformwerkzeugen zuge-
fiihrt, wo es zu einem Profil oder Rohr umgeformt wird.
Bevor nun das durch das Umformen hergestellte Profil
oder Rohr in herkdmmlicher Weise in einer Schweillsta-
tion langs zu einem geschlossenen Profil oder Rohr wei-
ter verarbeitet wird, wird das umgeformte Profil oder
Rohr in einem ganzlich neuen Zwischenschritt auf vor-
gegebene Aufienmalie kalibriert, und zwar mittels min-
destens eines Kalibrierrollen-Paars. Dieses Kalibrieren
kann dabei durchaus das Profil oder Rohr bereits auf
die gewtinschten End-AufRenmalie bringen, wobei dies
allerdings nicht notwendig ist.

[0009] Gegeniiber dem bisherigen Stand der Technik
ist also das an sich bekannte Kalibrieren des Profils oder
Rohrs auf vorgegebene AuRenmalle, das im Stand der
Technik immer erst nach der Schweil3station erfolgt, vor
die Schweilistation verlegt worden. Dies ermdglicht,
dass die in einer Rollumformanlage hergestellten Rohre
und Profile in einer herkdmmlichen Schweil3station
Uberhaupt zu einem geschlossenen Profil oder Rohr
verschweil’t werden kdnnen. Denn, wie eingangs ange-
sprochen, streckt sich das Material des Blechbandes
beim Umformen je nach Dicke des Blechbandes in Um-
fangsrichtung unterschiedlich, so dass bei den Ab-
schnitten mit kleiner Wanddicke dort, wo die
Schwei3naht verlaufen soll, ein Spalt offen bleibt.
[0010] Die erfindungsgemal modifizierte Rollum-
formanlage zur Durchfiihrung des eben beschriebenen
Verfahrens zeichnet sich entsprechend dadurch aus,
dass mindestens ein Kalibrierrollen-Paar zwischen den
Rollformwerkzeugen und der Schweilstation angeord-
net ist, um das neuartige "Zwischenkalibrieren" zum Er-
mdglichen des herkdmmlichen Langsverschweillens
durchzuflhren.

[0011] Im Rahmen der Erfindung ist es im Ubrigen
nicht ausgeschlossen, dass die Wanddicke des verwen-
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deten Blechbandes nicht nur in Langsrichtung, sondern
zusatzlich auch entlang seines Querschnitts variiert, so
dass die erfindungsgemaf’ hergestellten Profile und
Rohre hinsichtlich des Materialaufwands exakt fiir den
jeweiligen Anwendungsfall optimiert werden kdnnen.
[0012] Die Kalibrierrollen sind vorzugsweise in unib-
licher Orientierung angeordnet. Normalerweise lauft ein
Rohr oder ein geschlossenes Profil beim End-Kalibrie-
ren nach der SchweiRstation so durch die Kalibrierrol-
len, dass die Schweiltnaht mittig durch eine der beiden
Kalibrierrollen lauft. Gemaf der vorliegenden Erfindung
soll dies gerade nicht der Fall sein; besonders bevorzugt
ist vielmehr eine Anordnung der Kalibrierrollen, bei der
die (gemaR der Erfindung noch gar nicht vorhandene)
Schwei3naht im Randbereich zwischen den beiden Ka-
librierrollen zu liegen kommt. Mit anderen Worten soll
das Profil oder Rohr so durch die Kalibrierrollen gefiihrt
werden, dass die Verbindungsebene zwischen der
Langs-Mittelachse des Profils oder Rohrs und der Mit-
tellinie zwischen den Schmalseiten des Blechbandes
von der Rotationsebene der Kalibrierrollen verschieden
ist, bevorzugterweise in etwa rechtwinklig auf dieser
steht. Dies hat folgende Vorteile:

[0013] Mit kleiner werdendem Durchmesser der Rol-
le, also im Bereich des Nutgrundes, verringert sich die
Kontaktflache zwischen der Kalibrierrolle und dem Rohr
bzw. Profil, wodurch die Flachenpressung zunimmt.
Wird nun ein noch nicht verschweiRtes Rohr oder Profil
in herkdbmmlicher Anordnung durch ein Kalibrierrollen-
paar gefiihrt, ist die Flachenpressung an den noch nicht
verschweilten Bandkanten besonders hoch, was zu ei-
ner Langung derselben flhrt. Hieraus ergibt sich jedoch
die Gefahr eines Ausknickens des Rohrs oder Profils,
insbesondere in den Abschnitten mit dinner Wandstar-
ke und an den Ubergangsbereichen zwischen einer ge-
ringen und einer starken Wanddicke. Ebenso kénnen
sich Wellen im Schweilbereich bilden, was zu einem
schlechten Schweil3ergebnis flhrt, und die Rohrenden
kénnen trompetenférmig aufspringen.

[0014] Mit der bevorzugten, neuen Anordnung der
Kalibrierrollen werden diese Effekte verhindert, da die
besonders hohen Flachenpressungen nicht mehr bei
den Bandkanten auftreten. Gleichwohl werden durch
das Kalibrieren die in den diinnen Abschnitten des Roh-
res bzw. Profils vorhandenen Spalte an den Bandkanten
geschlossen, so dass ein nachfolgendes Langsver-
schweilen keine Probleme mehr macht.

[0015] Bevorzugterweise wird ein Blechband verwen-
det, bei dem die Abschnitte unterschiedlicher Banddik-
ke so aneinander gesetzt sind, dass die Bandmitten der
verschiedenen Abschnitte jeweils aneinander liegen.
Die neutrale Faser beim Umformen liegt dann also im-
mer mittig im Material, was die Schubspannungen zwi-
schen den verschiedenen Blechdicken vorteilhaft mini-
miert. Durch das Zwischenkalibrieren werden die Au-
Renmale egalisiert, so dass der Dickensprung dann
letztendlich innen im Rohr oder Profil liegt.

[0016] Das Umformen des Blechbandes kann mittels
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Rollformwerkzeugen vorgenommen werden, die paar-
weise zusammenwirkend jeweils einen Walzspalt bil-
den, wobei die lichte Weite des Walzspaltes entspre-
chend der Banddicke des momentan darin befindlichen
Abschnitts des Blechbandes variiert wird. Dies kann
durch eine lageveréanderliche Ausbildung eines von
zwei paarweise zusammenwirkenden Rollformwerk-
zeugen erzielt werden, wobei dieses vorzugsweise
senkrecht zur Langsrichtung des Blechbandes bewegt
wird. Durch diese Anpassung des Walzspaltes an vari-
ierende anstehende Blechdicken wird vermieden, dass
entweder der Walzspalt fiir dlinne Abschnitte des Blech-
bandes zu groR ist, was eine undefinierte Verformung
des Bandes zur Folge hatte, oder aber firr dicke Ab-
schnitte des Bandes zu eng ist, was durch Pressungen
einerseits zu einem schlechten Produktionsergebnis
fihren und andererseits die Lager der Rollformwerkzeu-
ge gefahrden wiirde.

[0017] Besonders bevorzugt werden die zum Variie-
ren des Walzspalts lageveranderlich ausgebildeten
Rollformwerkzeuge mit einem motorischen, hydrauli-
schen oder pneumatischen Verstellmechanismus ver-
sehen oder aber sie werden federbelastet lageveran-
derlich ausgebildet, so dass sie sich selbsttatig auf die
Dicke des momentan darin befindlichen Abschnitts des
Blechbandes einstellen.

[0018] Die Bewegungen der lagerveranderlichen
Rollformwerkzeuge kénnen entsprechend dem Verlauf
der Dicke des Blechbandes aktiv gesteuert werden, bei-
spielsweise mittels eines Computers, in welchem der
Dickenverlauf des Blechbandes eingespeichert ist,
wahrend der Produktionsfortschritt vorzugsweise tber
eine Weglangenmesseinrichtung an den Computer ge-
meldet wird, oder beispielsweise entsprechend den von
einer Sensoreinheit zur Banddickenmessung gemesse-
nen Werten; die Bewegungen der lageveranderlichen
Rollformwerkzeuge kénnen aber auch passiv durch ei-
ne Federbelastung oder beispielsweise mittels einer
Uberdruckbegrenzung eines hydraulischen Verstellme-
chanismus erzielt werden: Das lageveranderliche Roll-
formwerkzeug gibt dann gegen die Federkraft oder auf-
grund der Uberdruckbegrenzung nach, wenn sich das
Blechband im Walzspalt verdickt, wahrend sich der
Walzspalt dann ebenso selbsttatig wieder verengt,
wenn sich die zwischenliegende Banddicke verringert.
Hierdurch kann sich, auch wenn die oben genannte ak-
tive Steuerung des Walzspalts dennoch zuséatzlich vor-
gesehen sein kann, die Rollumformanlage jeder Blech-
bandtopografie selbsttatig anpassen, ohne dass es no-
tig wére, vorher irgendwelche Daten in der Steuerung
zu hinterlegen oder eine aufwendige Sensorik einzu-
bauen.

[0019] Anhand der beigefiigten Zeichnungen wird die
Erfindung beispielhaft weiter erlautert. Es zeigen:
Figur 1  eine schematische Darstellung eines Ge-
stells mit Rollformwerkzeugen in erfindungs-
gemaler Ausfihrung nebst schematischer
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Darstellung eines hydraulischen Verstellme-
chanismus;

eine schematische Darstellung eines durch
Rollumformen hergestellten zylindrischen
Rohrs mit drei Abschnitten unterschiedlicher
Wanddicke;

eine schematische Darstellung eines Kali-
brierrollenpaars mit durchlaufendem Rohr.

Figur 2

Figur 3

[0020] Figur 1 zeigt schematisch die Ansicht eines
Gestells 1, in dem an einer oberen Antriebswelle 2 ein
oberes Rollformwerkzeug 3 und an einer unteren An-
triebswelle 4 ein unteres Rollformwerkzeug 5 gelagert
sind. In dem durch die zusammenwirkenden Rollform-
werkzeuge 3, 5 gebildeten Walzspalt 6 ist ein bereits
teilweise profiliertes Blechband 7 zu erkennen. Eine er-
findungsgemafe Rollumformanlage besteht in der Re-
gel aus einer Vielzahl von solchen, hintereinander an-
geordneten Gestellen, wobei die Rollformwerkzeuge
dem jeweiligen Umformschritt angepasst verschieden
ausgebildet sind.

[0021] Die Besonderheit des dargestellten Gestells 1
besteht darin, dass die obere Antriebswelle 2 nicht fest
auf dem Gestell 1 sitzt, sondern héhenveranderlich ge-
lagert ist. Hierzu sind zwei Hydraulikzylindereinheiten
8a und 8b vorgesehen, die sich einerseits am Gestell 1
und andererseits an den Lagern 9a, 9b der oberen An-
triebswelle 2 abstltzen. Es handelt sich hier um doppelt
wirkende Hydraulikzylinder, mit denen eine definierte
Hoéhenveranderung der oberen Antriebswelle 2 und da-
mit eine definierte Einstellung des Walzspalts 6 erzielt
werden kann.

[0022] Die hydraulische Beschaltung der Hydraulik-
zylinder 8a, 8b ist in Figur 1 schematisch dargestellt. Die
Hydraulikzylinder 8 werden von einer Pumpe 10 Uber
ein Ruckschlagventil 11 und ein Zweiwegeventil 12 mit
Hydraulikdl versorgt. Das Zweiwegeventil 12 ermdglicht
eine Umsteuerung der Hydraulikzylinder 8: Wird die Lei-
tung A druckbeaufschlagt, verstellt sich die obere An-
triebswelle 2 bis zu einem oberen Anschlag und somit
zu einer maximalen Offnung des Walzspalts 6; wird
durch ein Betétigen des Zweiwegeventils 12, wie in Fi-
gur 1 dargestellt, die Leitung B druckbeaufschlagt, senkt
sich die Antriebswelle 2 bis zu einem unteren Anschlag,
so dass sich der Walzspalt 6 bis zu seiner kleinsten Aus-
dehnung schlieRt. Das Zweiwegeventil 12 ermdglicht al-
so im Zusammenwirken mit den doppelt wirkenden Hy-
draulikzylindern 8 die oben beschriebene aktive Steue-
rung des Walzspalts 6, was insbesondere dann véllig
ausreichend ist, wenn lediglich zwei unterschiedliche
Blechbanddicken verarbeitet werden.

[0023] Zusatzlich zum Zweiwegeventil 12 ist im Hy-
draulikschaltbild der Figur 1 noch ein Uberdruckventil
13 zu erkennen, das von einer Druckmesseinrichtung
14 betétigt wird, sobald der im Hydrauliksystem herr-
schende hydraulische Druck einen Schwellenwert Uiber-
steigt. Diese einfache Maflnahme ermdglichtim Zusam-
menspiel mit einer geeignet leistungsfahigen Pumpe 10
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eine automatische Regelung des Walzdrucks zwischen
dem oberen Rollformwerkzeug 3 und dem unteren Roll-
formwerkzeug 5 auf einen konstanten Wert, und zwar
unabhéangig von der GrofRe des Walzspalts 6 und damit
unabhangig von der Dicke des Blechbands 7. Denn so-
bald ein dickerer Abschnitt des Blechbands 7 in den
Walzspalt 6 gerat, erhéht sich der Walzdruck und somit
der Druck in der Leitung B. Wird nun das Uberdruckven-
til 13 gedffnet, gibt das obere Rollformwerkzeug 3 nach,
indem sich die obere Antriebswelle 2 nach oben bewegt,
und zwar solange, bis der hydraulische Druck in der Lei-
tung B wieder unter den Schwellenwert zur Betatigung
des Uberdruckventils 13 sinkt. Die Pumpe 10 sorgtdann
dafiir, dass der hydraulische Druck nicht weiter abfallt
und somit der Walzdruck zwischen den Rollformwerk-
zeugen 3 und 5 aufrechterhalten bleibt. Wenn umge-
kehrt das Blechband 7 im Walzspalt 6 diinner wird, sorgt
der von der Pumpe 10 aufgebaute hydraulische Druck
in der Leitung B dafir, dass die obere Antriebswelle 2
umgehend nach unten bewegt wird, so dass sich der
Walzspalt 6 zwischen dem oberen Rollformwerkzeug 3
und dem unteren Rollformwerkzeug 5 entsprechend
schlieft.

[0024] Der in Figur 1 dargestellte hydraulische Ver-
stellmechanismus kombiniert also eine aktive Steue-
rungsmoglichkeit der Walzspaltéffnung mittels des
Zweiwegeventils 12 mit einer automatischen Regelung
des Walzdrucks mittels des Uberdruckventils 13. Bei ab-
rupten Dickendnderungen des Blechbandes 7 kann es
durchaus vorteilhaft sein, die Anderung des Walzspalts
6 Uber eine aktive Umsteuerung des Zweiwegeventils
12 vorzunehmen, gegebenenfalls auch zusétzlich zur
automatischen Walzdruckregelung. Umgekehrt Uber-
nimmt das Uberdruckventil 13 im aktiven Steuerungs-
modus unabhangig von der Moglichkeit einer Regelung
des Walzdrucks eine Sicherungsfunktion gegen unzu-
lassige Dricke im Hydrauliksystem.

[0025] Figur 2 zeigt schematisch ein mittels Rollum-
formen aus einem Blechband mit drei unterschiedlichen
Dickenabschnitten hergestelltes zylindrisches Rohr 18.
Ein erster Abschnitt 15 weist eine starkerer Wanddicke
auf, so dass die Bandkanten auf Stol liegen. Ein zweiter
Abschnitt 15', der mit dem ersten Abschnitt 15 mittig ver-
schweildt ist, weist eine geringere Wanddicke auf, wes-
halb hier die Bandkanten nicht auf Stof3 liegen, sondern
ein Spalt verbleibt, der ein einfaches Langsverschwei-
en zum SchlieRen des Rohrs 18 unmdglich macht. Am
anderen Ende des zweiten Abschnitts 15' ist ein dritter
Abschnitt 15" angeschweil’t, der wiederum dieselbe
Wanddicke aufweist, wie der erste Abschnitt 15.
[0026] Figur 2 zeigt also die Situation vor dem erfin-
dungsgemaflen Kalibrieren und Langsverschweil’en
zum Fertigstellen des Rohrs 18.

[0027] In Figur 3 ist nun ein Kalibrierrollenpaar 16, 17
schematisch dargestellt, in welchem das Rohr 18 aus
Figur 2 vor dem Verschweil3en zwischenkalibriert wird.
Die StofRkante 19, also die spatere Schweil3naht, liegt
im Randbereich zwischen den beiden Kalibrierrollen 16



7 EP 1 466 676 A1 8

und 17; die Verbindungsebene zwischen der Stof3kante
19 und der Langs-Mittelachse des Rohrs 18 steht also
senkrecht auf der Rotationsebene der beiden Kalibrier-
rollen 16 und 17. Wie bereits beschrieben, bestehen die
gréRten Flachenpressungen am Rohr 18 in der Rotati-
onsebene der beiden Kalibrierrollen 16, 17, hier also
vorteilhafterweise nichtim Bereich der Stol3kante 19. Im
Gegenteil: Da die StoRkante 19 sich im Bertihrungsbe-
reich der beiden Kalibrierrollen 16, 17 befindet, ist dort
kaum mit einer L&ngung des Rohrmaterials zu rechnen,
so dass sich zwar der in Figur 2 dargestellte Spalt
schlielt, jedoch keine Welligkeit oder ein Ausknicken
des Materials an der Stol3kante 19 zu befiirchten ist.
Das nachfolgende Langsverschweil’en zur Fertigstel-
lung des Rohrs 18 kann also in herkdmmlicher Weise
erfolgen. Gegebenenfalls kann selbstverstandlich auch
ein End-Kalibrieren nach der Schweiflstation zusatzlich
durchgefiihrt werden.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Gestell

2 Antriebswelle (obere)
3 Rollformwerkzeug (oberes)
4 Antriebswelle (untere)
5 Rollformwerkzeug (unteres)
6 Walzspalt

7 Blechband

8 Hydraulikzylinder

9 Lager (von 2)

10 Pumpe

11 Rickschlagventil

12 Zweiwegeventil

13 Uberdruckventil

14 Druckmesseinrichtung
15, 15', 15" Abschnitt (von 18)

16 Kalibrierrolle

17 Kalibrierrolle

18 Rohr

19 StoRkante
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines geschlossenen
Metallprofils oder Metallrohrs, dessen Wanddicke
entlang seiner Langsachse variiert, mit folgenden
Verfahrensschritten:

- Umformen eines Blechbandes mit entlang sei-
ner Lange variierender Banddicke mittels Roll-
formwerkzeugen zu einem Profil oder Rohr,

- Kalibrieren des Profils oder Rohrs in minde-
stens einem Kalibrierrollenpaar auf vorgegebe-
ne AuRenmalle,

- Zusammenschweilen der durch das Umfor-
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men und Kalibrieren aneinanderliegenden
Schmalseiten des Blechbandes, um ein ge-
schlossenes Profil oder Rohr fertigzustellen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Profil oder Rohr so durch die Kalibrierrol-
len gefiihrt wird, dass die Verbindungsebene zwi-
schen der Léngs-Mittelachse des Profils oder
Rohrs und der Mittellinie zwischen den Kanten des
Blechbandes von der Rotationsebene der Kalibrier-
rollen verschieden ist.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsebene zwischen der Langs-
Mittelachse des Profils oder Rohrs und der Mittelli-
nie zwischen den Kanten des Blechbandes in etwa
rechtwinklig auf die Rotationsebene der Kalibrier-
rollen gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Blechband verwendet wird, bei dem die
Abschnitte unterschiedlicher Banddicke so anein-
andergesetzt sind, dass die Bandmitten der ver-
schiedenen Abschnitte jeweils aneinander liegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Umformen des Blechbandes zu einem
Profil oder Rohr mittels Rollformwerkzeugen vorge-
nommen wird, die paarweise zusammenwirkend je-
weils einen Walzspalt bilden, dessen lichte Weite
entsprechend der Banddicke des momentan darin
befindlichen Abschnitts des Blechbandes variiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Walzspalte aufgrund einer Verwen-
dung von Rollformwerkzeugen, bei denen minde-
stens eines von zwei paarweise zusammenwirken-
den Rollformwerkzeugen motorisch, federbelastet,
hydraulisch oder pneumatisch Lageveranderlich
ausgebildet ist, automatisch auf die Dicke des mo-
mentan darin befindlichen Abschnitts des Blech-
bandes einstellen.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge
pneumatisch oder hydraulisch vorgespannt und/
oder verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegungen der lageveranderlichen Roll-
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formwerkzeuge entsprechend dem Verlauf der Dik-
ke des Blechbandes aktiv gesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bewegungssteuerung mittels eines Com-
puters erfolgt, in welchem der Dickenverlauf des
Blechbandes eingespeichert ist, wobei der Produk-
tionsfortschritt Gber eine Weglangenmesseinrich-
tung an den Computer gemeldet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bewegung der lageveranderlichen Roll-
formwerkzeuge entsprechend den von einer oder
mehreren Sensoreinheiten zur Banddickenmes-
sung gemessenen Werten gesteuert wird.

Rollumformanlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1,

mit einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen (3, 5)
zum Umformen eines Blechbandes (7) zu einem
Metallprofil oder Metallrohr (18),

mit einer Schweiflstation zum Langsverschweillen
des umgeformten Blechbandes (7) zu einem ge-
schlossenen Metallprofil oder Metallrohr (18),

und mit mindestens einem Paar Kalibrierrollen (16,
17) zum Kalibrieren des Profils oder Rohrs (18) auf
vorgegebene Aullenmalie,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kalibrierrollen (16, 17) zwischen den Roll-
formwerkzeugen (3, 5) und der Schweil3station an-
geordnet sind.

Rollumformanlage nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kalibrierrollen (16, 17) so angeordnet
sind, dass die Verbindungsebene zwischen der
Langs-Mittelachse des Profils oder Rohrs (18) und
der Mittellinie zwischen den Kanten (19) des Blech-
bandes (7) von der Rotationsebene der Kalibrierrol-
len (16, 17) verschieden ist.

Rollumformanlage nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsebene zwischen der Langs-
Mittelachse des Profils oder Rohrs (18) und der Mit-
tellinie zwischen den Kanten (19) des Blechbandes
(7) im wesentlichen senkrecht auf der Rotations-
ebene der Kalibrierrollen (16) steht.

Rollumformanlage nach einem der Anspriiche 11
bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der Rollformwerkzeuge (5,
6) paarweise zusammenwirkend angeordnet sind,
so dass sie jeweils einen Walzspalt (6) zum gleich-
zeitigen Einwirken auf das durch die Rollformwerk-
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zeuge (3, 5) gefiihrte Blechband (7) bilden, wobei
jeweils mindestens eines von zwei paarweise zu-
sammenwirkenden Rollformwerkzeugen (3) zur
Anpassung des Walzspaltes (6) an eine variierende
Dicke des Blechbandes (7) wahrend des Umform-
prozesses relativ zum jeweils zugeordneten Roll-
formwerkzeug (5) lageveranderlich ausgebildet ist.

Rollumformanlage nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge
(3) federbelastet lageveranderlich ausgebildet sind.

Rollumformanlage nach einem der Anspriiche 14
oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge
(3) mit einem motorischen, hydraulischen oder
pneumatischen Verstellmechanismus (8) versehen
sind.

Rollumformanlage nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verstellmechanismus (8) mit einer Uber-
druckbegrenzung (13) fuir den Walzdruck versehen
ist.

Rollumformanlage nach einem der Anspriiche 16
oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verstellmechanismus (8) mit einer Steue-
rung zum Verstellen des Walzspaltes (6) in Abhan-
gigkeit von der variierenden Dicke des Blechban-
des (7) versehen ist.

Rollumformanlage nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung einen Speicher umfasst, indem
der Dickenverlauf des Blechbandes (7) hinterlegt
ist.

Rollumformanlage nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung des Verstellmechanismus (8)
mit einer Sensoreinheit zur Banddickenmessung
verbunden ist.
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