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Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr

(57)  DieErfindung betrifft eine Profiliermaschine und
ein Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallbandes
oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer
Mehrzahl von Rollumformwerkzeugen, wobei zumindest
ein Teil der Rollumformwerkzeuge 9 zu mehreren, in Ar-
beitsrichtung 14 hintereinander angeordneten Werk-
zeuggruppen 9, 17 zusammengefasst ist, die jeweils in
einem Gerlst 4 gehalten sind und mit diesem jeweils
eine Umformstation 3 bilden und wobei die Geriiste 4 im
Wesentlichen quer zur Arbeitsrichtung 14 verstellbar ge-
halten sind. Eine erste Teilmenge von Umformstationen
3, 3", 3" ... ist so mit Rollumformwerkzeugen 9 besttickt,

Profiliermaschine und Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder

dass diese nur auf einen in Arbeitsrichtung 14 links be-
findlichen Bereich des Metallbandes oder Ausgangspro-
fils umformend einwirken, wahrend eine zweite Teilmen-
ge von Umformstationen 3’, 3™ so mit Rollumformwerk-
zeugen 9 bestlickt ist, dass diese nur auf einen in Ar-
beitsrichtung 14 befindlichen Bereich des Metallbandes
oder Ausgangsprofils umformend einwirken, wobei die
erste Teilmenge von Umformstationen unabhéngig von
der zweiten Teilmenge von Umformstationen quer zur
Arbeitsrichtung verstellt wird oder umgekehrt, um die ein-
geformte Profilbreite zu verandern, ohne ein Neujustie-
ren der Rollumformwerkzeuge vornehmen zu mussen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Profiliermaschine
und ein Verfahren zum Langs-Umformen eines Metall-
bandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mit-
tels einer Mehrzahl von Rollumformwerkzeugen, die zu
mehreren, in Arbeitsrichtung hintereinander angeordne-
ten Werkzeuggruppen zusammengefasst sind, welche
jeweils in einem Gerust gehalten sind und mit diesem
jeweils eine Umformstation bilden, nach den Oberbegrif-
fen der Anspriiche 1 und 9.

[0002] Bei einer Profiliermaschine und einem Verfah-
ren dieser Art durchlauft das Metallband oder Ausgangs-
profil die Umformstationen sukzessive und wird in jeder
Umformstation einem Umformschritt unterzogen, bis es
schlieBlich seine (vorlaufige) Endform erhalten hat und
beispielsweise in einer nachgeschalteten Schweillstati-
on oder Trenneinrichtung weiter bearbeitet werden kann.
[0003] Profiliermaschinen sind in der Lage, aus einem
Metallband oder einem Ausgangsprofil quasi endlos Pro-
file oder Rohre unterschiedlichster Querschnittsformen
zu fertigen. Je nach Profilform kommen hierfiir eine Viel-
zahl von Rollumformwerkzeugen zum Einsatz, die in ty-
pischerweise 20 bis 30 in Linie hintereinander angeord-
neten Umformstationen gruppenweise zusammenge-
fasst sind. Wenn auf ein und derselben Profiliermaschine
nun eine andere Profilform oder eine andere Profilbreite
produziert werden soll, muss dementsprechend eine
Vielzahl von Rollumformwerkzeugen ausgewechselt
und neu justiert werden.

[0004] Um die Zeit beim Umristen einer Profilierma-
schine auf eine andere Profilform zu verringern und damit
nachteilige Produktionsstillstande zu vermindern, ist bei-
spielsweise in der EP 0 365 976 B1 vorgeschlagen wor-
den, Rollumformwerkzeug-Paare, die in den Umformsta-
tionen auf ibereinander angeordneten Arbeitswellen ge-
lagert sind, dadurch schnell auswechseln zu kénnen,
dass die Antriebswellen mit seitlich aus dem Gerust der
Umformstation herausfihrenden Kupplungselementen
versehen werden, wahrend neben dem Gerist jeweils
ein Kupplungsstander vorgesehen ist, der einerseits an
die Arbeitswellen und andererseits an Gelenkwellen ei-
nes Antriebssystems der Profiliermaschine angekuppelt
wird. Die Kupplungsstander nach diesem Stand der
Technik kdénnen seitlich vom Gerlist weg verschoben
werden, um die Arbeitswellen vom Antriebssystem ab-
zukuppeln und somit zum Auswechseln frei zu geben.
Die Rollumformwerkzeuge kénnen demnach mitsamt ih-
ren Antriebswellen als Baueinheit ausgetauscht werden.
Notwendige Einstellarbeiten nach dem Umristen der
Umformstationen auf eine andere Profilform werden hier-
durch verringert.

[0005] Allerdings bleiben nach diesem bekannten L&-
sungsansatz noch immer Justierarbeiten notwendig,
wenn die Profiliermaschine nach dem Umristen auf eine
andere Profilform wieder eingefahren wird. Besonders
unverhaltnismaRig fallt dies ins Gewicht, wenn lediglich
die Profilbreite, jedoch nicht die grundséatzliche Profilform
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verandert werden soll.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Profiliermaschine und ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art hinsichtlich des Justier-
aufwandes zu verringern, der beim Umristen auf ein
schmaleres oder ein breiteres Profil mit im Prinzip gleich-
bleibender Profilform entsteht.

[0007] Gelbst ist diese Aufgabe durch eine Profilier-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1, sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
9. Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemafien
Profiliermaschine ergeben sich aus den Anspriichen 2
bis 8; bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens sind in den Anspriichen 10 bis 14 nie-
dergelegt. GemaR der vorliegenden Erfindung wird also
eine erste Teilmenge von Umformstationen so mit Roll-
umformwerkzeugen bestlckt, dass diese nur auf einen
in Arbeitsrichtung links befindlichen Bereich des Metall-
bandes oder Ausgangsprofils umformend einwirken,
wahrend eine zweite Teilmenge von Umformstationen
so mit Rollumformwerkzeugen bestiickt wird, dass diese
nur auf einen in Arbeitsrichtung rechts befindlichen Be-
reich des Metallbandes oder Ausgangsprofils umfor-
mend einwirken. Die beiden Teilmengen kénnen in der
Summe die Gesamtheit der Umformstationen ergeben,
missen dies jedoch nicht. Dass die erste Teilmenge nur
auf einen in Arbeitsrichtung links befindlichen Bereich
des Metallbandes oder Ausgangsprofils einwirkt, kann
hierbei bedeuten, dass der Einwirkbereich dieser ersten
Teilmenge von Umformstationen durchaus fast die ge-
samte Breite des Metallbandes oder Ausgangsprofils
Uberdecken kann, und nur die rechts verlaufende Kante
freilasst. Entsprechendes gilt fiir die zweite Teilmenge,
die auf den rechts befindlichen Bereich des Metallbandes
oder Ausgangsprofils einwirkt. Die beiden Umformberei-
che beider Teilmengen kdnnen sich teilweise Uberdek-
ken, mussen dies jedoch nicht.

[0008] Diese spezielle Gruppierung von Rollumform-
werkzeugen in jeweils nur partiell wirksamen Umform-
stationen ermdglicht die erfindungsgemaRe Losung des
gegebenen Problems, bei der zum Umristen der Profi-
liermaschine auf ein breiteres oder ein schmaleres Profil
die erste Teilmenge von Umformstationen unabhangig
von der zweiten Teilmenge von Umformstationen quer
zur Arbeitsrichtung verstellt wird. Dass diese Verstellung
quer zur Arbeitsrichtung erfolgt, bedeutet hierbei ledig-
lich, dass eine Komponente der Verstellbewegung quer
zur Arbeitsrichtung wirksam ist. Die Verstellbewegung
muss also nicht senkrecht zur Arbeitsrichtung verlaufen,
sondern kann auch schrég dazu vorgesehen sein.
[0009] Dadurch, dass die Umformstationen der ersten
und zweiten Teilmengen in diesem Sinne quer zur Ar-
beitsrichtung verstellt werden, wobei die einzelnen Ge-
riste in sich unverandert bleiben, kann die Breite der
hergestellten Profile veréandert werden, ohne irgend ei-
nen anderen Parameter der Umformstationen zwingend
verandern zu missen.

[0010] Ein aufwandiges Neujustieren der Rollumform-
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werkzeuge entfallt vollstandig, was Produktionsstillstan-
de beim Umristen auf eine andere Profilbreite deutlich
verringert.

[0011] Erfindungsgemal wird auBerdem ermoglicht,
dass die Verstellung der ersten und zweiten Teilmengen
von Umformstationen quer zur Arbeitsrichtung nicht nur
wahrend einer Produktionspause beim Umristen auf ei-
ne andere Profilbreite erfolgen muss, sondern auch wah-
rend der laufenden Produktion erfolgen kann, so dass
ein Profil mit in Langsrichtung variierendem Querschnitt
hergestellt werden kann, und zwar ohne eine aufwandi-
ge, verstellbare Lagerung der einzelnen Rollumform-
werkzeuge in den Gerlsten vorsehen zu mussen.
[0012] Die erste Teilmenge und die zweite Teilmenge
von Umformstationen kdnnen ineinander kdmmend an-
geordnet sein, also indem jeweils abwechselnd eine Um-
formstation zur ersten und eine nachste Umformstation
zur zweiten Teilmenge gehdrt, oder indem beispielswei-
se zwei nacheinander angeordnete Umformstationen zur
ersten Teilmenge und jeweils dazwischen eine oder zwei
Umformstationen zur zweiten Teilmenge gehoren, je-
doch ist jede Kombination und Verteilung der Umform-
stationen auf die erste und die zweite sowie gegebenen-
falls auf eine dritte Teilmenge von Umformstationen mog-
lich; die eben erwahnte dritte Teilmenge kénnte Umform-
stationen umfassen, die konventionell mit Rollumform-
werkzeugen bestlickt sind und nicht nur auf einen Teil-
bereich des Profils bzw. Metallbands einwirken.

[0013] Die Verstellung der ersten oder der zweiten
Teilmenge, oder aber beider Teilmengen von Umform-
stationen erfolgt vorzugsweise mittels Stellmotoren, wo-
bei die Verstellung der Umformstationen einer verstell-
baren Teilmenge jeweils gemeinsam erfolgen sollte, je-
doch je nach Anwendungsfall nicht unbedingt muss.
[0014] Besondersbevorzugtistesim Rahmen dervor-
liegenden Erfindung, wenn die Verstellung der ersten
und/oder der zweiten Teilmenge von Umformstationen
quer zur Arbeitsrichtung mittels Kupplungsstandern er-
folgt, von denen jeder einer Umformstation zugeordnet
ist. Solch ein Kupplungssténder ubertragt, wie an sich
bekannt, mittels Kupplungselementen ein Drehmoment
von einem Antriebssystem der Profiliermaschine auf im
Gerlist angeordnete und Rollumformwerkzeuge tragen-
de Arbeitswellen und ist mittels Verschiebevorrichtungen
zum GerUst hin und von diesem weg bewegbar, um die
Arbeitswellen vom Antriebssystem abzukuppeln oder an
dieses anzukuppeln.

[0015] Diese Weiterbildung der vorliegenden Erfin-
dung hat den Vorteil, dass die ohnehin vorhandenen An-
triebe fur die Kupplungsstander, die fur ein bedarfswei-
ses Abkuppeln und Ankuppeln der Arbeitswellen seitlich
verschoben werden, nun auch ohne zuséatzlichen Auf-
wand fir die erfindungsgeméafie Querbewegung der Um-
formstationen der ersten und zweiten Teilmenge verwen-
det werden kdnnen. Darliber hinaus spart man sich auf-
wandige Antriebssysteme an den Geristen selbst.
[0016] Indiesem Fallist es vorteilhaft, wenn die Kupp-
lungsstander mittels Stellmotoren bewegbar sind, wah-
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rend die GerUste der ersten und/oder zweiten Teilmenge
von Umformstationen in im Wesentlichen quer zur Ar-
beitsrichtung verlaufenden Fiihrungen, insbesondere Li-
nearfiihrungen, gelagert sind. Um zu ermdglichen, dass
die Kupplungsstander die Geriiste der Umformstationen
in beiden Richtungen quer zur Arbeitsrichtung verschie-
ben kénnen, kénnen die Kupplungsstander und die die-
sem zugeordneten Gerlste beispielsweise mittels
Schnellkupplungen oder Klinkenkupplungen miteinan-
der verbunden und bedarfsweise wieder voneinander
gelost werden.

[0017] Vorzugsweise werden den einzelnen Umform-
stationen der Profiliermaschine jeweils Fiihrungsrollen
zugeordnet, die denjenigen Bereich des Metallbands
oder Ausgangsprofils flihren, der in der jeweiligen Um-
formstation nicht umgeformt wird. Um in diesem Fall zu
ermaoglichen, dass die eingeformte Profilbreite leicht ver-
andert werden kann, werden diese Fiihrungsrollen nicht
zusammen mit der zugeordneten Umformstation ver-
stellt, denn sonst wiirde sich die Breite des Profils nicht
andern. Vielmehr orientieren sich die Fuhrungsrollen der
ersten Teilmenge von Umformstationen an der Position
der zweiten Teilmenge von Umformstationen. Bleibt letz-
tere beim Verstellen der Profilbreite ortsfest, so kdnnen
auch die Fuhrungsrollen der ersten Teilmenge von Um-
formstationen ortsfest bleiben. Wird hingegen auch die
zweite Teilmenge von Umformstationen seitlich verscho-
ben, missen die Fihrungsrollen der ersten Teilmenge
von Umformstationen synchron mit der zweiten Teilmen-
ge von Umformstationen mitbewegt werden, umin Flucht
mit deren Rollumformwerkzeugen zu bleiben. Diese syn-
chrone Bewegung kann lber eine mechanische Kopp-
lung mit Gerusten der zweiten Teilmenge von Umform-
stationen erzielt werden; vorzugsweise werden jedoch
elektromotorische Verstellantriebe fir die Fihrungsrol-
len verwendet, die elektronisch bzw. elektrisch an die
Verstellung der Umformstationen der jeweils anderen
Teilmenge gekoppelt sind.

[0018] Ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine erfindungsge-
mal ausgestaltete Profiliermaschine wird im Folgenden
anhand der beigefligten Zeichnungen naher beschrie-
ben und erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemal ausgestaltete Profiliermaschi-
ne;

Figur 2  eine Draufsicht auf einen Teil der Profilierma-
schine aus Figur 1

[0019] Figur 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf

eine erfindungsgemaf ausgestaltete Profiliermaschine
1 mit hier insgesamt zwdlf Umformstationen 3, 3, 3" ...,
wobei unterhalb jeder Umformstation 3 die dort einge-
formte Profilform 2 im Querschnitt schematisch verdeut-
licht ist.

[0020] Jede der Umformstationen 3 der in Figur 1
schematisch dargestellten Profiliermaschine 1 besteht



5 EP 2 251 111 A1 6

im Wesentlichen aus einem Geriist 4 mit zwei Gerlst-
stédndern 5a und 5b, die in Gleitfihrungen 6 auf einem
Maschinenuntergestell 7 gehalten sind. In den beiden
GerUststandern 5a und 5b, die im Wesentlichen vertikal
verlaufen, sind horizontal verlaufende Arbeitswellen 8
gelagert, von denen hier allerdings nur die jeweils obere
Arbeitswelle 8 sichtbar ist. Auf den Arbeitswellen 8 sitzen
Rollumformwerkzeuge 9, zwischen denen das hier nur
symbolisch in seiner Profilform 2 dargestellte Metallband
hindurchgefihrt und umgeformtwird. Die Arbeitsrichtung
14 verlauft in Figur 1 demnach in der Bildebene von links
nach rechts.

[0021] Die Arbeitswellen 8 der Umformstationen 3 sind
mit Kupplungszapfen 10 versehen, die seitlich GUber das
GerUst 4 hinausstehen und ermdglichen, dass den Um-
formstationen 3 jeweils zugeordnete Kupplungsstander
11 mit einem entsprechenden Kupplungsgegenstiick 12
in den Kupplungszapfen 10 eingreifen kann, um ein
Drehmoment von einem hier nur symbolisch angedeu-
teten Antriebssystem 13 auf die Arbeitswellen 8 der Um-
formstationen 3 zu Gibertragen. Die Kupplungsstander 11
kdénnen quer zur Arbeitsrichtung, also hier innerhalb der
Zeichenebene nach oben und nach unten verschoben
werden, umdie Kupplungsgegenstiicke 12 mit den Kupp-
lungszapfen 10 in Eingriff zu bringen oder aus diesem
Eingriff herauszunehmen, so dass mittels einer Bewe-
gung der Kupplungsstander 11 ein Ankuppeln oder Ab-
kuppeln der Umformstationen 3 - einzeln oder gemein-
sam - vom Antriebssystem 13 der Profiliermaschine 1
moglich ist.

[0022] Uber eine hier nicht dargestellte Schnellkupp-
lung kénnen die Kupplungsstander 11 auRerdem mit den
Gerlisten 4 verbunden werden, um diese entlang der
Gleitfiihrungen 6 quer zur Arbeitsrichtung 14 verstellen
zu kénnen, und zwar wahlweise im eingekuppelten Zu-
stand, also mit einer Drehmomentuibertragung zwischen
dem Antriebssystem 13 und den Arbeitswellen 8 der Um-
formstation 3, oder im abgekuppelten Zustand. Um ein
reproduzierbares Verschieben der Gerliste 4 entlang der
Gleitfihrungen 6 zu gewahrleisten, werden die Kupp-
lungsstander hierbei tber Stellmotoren 15 und Spindel-
antriebe 16 verstellt.

[0023] Die erfindungsgemafe Ausgestaltung des in
Figur 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiels einer Profi-
liermaschine 1 wird nun dadurch deutlich, dass die erste
Umformstation 3 lediglich Rollumformwerkzeuge 9 auf-
weist, die auf einen in Arbeitsrichtung 14 rechts befind-
lichen Bereich des Metallbandes umformend einwirken
(vgl. die entsprechende Profilform 2), wahrend der linke
Rand des Metallbandes lediglich mittels einer Fihrungs-
rolle 17 gefihrt wird. Ein Umformen des linken Randes
des Metallbandes findet in der ersten Umformstation 3
demnach nicht statt. Dafir ist die zweite Umformstation
3’ genau umgekehrt aufgebaut; hier befinden sich ledig-
lich Rollumformwerkzeuge 9 im GerUst 4, die auf einen
in Arbeitsrichtung 14 gesehen links befindlichen Bereich
des Metallbandes umformend einwirken, wahrend der
rechte Rand des Metallbandes wiederum lediglich mittels
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einer Fihrungsrolle 17 gefuhrt, jedoch nicht einem Um-
formprozess unterzogen wird. Auf diese Weise sind die
in Figur 1 dargestellten Umformstationen immer abwech-
selnd so ausgestaltet, dass sie einerseits auf den in Ar-
beitsrichtung 14 links liegenden Bereich des Metallban-
des und andererseits auf den in Arbeitsrichtung 14 ge-
sehen rechts liegenden Bereich des Metallbandes ein-
wirken und den jeweils gegenuberliegenden Rand des
Metallbandes unbeeinflusstlassen. Es ergibt sich so eine
regelmaflig kdmmende Anordnung der Umformstatio-
nen 3, 3, 3" ...

[0024] Diein Figur 1 dargestellten Umformstationen 3
kénnen demnach samtlich in zwei Teilmengen von Um-
formstationen eingeordnet werden, und zwar besteht die
erste Teilmenge aus der ersten, dritten, finften ... Um-
formstation 3, 3", 3"" ..., wahrend die zweite Teilmenge
aus der zweiten, vierten, sechsten ... Umformstation 3’,
3", 3" ... zusammengesetzt ist. Die in Figur 1 darge-
stellte Profiliermaschine 1 ist hierbei so eingestellt, dass
eine relativ breite Profilform 2 hergestellt wird. Dement-
sprechend sind die Umformstationen 3, 3", 3™ ... der er-
sten Teilmenge in Arbeitsrichtung 14 gesehen nach links
verfahren, wahrend die Umformstationen 3’, 3" ... der
zweiten Teilmenge demgegeniiber nach rechts verfah-
ren sind, was sich auch leicht an der jeweiligen Position
der Kupplungssténder 11 erkennen Iasst. Ein Verfahren
der zweiten Teilmenge von Umformstationen 3’, 3" ...
nach links und/oder ein Verfahren der ersten Teilmenge
von Umformstationen 3, 3" ... nach rechts, jeweils in Ar-
beitsrichtung 14 gesehen, wirde nun dazu fiihren, dass
das auf dieser Profiliermaschine 1 hergestellte Profil 2
schmaler wird, ohne seine grundséatzliche Profilform zu
verandern, und ohne dass es noétig ware, die einzelnen
Rollumformwerkzeuge 9 bzw. Gerlste 4 neu zu justieren.
[0025] Bei dem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel sind die Flihrungsrollen 17 nicht an den Ger(-
sten 4 befestigt und werden somit nicht zusammen mit
den Geriisten 4 bewegt. Im Gegenteil: Uber eine nicht
naher dargestellte mechanische oder elektronische
Kopplung, die auf einen entsprechenden elektromotori-
schen Verschiebeantrieb fiir die Flihrungsrollen 17 ein-
wirkt, werden die FUhrungsrollen der ersten Teilmenge
von Umformstationen synchron mit der zweiten Teilmen-
ge von Umformstationen mitbewegt, wahrend diejenigen
Flhrungsrollen, die der zweiten Teilmenge von Umform-
stationen angehoren, synchron mit der ersten Teilmenge
von Umformstationen mitbewegt werden. Dies gewahr-
leistet, dass die Fuhrung der Bandkanten, die von den
Flhrungsrollen 17 bernommen wird, jederzeit in Flucht
mit den Rollumformwerkzeugen 9 liegen.

[0026] Um den konstruktiven Aufwand zu verringern,
kann es vorgesehen sein, nur eine der beiden Teilmen-
gen von Umformstationen seitlich bewegbar zu halten,
um die Breite der Umformzone zu verandern. In diesem
Fall kdnnen namlich die Fihrungsrollen 17 der anderen,
beweglichen Teilmenge von Umformstationen ebenso
ortsfest gehalten werden, wodurch sich eine Verstellein-
richtung flr diese Fuhrungsrollen eribrigt.
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[0027] Es sei an dieser Stelle nochmals angemerkt,
dass die regelmaRige kAmmende Anordnung des in Fi-
gur 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiels, bei der die
Umformstationen 3 abwechselnd links und rechts auf das
Metallband einwirken, nur ein besonderes Beispiel der
Gruppierung der Umformstationen 3 in Teilmengen ist.
Es sind im Rahmen der Erfindung durchaus auch andere
Aufteilungen mdéglich, beispielsweise indem die drei er-
sten Umformstationen der ersten Teilmenge angehéren,
die vierte Umformstation einer dritten Teilmenge ange-
hort, die konventionell ausgestaltet ist, und die flinfte und
sechste Umformstation der zweiten Teilmenge zugeord-
net wird, wonach sich diese Reihenfolge wiederholt. Es
sind dartiber hinaus auch bedarfsweise ganz andere Auf-
teilungen der Umformstation mdglich, wobei diese Auf-
teilungen sich aulRerdem auch nicht periodisch wieder-
holen missen.

[0028] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf die Profilier-
maschine aus Figur 1, jedoch lediglich der ersten vier
Umformstationen 3, 3’, 3", 3", um eine detailliertere Dar-
stellung zu ermdglichen. Identische Elemente sind mit
identischen Bezugszeichen versehen. Die Umformsta-
tionen 3 bestehen jeweils im Wesentlichen aus einem
GerUst 4 mit zwei Geriststandern 5a und 5b, die in Gleit-
fihrungen 6 auf einem Maschinenuntergestell 7 gefiihrt
sind. Aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit sind
hier die Rollumformwerkzeuge ganzlich weggelassen
worden, so dass man in den GerUsten 4 lediglich die
obere, horizontal verlaufende Arbeitswelle 8 sehen kann.
[0029] Der Kupplungszapfen 10, in den sich die Ar-
beitswelle 8 Uber den linken Geriststander 5b hinaus
fortsetzt, greift in das Kupplungsgegenstiick 12 ein, das
im Kupplungsstander 11 gelagertist und seinerseits tiber
Gelenkwellen 19 mit dem Antriebssystem 13 der Profi-
liermaschine verbunden ist. Der Kupplungsstander 11 ist
seinerseits in Linearfihrungen 18 gefiihrt und kann mit-
tels des Stellmotors 15 und des Spindelantriebs 16 zum
Maschinenuntergestell 7 hin und von diesem weg bewegt
werden.

[0030] Aufgrund einer Schnellkupplung 20 zwischen
dem Gerlststander 5b und dem Kupplungssténder 11
kann die Querbewegung des Kupplungsstanders 11
wahlweise auf das Gerist 4 libertragen werden, um des-
sen Position erfindungsgemafl quer zum einzuformen-
den Profil verstellen zu kébnnen. Wenn die Schnellkupp-
lung 20 geldst ist, kann der Kupplungssténder 11 wahl-
weise jedoch auch, wie an sich bekannt, zum An- und
Abkuppeln der Antriebswelle 8 vom Antriebssystem 13
bewegt werden.

Patentanspriiche

1. Profiliermaschine zum Langs-Umformen eines Me-
tallbandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder
Rohr mittels einer Mehrzahl von Rollumformwerk-
zeugen, wobei zumindest ein Teil der Rollumform-
werkzeuge (9) zu mehreren, in Arbeitsrichtung (14)
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hintereinander angeordneten Werkzeuggruppen zu-
sammengefasst ist, die jeweils in einem Gerust (4)
gehalten sind und mit diesem jeweils eine Umform-
station (3) bilden, und wobei die Gerliste (4) im We-
sentlichen quer zur Arbeitsrichtung (14) verstellbar
gehalten sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine erste Teilmenge von Umformstationen (3,
3", 3" ...) so mit Rollumformwerkzeugen (9) be-
stlicktist, dass diese nur auf einen in Arbeitsrichtung
(14) links befindlichen Bereich des Metallbandes
oder Ausgangsprofils umformend einwirken, wah-
rend eine zweite Teilmenge von Umformstationen
(3, 3" ...) so mit Rollumformwerkzeugen (9) be-
stlicktist, dass diese nur auf einen in Arbeitsrichtung
(14) befindlichen Bereich des Metallbandes oder
Ausgangsprofils umformend einwirken, wobei die er-
ste Teilmenge von Umformstationen unabhéngig
von der zweiten Teilmenge von Umformstationen
quer zur Arbeitsrichtung verstellbar ist, oder umge-
kehrt.

Profiliermaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und/oder die zweite Teilmenge von
Umformstationen mittels Stellmotoren (15) quer zur
Arbeitsrichtung (14) verstellbar sind.

Profiliermaschine nach einem der Anspriiche 1 oder
2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge und die zweite Teilmenge
von Umformstationen (3) jeweils gemeinsam quer
zur Arbeitsrichtung (14) verstellbar sind.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge und die zweite Teilmenge
von Umformstationen (3) ineinander kdmmend an-
geordnet sind.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass neben den Geristen (4) zumindest der quer
zur Arbeitsrichtung (14) verstellbaren Umformstatio-
nen (3) der ersten und/oder zweiten Teilmange je-
weils ein Kupplungsstander (11) angeordnet ist, der
mittels Kupplungselementen (10, 12) ein Drehmo-
ment von einem Antriebssystem (13) der Profilier-
maschine (1) auf im Gerlst (4) angeordnete und
Rollumformwerkzeuge (9) tragende Arbeitswellen
(8) Ubertragt, und der mittels Verschiebevorrichtun-
gen (15, 16) zum GerUst (4) hin und von diesem weg
bewegbar ist, um die Arbeitswellen (8) vom Antriebs-
system (13) abzukuppeln oder an dieses anzukup-
peln, und dass die erste und/oder zweite Teilmenge
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von Umformstationen (3) mittels der den jeweiligen
Gertsten (4) zugeordneten Kupplungsstander (11)
quer zur Arbeitsrichtung (14) verstellbar sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungsstander (11) mittels Stellmoto-
ren (15) bewegbar sind, wahrend die Geruste (4) der
ersten und/oder zweiten Teilmenge von Umformsta-
tionen (3) in im Wesentlichen quer zur Arbeitsrich-
tung (14) verlaufenden Fiihrungen (6) gelagert sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungsstander (11) und die diesem zu-
geordneten Geriste (4) mittels Schnellkupplungen
oder Klinkenkupplungen untereinander verbindbar
und voneinander l6sbar sind.

Profiliermaschine nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der ersten und/oder der zweiten Teilmenge
von Umformstationen (3) Fiihrungsrollen (17) zuge-
ordnet sind, welche die in der jeweiligen Umformsta-
tion nicht umgeformte Seite des Metallbandes oder
Ausgangsprofils fihren und entweder nicht zusam-
men mit dieser Umformstation verstellbar oder ge-
genlaufig zu dieser verstellbar sind, um die Fih-
rungsrollen (17) in Flucht mit den Rollumformwerk-
zeugen (9) der jeweils anderen Teilmenge von Um-
formstationen (3) zu halten.

Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallban-
des oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mit-
tels einer Mehrzahl von Rollumformwerkzeugen (9),
die zu mehreren, in Arbeitsrichtung (14) hinterein-
anderangeordneten Werkzeuggruppen zusammen-
gefasst sind, welche jeweils in einem GerUst (4) ge-
halten sind und mit diesem jeweils eine Umformsta-
tion (3) bilden, wobei das Metallband oder Aus-
gangsprofil die Umformstationen (3) sukzessive
durchlauft und in jeder Umformstation (3) einem Um-
formschritt unterzogen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer ersten Teilmenge von Umformstatio-
nen (3, 3", 3" ...) nur ein in Arbeitsrichtung (14) links
befindlicher Bereich des Metallbandes oder Aus-
gangsprofils umgeformt wird, wahrend in einer zwei-
ten Teilmenge von Umformstationen (3’, 3™ ...) nur
ein in Arbeitsrichtung (14) rechts befindlicher Be-
reich des Metallbandes oder Ausgangsprofils umge-
formt wird, und dass zum Verandern der Profilbreite
(2) die erste Teilmenge von Umformstationen unab-
hangig von der zweiten Teilmenge von Umformsta-
tionen im Wesentlichen quer zur Arbeitsrichtung (14)
verstellt wird, oder umgekehrt.
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10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge von Umformstationen (3)
und/oder die zweite Teilmenge von Umformstatio-
nen (3) wahrend einer Produktionspause beim Um-
risten auf eine andere Profilform (2) oder Profilbreite
quer zur Arbeitsrichtung (14) verstellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge von Umformstationen (3)
und/oder die zweite Teilmenge von Umformstatio-
nen (3) wahrend der laufenden Produktion quer zur
Arbeitsrichtung (14) verstellt werden, um ein Profil
(2) mit in Langsrichtung variierendem Querschnitt
herzustellen.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 9
bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge und die zweite Teilmenge
von Umformstationen (3) jeweils gemeinsam quer
zur Arbeitsrichtung (14) verstellt werden.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 9
bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Teilmenge von Umformstationen und/
oder die zweite Teilmenge von Umformstationen
mittels den jeweiligen Gerlsten (4) zugeordneten
Kupplungsstandern (11) zum An-und Abkuppeln der
Umformstationen (3) von einem Antriebssystem (13)
der Profiliermaschine (1) quer zur Arbeitsrichtung
(14) verstellt werden.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 9
bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der ersten und/oder der zweiten Teilmenge
von Umformstationen (3) Flihrungsrollen (17) zuge-
ordnetwerden, welche die in der jeweiligen Umform-
station nicht umgeformte Seite des Metallbandes
oder Ausgangsprofils flihren und entweder ortsfest
gehalten oder gegenlaufig zu dieser Umformstation
verstellt werden, um die Fuhrungsrollen (17) in
Flucht mit den Rollumformwerkzeugen (9) der je-
weils anderen Teilmenge von Umformstationen zu
halten.
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