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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrich-
tung zum Herstellen von Biegeprofilen, wobei eine Vor-
richtung verwendet wird, welche die Verfahren zur Her-
stellung des Stangenprofiles und zum Biegen des her-
gestellten Stangenprofiles in einer einzigen Roll-Form-
Biege-Maschine (RFB) kombiniert. Vorteil dabei ist,
dass eine Zwischenlagerung und einen Transport zwi-
schen den bisher bendtigten zwei Maschinen, d.h. zwi-
schen dem Herstellverfahren der Stangenprofile und

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Biegeprofilen

dem Biegeverfahren der hergestellten Stangenprofile
entfallt und somit eine kostenglinstigere Vorrichtung
und ein kostenglnstigeres Verfahren zum Herstellen
von Stangenprofilen aus Blechmaterial und zum Biegen
dieser Stangenprofile in einer einzigen Vorrichtung vor-
gesehen wird. Eine weitere Kosteneinsparung erfolgt
durch lediglich einen geringen Materialverlust beim Ab-
langen der Biegeprofile gegenliber dem Stand der Tech-
nik.

6
AN
a I
1a
12 4 8 310 I 12 16
3 L 19 \ 13
. b
l—i> : \ 4
il T 7 [ [
5 : 20 21
_ J

18

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 484 123 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vor-
richtung zum Herstellen von Biegeprofilen nach dem
Oberbegriff der unabhéangigen Patentanspriiche.
[0002] Ausdem Stand der Technik sind bisher nur ge-
trennte, eigenstandige Vorrichtungen und Verfahren ei-
nerseits zur Herstellung eines Stangenprofils aus einem
Grundmaterial (z.B. Blechmaterial) und andererseits
zum Biegen dieses Stangenprofils bekannt.

[0003] Die Herstellung eines Stangenprofils wird da-
bei bevorzugt durch ein Roll-Profilier-Verfahren bewerk-
stelligt, zur Herstellung von geschlossenen, teiloffenen
oder offenen Profilen unterschiedlichster Querschnitts-
gestaltung und Wandstarkenauslegung aus Blechband,
insbesondere von einem sogenannten "Coil", einer sehr
groRen Abwickelspule.

[0004] Dasim Anschluss daran auf einer gesonderten
Maschine durchgefiihrte Biegen des zuvor auf der Roll-
Profilier-Maschine hergestellten Stangenprofils wird
insbesondere durch das 2- oder 3-dimensionale Profil-
walzbiege-Verfahren durchgefihrt.

[0005] Nachteil dabei ist, dass das Herstellen von
Stangenprofilen und anschlieRende Biegen der Stan-
genprofile auf getrennten Maschinen sehr zeitaufwen-
dig ist und zudem einer erhéhten Logistik bedarf, da ei-
ne Zwischenlagerung und ein Transport zwischen den
Maschinen nétig ist. Zudem ist der Materialverlust des-
halb nicht unerheblich, da die Norm-Stangenprofile nur
in vordefinierten Langen angeboten werden und dann
beim Ablédngen des fertig gebogenen Stangenprofils
nicht selten 10-20 % der Lange als Verschnitt der Enden
zwischen den Profilen verloren geht. Damit ist die Her-
stellung eines 2- oder 3-dimensionalen Biegeprofils
sehr kosten- und zeitintensiv.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzusehen, das
eine Zwischenlagerung und einen Transport zwischen
den bisher bendtigten zwei Maschinen, d.h. zwischen
dem Herstellverfahren der Stangenprofile und dem Bie-
geverfahren der hergestellten Stangenprofile vermeidet
und somit eine kostengunstigere Vorrichtung und ein
kostenglinstigeres Verfahren zum Herstellen von Stan-
genprofilen aus Blechmaterial und zum Biegen dieser
Stangenprofile in einer einzigen Vorrichtung vorsieht.
Zudem soll das eingesetzte Profilmaterial optimal aus-
genutzt werden mit moglichst geringen Verlusten.
[0007] Zur Lésung dient die technische Lehre der un-
abhangigen Patentanspriiche.

[0008] Wesentliches Merkmal dabei ist, dass ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung verwendet wird, welche das
Verfahren zur Herstellung des Stangenprofiles und das
Verfahren zum Biegen des hergestellten Stangenprofi-
les in einer einzigen Roll-Form-Biege-Maschine (RFB)
kombiniert.

[0009] Vorteil dabei ist, dass die im kontinuierlichen
Durchlaufverfahren hergestellten Blechprofile ebenso
kontinuierlich auf ein und der selben Vorrichtung gebo-
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gen werden kdnnen und insbesondere Uber eine "flie-
gende Abtrennanlage" (Sagen, Schneiden, Scheren
etc.) ohne Unterbrechung (und damit ohne wesentli-
chen Verschnitt) auf Soll-Mal} abgeléangt werden, so
dass die fertig hergestellten und gebogenen Profile sehr
schnell und damit kostenglinstig mit einer einzigen Vor-
richtung ohne Zwischenlager und Zwischentransport
hergestellt werden kénnen.

[0010] Die so hergestellten Fertigbiegeteile werden
dann bevorzugt ebenfalls kontinuierlich iber ein auto-
matisches Handlingsystem weiter geleitet.

[0011] Durch eine entsprechende Anordnung des
Dornstangen-Biegekopfes zur Briicke lassen sich die
Profile entweder links oder rechts, nach oben oder un-
ten biegen.

[0012] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in
den Unteranspriichen definiert.

Aufbau der erfindungsgeméafRen Vorrichtung (RFB-Anla-
ge)

[0013] Dem Walzbiegekopf vorgeschaltet ist eine
Briickenkonstruktion zur Aufnahme einer beweglichen
Dornstation. Diese kann Uber die gesamte Bruickenlan-
ge motorisch (CNC gesteuert) oder manuell bedient
werden.

[0014] Die Dornstation hat die Aufgabe Uber eine
Dornstange das Dornschaft-Werkzeug, welches im
Walzbiegekopf positioniert ist, genau auf der Biegelinie
auf Position zu halten. Die ebene Briickenoberseite mit
vielfaltigen Befestigungsmdglichkeiten nimmt die zur
Profilherstellung notwendigen Rollenstationen mit An-
trieb-, Schweil® und Schleifvorrichtung, Dornstangen-
fuhrungen u.a. auf. Separat schlieRen Bandenden-
SchweiBmaschine und Doppelhaspel fir das Coil ab.
Dem Walzbiegekopf nachgeschaltet ist eine fliegende
Trennanlage.

Profilherstellun

[0015] Die Brickenlange richtet sich nach der Anzahl
der fur die Profilherstellung notwendigen Rollenstatio-
nen, mit oder ohne Schweil3-, Schleifstationen. etc. Es
kénnen auf einer RFB-Anlage nach der Erfindung die
unterschiedlichsten Profile in Form und GrélRe herge-
stellt werden. Die sogenannte Umformblume eines ent-
stehenden Profils bestimmt die Standort-Position der
Dornstation. Bei einem geschlossenen Profil wird die
Positionierung an dem Ort vorgenommen, an dem die
Umformblume gerade noch soviel Offnung der beiden
Blechenden der Blechbandbreite zuldsst, dass die
Dornstangenhalterung mit der Dornstange in den sich
schlieRenden Spalthohlraum gerade noch hinein passt.
Je nach Profilform und Profilart (geschlossen, teiloffen,
offen) ist die Dornstangenlédnge (Maf} zwischen Dorn-
stangenhalterung und Dornschaft-Werkzeug) unter-
schiedlich.

[0016] Bei offenen Profilen entféllt in aller Regel das
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Dornschaft-Werkzeug und somit die Dornstange. Bei
teiloffenen bzw. geschlossenen Profilen sind in jedem
Fall Dornschaft-Werkzeuge notwendig.

Funktiondes erfindungsgemafen Verfahrens (RFB-Ver-
fahren)

[0017] Dinnwandige Blechprofile lassen sich in aller
Regel mit konventionellen Biegemethoden nur sehr
schwer und zumeist Uberhaupt nicht biegen.

[0018] Das Profil-Walz-Biegen ist bestens fir das
Freiformbiegen von gerollten Blechprofilen geeignet.
Die Kombination von gerollter Profilherstellung vom Coil
und dem Profil-Walz-Biegen ermdglicht erstmalig die
kontinuierliche Herstellung gebogener dinn- bis
dinnstwandiger Blechprofile in 2- und 3-dimensionaler
Ausfiihrung. Eine dem Biegkopf nachgestellte "Fliegen-
de Trennanlage" mit automatischem Handlingsystem si-
chert den Transferablauf der Produktion.

[0019] GleichmaRige Bdgen, Bégen mit unterschied-
lichen Radien in einer Ebene, sowie 3-dimensional ge-
bogene und mit Torsion versehene Profilbégen erdffnen
mit dem RFB-Verfahren eine neue wirtschaftliche Di-
mension in der Herstellung.

Mégliche Einsatzgebiete und Materialien

[0020] StoRstangen, Space Frame (groRes Kfz-Sei-
tenteil, das mehrere konventionelle Bauteile vereint),
Turrahmen, Fensterranmen, Chassis Frame im auto-
mobilen Bereich, und vieles mehr.

[0021] Als Material fur die Profile kommen bevorzugt
Stahle, Aluminium, Titan und Magnesium und deren Le-
gierungen zum Einsatz, insbesondere in der Kraftfahr-
zeug- und Luftfahrtbranche.

[0022] Selbstversténdlich umfasst die Erfindung so-
wohl vollkommen neu aufgebaute RFB-Anlagen, die
nach dem RFB-Verfahren arbeiten, aber auch den Um-
bau und die Erganzung bereits bestehender Anlagen
zum Herstellen von Profilen oder Anlagen zum Biegen
von Profilen, je nach Anwendungsfall.

[0023] Weitere Merkmale, Anwendungen und Vortei-
le sind in den anliegenden Figuren in Form einer bevor-
zugten Ausfuhrungsform der Erfindung beispielhaft dar-
gestellt, die jedoch nicht einschrankend fir die Erfin-
dung aufzufassen ist.

[0024] Es zeigt:

Figur 1:  Eine Vorderansicht der erfindungsgemafien
Vorrichtung zum Herstellen von Biegeprofi-
len aus einem Blech-Caoil;

Figur 2:  VergréRerte Detaildarstellung der Dornstan-
genhalterung und Dornstangenfiihrung;

Figur 3: Die Dornstangenhalterung und Dornstan-

genfihrung nach Figur 2 in der Seitenan-
sicht in Pfeilrichtung Il gesehen, wobei die
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Umformblume des zu bildenden Profils dar-
gestellt ist;
Figur4:  VergroRBerte Detaildarstellung der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung zum Herstellen
von Biegeprofilen nach Figur 1 in der Seiten-
ansicht in Pfeilrichtung IV gesehen;
Figur 5:  VergroRerte Detaildarstellung eines Teils
des Biegekopfes aus Figur 1.

[0025] Figur 1 zeigt eine Vorderansicht der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung zum Herstellen von Biege-
profilen aus einer Blech-Coil 1, die hier auf je einer Has-
pel 2 aufgewickelt ist. Das Doppelhaspel-System bietet
den Vorteil, dass nur geringe Umristzeiten von Coil zu
Coil benétigt werden oder zwei Bleche 3 zu einem Profil
13 verarbeitet werden kénnen. Das Blech 3 wird dann
von der Haspel 2 in Foérderrichtung 4 (hier 0,6 bis 1,6 m/
s Fordergeschwindigkeit) abgezogen und zunéachst ei-
ner optionalen Bandendschweilimaschine 5 zugeflihrt,
um anschlieRend in die eigentliche Profil-Formvorrich-
tung 6 eingeflhrt zu werden. Diese Profil-Bildungsvor-
richtung 6 ist aus dem Stand der Technik prinzipiell be-
kannt und beinhaltet eine Reihe von Rollenstationen 7,
die in Forderrichtung 4 des Blechs 3 hintereinander in
Serie geschaltet sind.

[0026] Zwischen den stromaufwarts befindlichen vor-
deren Rollenstationen 7a und den stromabwarts befind-
lichen hinteren Rollenstationen 7b befinden sich die
Schweillstation 8, die Nahtschleifstation 9, die Naht-
prifstation 10, die Kalibrierstation 11 und eine Station
12 zum Bilden von Quadrat- und Rechteckrohren (Tur-
kenkopf).

[0027] Stromabwarts hinter der letzten Rolle der hin-
teren Rollenstationen 7b ist der Biegekopf 14 angeord-
net, der einer zweiten Hauptkomponente der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung zum Herstellen von Biege-
profilen zugeordnet ist, ndmlich der Biegevorrichtung
18. In den Biegekopf 14 tritt das fertige aber noch un-
gebogene Profil 13 aus der Profil-Formstation 6 ein.
Durch 2- oder 3-dimensionales Biegen im Biegekopf 14
wird das ungebogene Profil 13 in das gebogene Biege-
profil 15 verformt, das dann durch die Ablangvorrichtung
16 auf die gewuinschte Léange abgetrennt wird. Die Ab-
langvorrichtung 16 kann beispielsweise eine fliegende
Sage sein, oder eine Schere oder eine Schneidbrenn-
station oder auch Laser-Abtrennstation oder &hnliches.
Wichtig ist, dass das Abtrennorgan 17 der Abléngvor-
richtung 16 sich dem gebogenen Profil 15 anpassen
kann, so dass das Abtrennorgan 17 verfahrbar sein
muss, 2- oder 3-dimensional.

[0028] Zur Biegevorrichtung 18 gehoért noch die Dorn-
station 19, die in Verschieberichtung 20 verschieblich
auf der Briicke 21 angeordnet ist, auf welcher Briicke
21 auch die gesamte Profil-Formstation 6 gelagert ist.
Die Langsverschieblichkeit der Dornstation 19 ist nur
aufderhalb der Profilherstellung vorgesehen und ermég-
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licht eine einfache und schnelle Anpassung der Anlage
auf ein anderes Profil. Die Dornstation 19 hat die Auf-
gabe, die Dornstange an der, dem Dornschaft (fir das
Biegen) gegenuber liegenden Seite zu tragen. Die
Dornstation 19 befindet sich also an einer Stell kurz vor
dem SchlielRen des Profils bzw. vor der Fertigstellung
des Profils. Ein Dornschaft wird nur bei geschlossenen
und teilgeschlossenen Profilen bendtigt, kann aber ent-
fallen bzw. entfernt werden fur offene Profile.

[0029] Figur 2 zeigt nun eine vergrofierte Detaildar-
stellung der Dornstangenhalterung 19 mit Dornstange
22, wobei stromabwarts zur weiteren Stitzung der
Dornstange 22, eine oder mehrere Dornstangenfihrun-
gen 23 vorgesehen sein kdnnen. Diese Dornstangen-
fihrungen 23 beinhalten mindestens zwei sich gegen-
Uber liegende mitlaufende Rollen 24, 25, die zwischen
sich das zu verformende Blech 3 aufnehmen. Die eine
Rolle 24 ist dabei auf der Dornstange 22 fest oder langs-
verschieblich angeordnet, die andere Rolle fest oder
langsverschieblich auf der Briicke 21 angeordnet.
[0030] Figur 3 zeigt die Umformung des Blechs 3 zum
Profil 13 uber zahlreiche Zwischenstadien beim Durch-
laufen der Rollenstationen 7 mit Blickrichtung in Forder-
richtung 4 des Materials 3, 13. Auch ist zu sehen, dass
die auere Rolle 25 breiter ist, als die innere Rolle 24
der Dornstangenfiihrung 23.

[0031] Figur 4 zeigt eine vergroRerte Detaildarstel-
lung der erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Herstel-
len von Biegeprofilen nach Figur 1. Die Briicke 21 ist auf
FiRen 26 gelagert und tragt die Rollenstationen 7. Der
Antrieb 27 fir die Rollen der Rollenstationen 7 sitzt auf
einer Verbreiterung 21 a der Briicke 21 und wird tber
die Kardanwellen 28 bewerkstelligt, die die Rollen 29
antreiben. Zwischen den Rollen 29 ist die Umformblume
30 des aus dem Rohblech 3 zu bildenden Formprofils
13 in einigen Schritten dargestellt. Im Kern der Umform-
blume 30 bzw. des Formprofils 13 ist die Dornstange 22
zu sehen die Uber die Dornstangenhalterung 31 und den
Kragarm 32 wieder mit der Briicke 21 verbunden ist. Der
Kragarm 32 kann dabei ersetzt werden durch ein ge-
schlossenes Portal-Joch 33, welches dann auf beiden
Seiten des Profils mit der Briicke 21 verbunden ist. Na-
turlich kdnnen Kragarm 32 und Portal-Joch 33 auch mit
den Fifen 26 verbunden sein oder mit jedem anderen
ortsfesten Bauelement der Biegevorrichtung 18.
[0032] Der Langsantrieb der Dornstation 19 in den
Bewegungsrichtungen 20 wird dabei durch den Antrieb
34 durchgefiihrt.

[0033] Figur 5 zeigt eine vergrofierte Detaildarstel-
lung eines Teils des Biegekopfes 14 der Biegevorrich-
tung 18, die an sich bereits aus dem Stand der Technik
bekannt ist und auf den gleichen Anmelder zurtick geht.
[0034] Das gefertigte Profil 13 wird in Forderrichtung
4 in den Biegekopf 14 eingeflihrt, und tritt als Biegeprofil
15 stromabwaérts aus, um der Ablangstation 16 zuge-
fuhrt zu werden. Der Biegekopf 14 besteht aus Stitzrol-
le 35, Walzrolle 36, Biegerolle 37 und Mittelrolle 38, wo-
bei nur die Mittelrolle 38 angetrieben ist, die anderen
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Rollen aber nur mitgetrieben sind. Die eigentliche Ver-
formung des Profils 15 geschieht zwischen der Walzrol-
le 36 und der Mittelrolle 38, zwischen denen sich der
Dornschaft 39 in der Biegelinie 43, also im Kraftfluss der
Presskraft befindet, welcher Dornschaft 39 sich am an-
deren Ende der Dornstange 22 befindet, gegentiber der
Dornstation 19.

[0035] Durch Auswalzen des Materials des Profils 13
an der Walzrolle 36 wird die neutrale Faser aus der Mitte
des Profils 13 nach unten bis hin zur Mittelrolle 38 ver-
lagert, so dass damit bereits eine Biegung des Profils
13 allein erfolgt, die durch die Biegerolle 37 nur noch
unterstitzt wird und auf einen definierten Wert justiert
wird. Hierdurch kénnen auch sehr diinnwandige Profile
13 mit hoher Préazision und Qualitdt gebogen werden,
ohne dass es zu Oberflachenverformungen (Orangen-
Effekt) oder gar zum ReiRen des Materials kommt.
[0036] Der Dornschaft 39 wird bevorzugt gekihlt
durch eine aus dem Stand der Technik bekannte Mi-
kroschmierung 40 (Figur 4), die Giber den Kragarm 32
bzw. das Portal 33 der Dornstation 19 und Uber die
Dornstangenhalterung 31 und der Dornstange 22 dem
Dornschaft 39 zugefiihrt wird. Am Dornschaft 39 befin-
den sich dann verschleilarme Hartungen bzw. geharte-
te auswechselbare Platte, an die das Schmier-/KihImit-
tel geleitet wird.

[0037] Die Walzrolle 36 und die damit zusammenwir-
kende Mittelrolle 38 sind in den Zustellrichtungen 41
aufeinander zu bewegbar, zur Einstellung der Kraft auf
das Profil 13. Die Stutzrolle 35 und die Biegerolle 37
sind ebenfalls in den Zustellrichtungen 41 in Richtung
des Profils 13 bzw. des Biegeprofils 15 zustellbar, zu-
satzlich aber noch senkrecht dazu in den Zustellrichtun-
gen 42.

Figurenlegende

[0038]

1 Coil

2 Haspel

3 Blech

4 Foérderrichtung von 3

5 BandendschweilRmaschine
6 Formvorrichtung

7 Rollenstationen, 7a vordere Rollenstationen, 7b
hintere Rollenstationen

8 Schweillstation

9 Nahtschleifstation

10 Nahtpriifstation

11 Kalibrierstation

12 Tirkenkopf

13 gefertigtes Profil

14 Biegekopf

15 Biegeprofil

16 Ablangstation

17 Abtrennorgan

18 Biegevorrichtung
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19 Dornstation

20 Verschieberichtung

21 Bricke, 21a Verbreiterung von 21
22 Dornstange

23 Dornstangenfiihrung
24 innere Rollen

25 auliere Rollen

26 FuRe

27 Antrieb

28 Kardanwelle

29 Rollen

30 Umformblume

31 Dornstangenhalterung
32 Kragarm

33 Portal-Joch

34 Antrieb

35 Stutzrolle

36 Walzrolle

37 Biegerolle

38 Mittelrolle

39 Dornschaft

40 Mikroschmierung

41 Verstellrichtung vertikal
42 Verstellrichtung horizontal
43 Bieglinie

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Biegeprofilen (15)
aus Rohmaterial (3), dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren ein Verfahren zur Herstellung
eines Stangenprofiles und ein Verfahren zum Bie-
gen des so hergestellten Stangenprofiles in einer
einzigen Roll-Form-Biege-Maschine (RFB) kombi-
niert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rohmaterial ein Blech (3) ist,
das zunéchst einer Formvorrichtung (6) zugefihrt
wird, um das Stangenprofil (13) zu formen, welches
Stangenprofil (13) nachfolgend einer Biegstation
(18) zugefiihrt wird, um das Biegeprofil (15) zu bil-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stangenprofil (13) konti-
nuierlich in die Roll-Form-Biege-Maschine (RFB)
gefordert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Biegekopf (14) die Profile
(13) zwei- oder dreidimensional zu den Biegprofilen
(15) gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die hergestellten Fertigbiege-
teile kontinuierlich Gber ein automatisches Hand-
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10.

11.

12.

lingsystem weiter geleitet werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Biegeprofilen, wel-
che Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5
arbeitet, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Stangenprofiles und eine Vorrichtung zum Biegen
des so hergestellten Stangenprofiles in einer einzi-
gen Roll-Form-Biege-Maschine (RFB) kombiniert.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formvorrichtung (6) eine Serie
von Rollenstationen (7a, 7b) besitzt und minde-
stens eine Schweillstation (5, 8) und/oder eine
Schleifstation (9) und/oder eine Prifstation (10)
und/oder eine Kalibrierstation (11) und/oder eine
Station (12) zum Bilden von eckigen Querschnitts-
profilen (13) besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Biegstation (18) einen Bie-
gekopf (14) beinhaltet, mit Walzrolle (36) und Mit-
telrolle (38), die zwischen sich das zu biegende Pro-
fil (13) aufnehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Biegstation (18)
eine Dornstation (19) beinhaltet, die eine Dornstan-
genhalterung (31) zur Halterung einer Dornstange
(22) an ihrem einen Ende enthalt, wobei sich am
anderen Ende der Dornstange (22) ein Dornschaft
(39) befindet, der sich im Innenraum des zu bilden-
den Profils (13) zwischen der Walzrolle (36) und
Mittelrolle (38) in der Biegelinie (43) befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Dornstation (19) mit Dorn-
stangenhalterung (31) im Bereich der Umformblu-
me (30) des zu bildenden Profils (13) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriuiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass sich stromabwarts
an die Biegestation (18) eine Ablangstation (16) mit
Abtrennorgan (17) zum Abtrennen des fertigen Bie-
geprofils (15) anschlieft.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abtrennorgan (17) in zwei oder
drei Achsen je nach Form des Biegeprofils (15) ver-
fahrbar und/oder verschwenkbar ist.
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