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Profiliermaschine mit mehreren, in Linie hintereinander angeordneten Umformstationen und

Riiststation fiir eine solche Profiliermaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Profiliermaschine mit
mehreren, in Linie hintereinander angeordneten Um-
formstationen 2 nebst einer Riststation flir solche eine
Profiliermaschine zum mehrstufigen Umformen eines zu
profilierenden Werkstlicks in dessen Langsrichtung, wo-
bei jede Umformstation 2 mit wenigstens zwei Rollform-
werkzeugen 3 versehen ist, von denen zumindest eines
in einer verstellbaren Halterung 8, 10 gelagert ist und
zwischen denen das Werkstiick hindurchgefiihrt und

hierbei umgeformt wird. Es ist zumindest eine mit einer
Datenverarbeitungseinrichtung verbundene Messein-
richtung 14, 15 zum Detektieren der aktuellen Positionen
wenigstens eines Teils der an den verstellbaren Halte-
rungen 8, 10 gelagerten Rollformwerkzeuge 3 vorgese-
hen. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Messeinrichtung bzw. die Messeinrichtungen 14, 15 je-
weils mehreren verstellbaren Halterungen 8, 10 zuge-
ordnet ist bzw. sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Profiliermaschine mit
mehreren, in Linie hintereinander angeordneten Um-
formstationen zum mehrstufigen Umformen eines zu
profilierenden Werkstlicks in dessen Langsrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die vor-
liegende Erfindung eine Riststation fir eine solche Pro-
filiermaschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 12.
[0002] Die Umformstationen einer Profiliermaschine
der vorliegenden Art sind demnach mit wenigstens zwei
Rollformwerkzeugen versehen, von denen zumindest ei-
nes in einer verstellbaren Halterung gelagert ist und zwi-
schen denen das Werkstlck hindurchgefiihrt und hierbei
umgeformt oder gewalzt wird. Hierbei ist zumindest eine
Messeinrichtung zum Detektieren der aktuellen Positio-
nen der an den verstellbaren Halterungen gelagerten
Rollformwerkzeuge vorgesehen, die mit einer Datenver-
arbeitungseinrichtung verbunden ist und Messdaten an
diese abgibt.

[0003] Der Begriff Rollformwerkzeug wird im Rahmen
der vorliegenden Erfindung als Oberbegriff fiir die form-
gebenden Rollen in einer Umformstation verwendet, die
als Unterrolle, Oberrolle, Seitenrolle, Zwischenrolle oder
als sonstige Rolle ausgebildet sein und zum Umformen
oder Walzen des Werkstiicks dienen kdnnen.

[0004] Eine Profiliermaschine der hier vorliegenden
Art ist konzeptionell eine Massenproduktionsmaschine,
um aus Bandmaterial, das quasi endlos durch die Profi-
liermaschine transportiert wird, oder aus Platinen ein
langs umgeformtes Profil herzustellen. Umgeformtes
Bandmaterial wird in der Regel ausgangs der Profilier-
maschine mittels einer Trenneinrichtung in Profilstlicke
getrennt. Eine Profiliermaschine kann somit in sehr kur-
zer Zeit eine sehr grofle Menge von gleich geformten
Profilen herstellen. Flexibilitat ist bei ihr allerdings bau-
artbedingt eingeschrankt; ein Umriisten der Profilierma-
schine auf eine andere Profilform oder auch nur auf ein
anderes Material fiir das zu profilierende Werkstlick er-
fordert jeweils eine langere Einfahr- oder Erprobungs-
phase mit entsprechendem Ausschuss an Material, bis
die hergestellte Profilform den Vorgaben entspricht.
[0005] Eine zentrale Rolle beim Umristen oder Ein-
bzw. Nachjustieren einer Profiliermaschine spieltdie Ein-
stellung der Walzspalte zwischen zwei Rollformwerkzeu-
gen, die gegebenenfalls gegen solche mit anderen Geo-
metrien ausgetauscht wurden, in horizontaler und verti-
kaler Richtung, jedoch auch in axialer Richtung. Je nach
Umformstation sind hierbei zwei, drei oder mehr Roll-
formwerkzeuge beteiligt. Zur Erzielung eines qualitativ
hochwertigen Arbeitsergebnisses ist es unverzichtbar,
dass erfahrenes Personal die verstellbaren Halterungen
der Rollformwerkzeuge von Hand einjustiert und gege-
benenfalls bei einer Verschlechterung der Arbeitsergeb-
nisse nachjustiert. Aufgrund der Vielzahl der in einer nor-
malen Profiliermaschine vorhandenen Umformstationen
und der darin gelagerten Rollformwerkzeuge mit Ver-
stelleinrichtungen ist ein solches Justieren von Hand
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sehr zeitaufwendig und neben dem Produktionsstillstand
auch aufgrund des hierbei produzierten Ausschusses ko-
stenintensiv.

[0006] In der EP-A-1 245 302 ist fiir eine Profilierma-
schine der vorliegenden Art vorgeschlagen worden,
samtliche verstellbaren Rollformwerkzeuge bzw. deren
Werkzeugaufnahmen, also allgemeiner gesagt deren
verstellbaren Halterungen, mit Erfassungsmitteln zur Er-
fassung von deren Positionsdaten sowie mit motorischen
Verstellelementen zu versehen. Sowohl die Erfassungs-
mittel als auch die motorischen Verstellelemente sind mit
einer zentralen Datenverarbeitungseinrichtung verbun-
den, so dass jede Veranderung von Einstellwerten mit-
protokolliert wird und jederzeit auf Datensatze einmal
aufgefundener Einstellwerte zurlickgegriffen werden
kann, wobei diese Einstellwerte dann "auf Knopfdruck"
wieder abgerufen werden kénnen. Die EP-A-1 245 302
beschreibt also eine Art selbstlernendes System, das
beim Wechsel auf Profilformen oder Werkstlickmateria-
lien, die friher schon einmal bearbeitet wurden, das ma-
nuelle Umristen Uberfliissig macht oder zumindest stark
abkdrzt.

[0007] Allerdings ist diese Profiliermaschine aus dem
Stand der Technik nicht fur alle Anwendungen optimal,
da die Ausrustung samtlicher verstellbaren Halterungen
fur Rollformwerkzeuge mit Erfassungsmitteln und mit
motorischen Verstellelementen sehr aufwendig und
dementsprechend nicht fir alle Anwendungsfélle loh-
nend ist. Darliber hinaus ist es nur schwer mdglich, be-
stehende Profiliermaschinen entsprechend nachzurii-
sten, wenn diese nichtvon vornherein entsprechend aus-
gestaltet sind.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Profiliermaschine sowie eine Riist-
station der eingangs genannten Art vorzuschlagen, bei
der ein Umrlsten und/oder ein Nachjustieren der Um-
formstationen mit gegenliber dem Stand der Technik ver-
ringertem konstruktivem Aufwand vereinfacht wird.
[0009] Gelbst ist diese Aufgabe durch eine Profilier-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch eine Rdststation mit den Merkmalen des An-
spruchs 12. Bevorzugte Ausgestaltungen der Profilier-
maschine finden sich in den Anspriichen 2 bis 11; bevor-
zugte Ausgestaltungen der Ruststation sind in den An-
spruchen 12 bis 22 niedergelegt.

[0010] Nach der vorliegenden Erfindung sind die Mes-
seinrichtungen zum Detektieren der aktuellen Position
wenigstens eines Teils der an den verstellbaren Halte-
rungen gelagerten Rollformwerkzeuge also nicht mehr
jeweils nur einer verstellbaren Halterung zugeordnet,
sondern erfindungsgemafl wird mindestens eine Mes-
seinrichtung verwendet, die mehreren verstellbaren Hal-
terungen zugeordnet ist. Das Nachrusten einer bereits
aufgebauten Profiliermaschine mit einer solchen Mes-
seinrichtung ist wesentlich einfacher und kostenglinsti-
ger, als samtliche verstellbaren Halterungen mit jeweils
einer Messeinrichtung nachzuriisten. Des Weiteren kann
sich das Nachristen einer bereits aufgebauten Profilier-
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maschine darauf beschrénken, die wichtigsten verstell-
baren Halterungen fir eine Messeinrichtung vorzusehen
und demgemal nicht alle Umformstationen mit Messein-
richtungen auszurusten.

[0011] Die Messeinrichtungen sind miteiner Datenver-
arbeitungseinrichtung verbunden, die Messdaten von
den Messeinrichtungen erhalt. Hierbei kbnnen mehrere
dezentrale Verarbeitungseinrichtungen vorhanden sein,
oder aber eine gemeinsame Datenverarbeitungseinrich-
tung fur alle Messeinrichtungen. Die Datenverarbei-
tungseinrichtung kann Soll-Positionsdaten als Ver-
gleichsdatensatz enthalten, wobei dann die von den
Messeinrichtungen ermittelten Ist-Positionsdaten mit
den Soll-Positionsdaten abgeglichen und Korrekturwerte
ermittelt werden. Diese Korrekturwerte kdnnen dann bei-
spielsweise auf einer Anzeige ausgegeben werden, so
dass ein Bediener der Profiliermaschine eine Hilfestel-
lung zum Justieren der verstellbaren Rollformwerkzeuge
erhalt. Jedoch auch schon dann, wenn die Datenverar-
beitungseinrichtung lediglich die ermittelten Ist-Positi-
onsdaten anzeigt, kann sich hierdurch eine Hilfestellung
beim Justieren der Rollformwerkzeuge ergeben; denn
der Bediener muss dann die Walzspalte nicht von Hand
nachmessen oder anhand des Arbeitsergebnisses auf
die vorzunehmenden Justierungen riickschliefen. Die
Ermittlung von Ist-Positionsdaten und insbesondere der
Vergleich mit Soll-Positionsdaten kann sogar wahrend
der laufenden Produktion in der Profiliermaschine erfol-
gen, um beispielsweise eine laufende Qualitatskontrolle
zu ermoglichen.

[0012] Mit der vorliegenden Erfindung wird es insbe-
sondere aber auch mdglich, eine Anzahl von Umform-
stationen, die auf einem Profiliermaschinenabschnitt be-
festigt sind, offline, also abseits der Profiliermaschine, in
einer Ruststation zu justieren, wahrend die Produktion
auf der Profiliermaschine noch lauft. Hierflr ist erfin-
dungsgemal ein Aufnahmetisch vorgesehen, auf dem
ein Profiliermaschinenabschnitt mit einer Anzahl von
Umformstationen befestigt wird. Dem Aufnahmetisch ist
mindestens eine mit einer Datenverarbeitungseinrich-
tung verbundene Messeinrichtung zugeordnet, die die
aktuellen Positionen der entsprechenden Rollformwerk-
zeuge an den Umformstationen detektiert. Der Aufnah-
metisch muss hierbei nicht in Form eines eigentlichen
Tisches ausgebildet sein, es kann sich vielmehrauch um
ein Gestell oder dergleichen handeln.

[0013] Besondere Vorteile ergeben sich im Rahmen
der Erfindung, wenn sowohl die Profiliermaschine als
auch die Ruststation aufRer der Messeinrichtung noch
zumindest einen Manipulator aufweisen, der die Funkti-
on von motorischen Verstellelementen fir wenigstens ei-
nen Teil deran den verstellbaren Halterungen gelagerten
Rollformwerkzeuge ubernimmt. Die Messeinrichtung
und der Manipulator sind dann mit einer Datenverarbei-
tung verbunden, die den Manipulator steuert und von der
Messeinrichtung Messdaten erhélt. Hierdurch wird es
mdglich, dass zundchst zumindest eine grobe Vorein-
stellung der verstellbaren Halterungen automatisch vom
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System vorgenommen wird, da die Steuerung des Ma-
nipulators aufgrund der von der Messeinrichtung erhal-
tenen Messdaten und einem Vergleich mit Vorgabewer-
ten die Walzspalte selbsttatig einstellen kann. Durch
Nachvollziehen von nachfolgend manuell vorgenomme-
nen Justierungseinstellungen, das von der Messeinrich-
tung ermdglicht wird, lernt das System, so dass spatere
Voreinstellungen der Umformstationen schon recht ge-
nau die endgultigen Werte abbilden und vollautomatisch
erhalten werden kdnnen. Bei entsprechend genauen vor-
gegebenen Soll-Positionsdaten kann das System gege-
benenfalls auch ohne manuellen Eingriff und ohne den
genannten Teach-In-Prozess véllig selbsttatig und somit
vollautomatisch eine Einstellung der verstellbaren Hal-
terungen vornehmen, was das Umristen einer Profilier-
maschine entsprechend vereinfacht.

[0014] Die motorischen Verstellelemente bzw. der Ma-
nipulator ist hierbei nicht darauf eingeschrankt, dass Mo-
toren im eigentlichen Sinne verwendet werden miissten.
Zum Antrieb der "motorischen" Verstellelemente kann im
Rahmen der Erfindung vielmehr auch ein hydraulischer
oder pneumatischer Antrieb, beispielsweise ein Fluidzy-
linder, oder auch ein federvorbelasteter, mit Endanschla-
gen versehener Antrieb sein.

[0015] Imeinfachsten Fall wird durch diese bevorzugte
Weiterbildung der Erfindung also eine Vorab-Grobjustie-
rung als Rusthilfe erzielt, wobei schon dadurch grof3e
Vorteile erzieltwerden, dass Rustfehler, wie ein verwech-
seltes Rollformwerkzeug mit kollidierendem Umformwin-
kel, rechtzeitig vom System erkannt werden; im optimier-
ten Fall kann das so weitergebildete erfindungsgemalie
System die Justierung von umzuriistenden Umformsta-
tionen vollstédndig automatisch vornehmen, und zwar in-
line wahrend eines Produktionsstops oder wahrend der
Produktion, oder aber offline in einer Ruststation. Die Zeit
zum Einrichten einer Profiliermaschine nach einem Um-
rusten oder zum Nachjustieren einer Profiliermaschine
bei sich verschlechternden Arbeitsergebnissen oder bei
einem Material-, Produkt- oder Typenwechsel verkiirzt
sich also in jedem Fall signifikant, trotz relativ geringer
Investitionskosten beim Installieren des erfindungsge-
maRen Manipulators und der Messeinrichtung. Die Ar-
beitsweise des erfahrenen Personals kann dabei vorteil-
hafterweise beibehalten werden, denn eine manuelle
Korrektur an den verstellbaren Halterungen ist jederzeit
mdglich, wobei dies dann vorzugsweise von der Mes-
seinrichtung mitprotokolliert wird.

[0016] Die Messeinrichtung kann direkt am Manipula-
tor angeordnet sein und von diesem an die zu vermes-
senden verstellbaren Halterungen herangefiihrt werden;
es kénnen jedoch auch mehrere Messeinrichtungen vor-
handen sein, die am Manipulator angeordnet sind. Ge-
gebenenfalls kdnnen eine oder mehrere Messeinrichtun-
gen auf einem oder mehreren eigenen Messwagen oder
an anderen geeigneten Halterungen angeordnet sein.
[0017] Die Messeinrichtung kann zum Beispiel die La-
ge einer Zentrierbohrung an der Stirnseite der Welle des-
jenigen Rollformwerkzeugs erkennen, das der zu ver-
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messenden verstellbaren Halterung zugeordnet ist. Da
solche Zentrierbohrungen ohnehin vorhanden sind, kann
mit einer solchen Messung sehr einfach auf die genaue
Lage des Rollformwerkzeugs geschlossen werden, zu-
mindestin horizontaler und vertikaler Richtung. Vorzugs-
weise sind jedoch die verstellbaren Halterungen mit In-
dexierungselementen, beispielsweise Kerben, Index-
scheiben und dergleichen versehen, und zwar am La-
gersitz oder der Arbeitswelle des zugeordneten Rollform-
werkzeugs, an den Verstelleinrichtungen der verstellba-
ren Halterung (insbesondere flr die axiale Verstellung),
an Distanzhilsen und/oder am Rollformwerkzeug selbst.
Solche Indexierungselemente kdnnen insbesondere op-
tisch leicht erfasst werden, so dass die erfindungsgema-
ke Messeinrichtung beispielsweise mit einem Halbleiter-
Laser realisiert werden kann.

[0018] Eine erhthte Genauigkeit ergibt sich dann,
wenn die Messeinrichtung direkt den Walzspalt vermisst,
der durch das an der verstellbaren Halterung angebrach-
te Rollformwerkzeug und dessen Gegenpart gebildet ist.
Dies kann beispielsweise mittels einer Durchlichteinheit
realisiert werden, so dass in Vorschubvorrichtung des
Werkstiicks vor und nach dem Walzspalt eine Lichtquelle
und eine Detektoreinheit temporar angeordnet werden -
denn wahrend der Produktion missen diese Messein-
richtungen wieder aus dem Vorschubweg des Werk-
sticks herausgenommen werden. In diesem Zusam-
menhang ist es vorteilhaft, wenn die Messeinrichtung am
Manipulator fiir die verstellbaren Halterungen oder an
einem eigenen Manipulator bzw. Wagen angebracht
sind. Neben der Vermessung des Walzspalts mittels ei-
ner Durchlichteinheit kbnnen auch andere Messmetho-
den verwendet werden, beispielsweise eine Vermes-
sung mittels Tastern, Fihlern, Spionen, Ultraschall-De-
tektoren, Lasern usw.

[0019] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es
von Vorteil, wenn die Messeinrichtung auf einem entlang
der Umformstationen, beispielsweise auf einer Schiene,
bewegbaren Messwagen angebracht ist, wahrend der
Manipulator vorzugsweise als entlang der Umformstatio-
nen bewegbarer Werkzeugeinstellwagen ausgebildet
ist. Diese Wagen kdnnen seitlich neben der Produktions-
linie in und gegen die Produktionsrichtung entlang der
Umformstationen oder entlang eines Teils der Umform-
stationen bewegt werden und somit reproduzierbarin ge-
gebenenfalls kalibrierter, eindeutig festgelegter Zuord-
nung zu den verstellbaren Halterungen bewegt werden.
[0020] Die Datenverarbeitungseinrichtung kann
schlieBlich bevorzugt mittels der Messeinrichtung eine
manuelle Verstellung der mit motorischen Verstellele-
menten versehenen verstellbaren Halterungen nachvoll-
ziehen und als Korrekturwert fiir zuklnftige Justierungen
abspeichern.

[0021] Ein Ausflihrungsbeispiel fir die vorliegende Er-
findung wird im Vorliegenden anhand der beigefligten
Zeichnungen naher beschrieben und erldutert. Es zei-
gen:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 1 eine Ruststation bzw. einen Abschnitt einer
Profiliermaschine in schematischer perspek-
tivischer Darstellung;

Figur 2  die Riststation aus Figur 1 in Draufsicht;

Figur 3  die Ruststation aus Figur 1 in Frontansicht;

Figur 4  ein Detail aus Figur 3.

[0022] Die Figuren 1 bis 3 zeigen schematisch Ansich-

ten eines Profiliermaschinenabschnitts 1 mit vier Um-
formstationen 2, die in Linie hintereinander angeordnet
sind und jeweils vier Rollformwerkzeuge 3 tragen: je ein
Paar Seitenrollen 3b und ein Paar Formrollen 3a, die
einen Walzspalt 4 bilden. In anderen Ausfiihrungen von
Umformstationen kénnen auch mehr Rollformwerkzeu-
ge beteiligt sein. Der hier abgebildete Profiliermaschi-
nenabschnitt 1 ist auf einen Aufnahmetisch 5 gesetzt, so
dass es sich hier um eine Riststation handelt, auf der
der gezeigte Profiliermaschinenabschnitt 1 zum Ein-
schieben in eine Profiliermaschine mit weiteren Umform-
stationen (nicht gezeigt) vorbereitet wird, wahrend die
Produktion auf der Profiliermaschine wie bisher weiter-
lauft. Spannelemente 6 sorgen zusammen mit (nicht
sichtbaren) Zentrierstiften fir eine definierte und ortsfe-
ste Fixierung des Profiliermaschinenabschnitts 1 auf
dem Aufnahmetisch 5.

[0023] Die Umformstationen 2 bestehen jeweils aus
einem GerdUst 7 fur die Formrollen 3a und einem Schilitten
8 fir die Seitenrollen 3b. Die Seitenrollen 3b sind mittels
einer Spindel 9 verstellbar, wahrend die Formrollen 3a
jeweils mittels verstellbarer Halterungen 10 vertikal ver-
stellbar am Gerdist 7 befestigt sind. Vorliegend sind also
die vertikalen sowie die axialen Positionen der beiden
Formrollen 3a mittels je einer Spindel 11 und entspre-
chenden Wellen im GerUst 7, sowie die horizontalen und
die axialen bzw. die horizontalen und vertikalen Positio-
nender Seitenrollen 3b mittels der Spindeln 9 verstellbar.
[0024] Ein (nicht dargestelltes) Werkstlick passiert al-
so stufenweise hintereinander alle vier Umformstationen
2 und wird in den jeweiligen Walzspalten 4 stufenweise
zu einem Profil umgeformt. Die Seitenrollen 3b wirken
hierbei unterstltzend, um die gewiinschte Profilform er-
halten zu kénnen. Das gewlinschte Ergebnis ist jedoch
nur dann zu erhalten, wenn die Walzspalte 4 zwischen
den Rollformwerkzeugen 3 sehr exakt justiert sind, und
zwar im Hinblick auf das gewiinschte Profil sowie im Hin-
blick auf das verwendete Material. Auch die Position der
Seitenrollen 3b ist wichtig. Dementsprechend kann an-
hand der Spindeln 9 und 11 die horizontale bzw. vertikale
Lage und die axiale Position der Rollformwerkzeuge 3
justiert werden, und zwar an jeder Umformstation 2 se-
parat.

[0025] Erfindungsgeman ist nun am Aufnahmetisch 5
eine Schiene 12 befestigt, auf welcher ein Werkzeugein-
stellwagen 13 und ein Messwagen 14 verfahrbar gehal-
ten sind. Der Werkzeugeinstellwagen 13 und der Mess-
wagen 14 werden von einer (nicht dargestellten) Daten-
verarbeitungseinrichtung gesteuert, wobei der Messwa-
gen 14 Messeinrichtungen 15 tragt, die ihre Messdaten
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an die Datenverarbeitungseinrichtung abgeben. Die
Messeinrichtungen bestehen vorliegend aus zwei opti-
schen Detektoren 15, insbesondere CCD-Kameras, die
jeweils eine an Verstelleinrichtungen 16 auf den verstell-
baren Werkzeugachsen der Umformstationen 2 ange-
brachte Indexscheibe 17 erfassen und Uber ein Digitali-
sieren des Bildes die jeweilige Position der Indexscheibe
17 detektieren konnen. Der obere optische Detektor 15
des Messwagens 14 erfasst hierbei die oberen Verstell-
einrichtungen 16 an den Gerusten 7, wahrend der untere
optische Detektor 15 die unteren Verstelleinrichtungen
16 an den GerUsten 7 sowie die Verstelleinrichtungen 16
an den Schlitten 8 erfassen.

[0026] DerWerkzeugeinstellwagen 13 hingegenister-
findungsgemaR als Manipulator ausgebildet und infolge-
dessen mit ansteuerbaren, axial und vertikal verfahrba-
ren Stellmotoren 18 ausgeristet. Diese kdnnen, wie die
Doppelpfeile andeuten, bis an die Verstelleinrichtungen
16 der Umformstationen 2 heranfahren und diese, von
der Datenverarbeitungseinrichtung gesteuert, motorisch
verstellen.

[0027] Anhand der Figuren 1 bis 3 wird unmittelbar
klar, dass sowohl der Werkzeugeinstellwagen 13 als
auch der Messwagen 14 jeweils allen vier Umformsta-
tionen 2 zugeordnet ist und dementsprechend ein Aus-
rusten der Umformstationen 2 mit jeweils eigenen De-
tektoren und Motoren nebst der erforderlichen Energie-
versorgung und Signalleitungen vorteilhafterweise ent-
fallen kann. Die Verstelleinrichtungen und Messeinrich-
tungen, sowie die entsprechenden Leitungen sind viel-
mehr der Riststation zugeordnet und verbleiben dort.
Hierbei sind noch nicht einmal die zwei gezeigten sepa-
raten Wagen nétig, sondern die optischen Detektoren 15
kénnen auch auf dem Werkzeugeinstellwagen 13 Platz
finden. Die vorliegende Ausgestaltung mit zwei separa-
ten Wagen erhoht allerdings die Flexibilitdt und die Ar-
beitsgeschwindigkeit der gezeigten Ruststation, da eine
zweite Umformstation vermessen werden kann, wéh-
rend eine erste Umformstation eingestellt wird.

[0028] Die Funktionsweise der in den Figuren 1 bis 3
dargestellten Riststation wird in der Regel solcherart ge-
wahlt sein, dass zunachst der Messwagen 14 von einer
Umformstation 2 zur nachsten fahrt und die Lagen der
verstellbaren Halterungen 10 und der Spindel 9 mittels
deranden Verstelleinrichtungen 16 angebrachten Index-
scheiben 17 detektiert. Sodann wird anhand eines ab-
gespeicherten Datensatzes, der die Sollwerte fiir die Ein-
stellung der Rollformwerkzeuge 3 enthalt, der Werkzeug-
einstellwagen 13 sukzessive an die Umformstationen 2
herangefahren und die Verstelleinrichtungen 16 betatigt,
um die Sollwerte einzustellen. Gegebenenfalls kann
dann nochmals mit dem Messwagen 14 nachgemessen
werden. Soweit dann noch eine manuelle Justierung der
Rollformwerkzeuge 3 notwendig ist, kann dies anschlie-
Rend durchgefiihrt werden, wonach der Messwagen 14
nochmals sukzessive jede Umformstation 2 abfahrt, um
die Werte der Indexscheiben 17 auszulesen und als Kor-
rekturwerte an die Datenverarbeitungseinrichtung abzu-
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geben.

[0029] Eine nach der vorliegenden Erfindung aufge-
baute Profiliermaschine kann ebenso wie in den Figuren
1 bis 3 gezeigt ausgebildet sein, wobei der Werkzeug-
einstellwagen 13 und der Messwagen 14 dann einen Ab-
schnitt der Profiliermaschine mit vier (oder mehr) Um-
formstationen 2 bedienen. Gegebenenfalls kénnen der
Werkzeugeinstellwagen 13 und der Messwagen 14 auch
die gesamte Profiliermaschine abfahren, so dass nicht
mehrere Wagen vorhanden sein missen.

[0030] Dasin Figur4 dargestellte Detail einer Umform-
station verdeutlicht das Zusammenwirken zweier Form-
rollen 3a, die einen profilierten Walzspalt 4 bilden und
beim Umformen des Werkstiicks durch die Seitenrollen
3b unterstltzt werden. Anhand dieser Abbildung wird die
entscheidende Bedeutung einer genauen Einstellung
des Walzspalts 4 deutlich, wobei sowohl die obere als
auch die untere Formrolle 3a nicht nur vertikal, sondern
auch axial verstellt werden kann. Um die erfindungsge-
mafRe Messung moglichst direkt und dementsprechend
mit héchster Genauigkeit durchfiihren zu kénnen, ist vor-
liegend die obere Formrolle 3a mit einer Messscheibe
19 versehen, die umfangsseitig mit einer Nut 20 verse-
hen ist, wobei die Nut 20 nicht nur zur Messung der axia-
len Lage des zugeordneten Rollformwerkzeugs 3 dient,
sondern aufgrund einer definiert gewahlten Tiefe und ei-
nes definierten Querschnitts auch eine Messung der ver-
tikalen Lage ermdglicht.

Patentanspriiche

1. Profiliermaschine mit mehreren, in Linie hinterein-
ander angeordneten Umformstationen (2) zum
mehrstufigen Umformen eines zu profilierenden
Werkstlicks in dessen Langsrichtung, wobei jede
Umformstation (2) mit wenigstens zwei Rollform-
werkzeugen (3) versehen ist, von denen zumindest
eines in einer verstellbaren Halterung (8, 10) gela-
gert ist und zwischen denen das Werkstiick hin-
durchgeflhrt und hierbei umgeformt wird, wobei zu-
mindest eine mit einer Datenverarbeitungseinrich-
tung verbundene Messeinrichtung (14, 15) zum De-
tektieren der aktuellen Positionen wenigstens eines
Teils der an den verstellbaren Halterungen (8, 10)
gelagerten Rollformwerkzeuge (3) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messeinrichtung bzw. die Messeinrichtun-
gen (14, 15) jeweils mehreren verstellbaren Halte-
rungen (8, 10) zugeordnet ist bzw. sind.

2. Profiliermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass motorische Verstellelemente (18) zum auto-
matisierten Verstellen wenigstens eines Teils der
verstellbaren Halterungen (8, 10) vorgesehen und
mit der Datenverarbeitungseinrichtung als Steue-
rung verbunden sind, wobei die motorischen Ver-
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stellelemente durch mindestens einen Manipulator
(13, 18) gebildet sind, der mehreren verstellbaren
Halterungen (8, 10) zugeordnet ist.

Profiliermaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (15) am Manipulator (13,
18) angeordnet ist.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung eine Vorrichtung zum di-
rekten Vermessen des Walzspaltes (4) umfasst, der
durch das an der verstellbaren Halterung (10) ange-
brachte Rollformwerkzeug (3) und dessen Gegen-
part gebildet ist.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die verstellbaren Halterungen (8, 10) mit Inde-
xierungs-Elementen (17, 19, 20) am Lagersitz oder
der Arbeitswelle des zugeordneten Rollformwerk-
zeugs (3), an den Verstelleinrichtungen (16), an Di-
stanzhulsen und/oder am Rollformwerkzeug (3) ver-
sehen sind.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (15) derart ausgebildetist,
dass sie die Lage einer Zentrierbohrung an der Stirn-
seite der Welle des der verstellbaren Halterung (10)
zugeordneten Rollformwerkzeugs (3) detektiert.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (15) auf einem entlang
der Umformstationen (2) bewegbaren Messwagen
(14) angebracht ist.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spruche 2 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Manipulator einen entlang der Umformsta-
tionen (2) bewegbaren Werkzeugeinstellwagen (13)
umfasst.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriiche 2 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie eine manuelle Verstellung der mit
motorischen Verstellelementen versehenen ver-
stellbaren Halterungen (8, 10) mittels der Messdaten
der Messeinrichtung (14, 15) nachvollzieht und als
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Korrekturwert abspeichert.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie anhand der von der Messeinrich-
tung erhaltenen Messdaten die Ist-Positionen ver-
stellbaren Halterungen (8, 10) mit vorgegebenen
oder voreingebbaren Soll-Positionen der den ver-
stellbaren Halterungen zugeordneten Rollformwerk-
zeuge (3) abgleicht, aus dem Abgleich Korrekturwer-
te ermittelt und diese zur Weiterverarbeitung und/
oder Anzeige ausgibt.

Profiliermaschine nach den Anspriichen 2 und 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie die ermittelten Korrekturwerte zur
Steuerung der motorischen Verstellelemente ver-
wendet.

Riststation fur eine Profiliermaschine mit mehreren,
in Linie hintereinander angeordneten Umformstatio-
nen (2) zum mehrstufigen Umformen eines zu pro-
filierenden Werkstlicks in dessen Langsrichtung,
und mit wenigstens zwei Rollformwerkzeugen (3) je
Umformstation (2), von denen zumindest eines in
einer verstellbaren Halterung (8, 10) gelagertist und
zwischen denen das Werkstiick hindurchgefiihrt und
hierbei umgeformt wird, wobei die Ruststation mit
einem Aufnahmetisch (5) zur Aufnahme eines Pro-
filiermaschinenabschnitts (1) mit einer Anzahl von
Umformstationen (2) versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Aufnahmetisch (5) zumindest eine mit ei-
ner Datenverarbeitungseinrichtung verbundene
Messeinrichtung (15) zum Detektieren der aktuellen
Position der an den verstellbaren Halterungen (8,
10) gelagerten Rollformwerkzeuge (3) zugeordnet
ist.

Ruststation nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Aufnahmetisch (5) auRerdem mindestens
ein Manipulator (13, 18) zum Verstellen der verstell-
baren Halterungen (8, 10) der Rollformwerkzeuge
(3) zugeordnet ist, wobei die Datenverarbeitungs-
einrichtung den Manipulator (13, 18) steuert und
Messdaten von der Messeinrichtung (14, 15) erhalt.

Ruststation nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (15) am Manipulator (13,
18) angeordnet ist.

Ruststation nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 14,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die verstellbaren Halterungen (8, 10) mit Inde-
xierungs-Elementen (17, 19) am Lagersitz oder der
Arbeitswelle der zugeordneten Rollformwerkzeuge
(3), an den Verstelleinrichtungen (16), an Distanz-
hilsen oder am Rollformwerkzeug (3) versehen
sind.

Ruststation nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (14, 15) derart ausgebil-
det ist, dass sie die Lage einer Zentrierbohrung an
der Stirnseite der Welle des der verstellbaren Halte-
rung (10) zugeordneten Rollformwerkzeugs (3) de-
tektiert.

Riststation nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung (15) auf einem entlang
des Aufnahmetischs (5) bewegbaren Messwagen
(14) angebracht ist.

Riststation nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Manipulator (13, 18) als entlang des Auf-
nahmetisches (5) bewegbarer Werkzeugeinstellwa-
gen (13) ausgebildet ist.

Ruststation nach mindestens einem der Anspriche
12 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messeinrichtung eine Vorrichtung zum di-
rekten Vermessen des Walzspaltes (4) umfasst, der
durch das an der verstellbaren Halterung (8, 10) an-
gebrachte Rollformwerkzeug (3) und dessen Ge-
genpart gebildet ist.

Ruststation nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie eine manuelle Verstellung der ver-
stellbaren Halterungen (8, 10) mittels der Messdaten
der Messeinrichtung (14, 15) nachvollzieht und als
Korrekturwert abspeichert.

Ruststation nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie anhand der von der Messeinrich-
tung erhaltenen Messdaten die Ist-Positionen der
verstellbaren Halterungen (8, 10) mit vorgegebenen
oder voreingebbaren Soll-Positionen der den ver-
stellbaren Halterungen zugeordneten Rollformwerk-
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22,

12

zeuge (3) abgleicht, aus dem Abgleich Korrekturwer-
te ermittelt und diese zur Weiterverarbeitung und/
oder Anzeige ausgibt.

Ruststation nach den Anspriichen 13 und 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverarbeitungseinrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie die ermittelten Korrekturwerte zur
Steuerung des Manipulators (13, 18) verwendet.
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