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Ausgangsprofil 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, bei der zumin-
dest ein Teil der Rollumformwerkzeuge zu mehreren, in
Arbeitsrichtung hintereinander angeordneten Werk-
zeuggruppen zusammengefasst ist, die jeweils in einem
Gerlst (4) gehalten sind und mit diesem jeweils eine Um-
formstation (1) bilden.

Bei der erfindungsgemaRen Profiliermaschine sitzt
zumindest ein Teil der in einer Umformstation (1) ange-
ordneten Rollumformwerkzeuge auf im Gerust (4) gela-
gerten Arbeitswellen (2, 3), die mit seitlich aus dem Ge-
rust (4) herausfiihrenden Kupplungselementen (13) ver-
sehen sind. Neben den Gerlsten (4) sind Kupplungs-

Profiliermachine und Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder

stéander (11) angeordnet, die einerseits Kupplungsge-
genstlicke (12) zu den Kupplungselementen (13) der Ar-
beitswellen (2, 3) und andererseits Anschlisse (14) fiir
ein Antriebssystem (9, 15) der Profiliermaschine aufwei-
sen, um ein Drehmoment vom Antriebssystem (9, 15)
auf die Arbeitswellen (2, 3) zu Ubertragen.

Des weiteren sind die Kupplungsstander (11) zu den
Gerusten (4) hin und von diesen weg bewegbar, um die
Arbeitswellen (2, 3) vom Antriebssystem (9, 15) abzu-
kuppeln oder an dieses anzukuppeln. Die Kupplungs-
stéander (11) sind erfindungsgemaf als Manipulatoren
ausgebildet und kdnnen beispielsweise eine axiale und/
oder vertikale Verstellung der Rollformwerkzeuge und/
oder von Seitenrollen und/oder eine seitliche Verstellung
der Gertuste (4) vornehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Profiliermaschine zum Léangsumformen eines Metallbandes oder Ausgangsprofils
in ein Profil oder Rohr mittels einer Mehrzahl von Rollumformwerkzeugen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie
ein Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer
solchen Profiliermaschine.

[0002] Zumindest ein Teil der Rollumformwerkzeuge einer solchen Profiliermaschine ist zu mehreren, in Arbeitsrich-
tung hintereinander angeordneten Werkzeuggruppen zusammengefasst, die jeweils in einem Gertist gehalten sind und
mit diesem jeweils eine Umformstation bilden. Wenigstens ein Teil der in einer Umformstation angeordneten Rollum-
formwerkzeuge sitzt auf im Gerlst gelagerten, oberen und unteren Arbeitswellen, die mit seitlich aus dem Gerust her-
ausfiihrenden Kupplungselementen versehen sind. Neben den Geriisten sind Kupplungsstédnder angeordnet, die einer-
seits Kupplungsgegenstiicke zu den Kupplungselementen der Arbeitswellen und andererseits Anschliisse flr ein An-
triebssystem der Profiliermaschine aufweisen, um ein Drehmoment vom Antriebssystem auf die Arbeitswellen zu iber-
tragen. Die Kupplungselemente der Arbeitswellen bestehen Ublicherweise aus Kupplungszapfen oder Hilsen, wahrend
der Kupplungsstander mit Hilsen bzw. Zapfen ausgestattet ist, die formschlissig in die Kupplungszapfen bzw. -hllsen
der Arbeitswellen eingreifen. Um die Arbeitswellen der Umformstationen vom Antriebssystem abkuppeln oder an dieses
ankuppeln zu kénnen, sind die Kupplungssténder mittels Verschiebevorrichtung zu den Geristen hin oder von diesen
weg bewegbar, so dass die Kupplungselemente der Arbeitswellen und die Kupplungsgegenstiicke am Kupplungsstander
wahlweise in Eingriff kommen oder aus ihrem Eingriff herausgenommen werden. Im Falle von Kupplungszapfen und
Hilsen ist hierzu eine axiale Verschiebung nétig. Zwischen dem Antriebssystem der Profiliermaschine und den Kupp-
lungsstandern erfolgt die Drehmomentiibertragung Ublicherweise mittels langenveranderlicher Gelenkwellen.

[0003] Profiliermaschinen sind in der Lage, aus einem Metallband oder einem Ausgangsprofil quasi endlos Profile
oder Rohre unterschiedlichster Querschnittsformen zu fertigen. Je nach Profilform kommen hierflr eine Vielzahl von
Rollumformwerkzeugen zum Einsatz, die in typischerweise 20 bis 30 in Linie hintereinander angeordneten Umformsta-
tionen gruppenweise zusammengefasst sind. Wenn auf ein und derselben Profiliermaschine nun eine andere Profilform
produziert werden soll, muss dementsprechend eine Vielzahl von Rollumformwerkzeugen ausgewechselt werden. Um
die Gerlste der einzelnen Umformstationen schneller montieren bzw. demontieren zu kdnnen, ist bei einer Profilierma-
schine der oben beschriebenen Art zwischen den Umformstationen und dem Antriebssystem jeweils ein Kupplungs-
sténder vorgesehen, der die Antriebswellen ein- und auskuppeln kann, so dass die Rollumformwerkzeuge mitsamt ihren
Antriebswellen als Baueinheit ausgetauscht werden kdnnen, und zwar ohne das Gerust gegentiber dem Maschinenun-
tergestell oder gegeniiber einer Gerlst-Tragerplatte verschieben zu miissen. Ein Austausch der Rollumformwerkzeuge
ohne anschliel®ende langwierige Justierarbeiten, insbesondere in zu den Arbeitswellen achsparalleler Richtung, ist durch
das vorherige Abkuppeln des Antriebssystems mdglich. Dies spart Zeit beim Umristen einer Profiliermaschine auf eine
andere Profilform und vermindert damit nachteilige Produktionsstillstande.

[0004] Eine Profiliermaschine der vorliegenden Art ist in der EP 0 365 976 B1 beschrieben. Um die dort gestellte
Aufgabe zu l6sen, Rollumformwerkzeug-Paare in den Umformstationen schnell und vollautomatisch auswechseln zu
kdénnen, so dass die Stillstandzeit der Profiliermaschine auf ein Minimum begrenzt wird und dennoch nacheinander
Profile unterschiedlichster Querschnitte hergestellt werden kdnnen, wurde dort vorgeschlagen, seitlich bewegbare Kupp-
lungsstander gemeinsam von den Geriisten der Umformstationen weg zu verschieben, um die Arbeitswellen freizugeben.
Nach dem Auswechseln derselben werden die Kupplungsstéander wieder bis fast an ihre eingekuppelte Ausgangsstellung
an die Geriiste herangefahren und die gegebenenfalls veranderte Einbauhdhe der Antriebswellen ermittelt. Sodann
werden die Kupplungsgegenstiicke auf den Kupplungssténdern vertikal verfahren, um deren Héhe auf die Hohe der
jeweiligen Arbeitswelle anzupassen. Danach werden die Kupplungsstander weiter gemeinsam an die Gerliste heran-
gefahren, um die Kupplungselemente und die Kupplungsgegenstiicke in Eingriff zu bringen, wodurch der Ankuppelvor-
gang beendet wird. Hierbei wird entweder ein Getriebeblock des Antriebssystems mit den Kupplungssténdern mitbewegt,
oder der sich verandernde Abstand zwischen den Kupplungsstandern und dem Antriebssystem wird von langenveran-
derlichen Gelenkwellen ausgeglichen.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Pro-
filiermaschine der eingangs genannten Art und ein Verfahren unter Verwendung dieser Profiliermaschine vorzuschlagen,
mit denen die Zeiten von nachteiligen Produktionsstillstdnden beim Umristen einer Profiliermaschine auf eine andere
Profilform weiter vermindert werden.

[0006] Gelost ist diese Aufgabe durch eine Profiliermaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 14. Bevorzugte Weiterbildungen der Profiliermaschine finden sich in den
Anspruchen 2 bis 13; vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafien Verfahrens sind in den Anspriichen 15 bis
18 niedergelegt.

[0007] Bei einer erfindungsgemaf ausgestalteten Profiliermaschine sind demnach die Kupplungsstander als Mani-
pulatoren ausgebildet und werden insbesondere im Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens zum axialen und/oder
vertikalen Verstellen der Rollformwerkzeuge verwendet. Alternativ oder zuséatzlich kdnnen die als Manipulatoren aus-
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gebildeten Kupplungsstander auch Seitenrollen axial und/oder vertikal verstellen. Weiter alternativ oder zusatzlich kén-
nen die Kupplungssténder auRerdem eine seitliche Verstellung der kompletten Geruiste oder von Teilen der Geruste
vornehmen.

[0008] Demnach sind die Kupplungsstander einer erfindungsgemafien Profiliermaschine vorzugsweise mit ersten
Verstellantrieben zum achsparallelen Ver-schieben oder einseitigen vertikalen Verstellen (Schiefstellen) der oberen und/
oder unteren Arbeitswellen versehen. Alternativ oder zusétzlich umfassen die Kupplungsstander zweite Verstellantriebe
zum axialen Verstellen der auf den oberen und/oder unteren Arbeitswellen sitzenden Rollumformwerkzeuge. Weiter
alternativ oder zusatzlich sind die Kupplungsstander mit dritten Verstellantrieben zum Verstellen von in den oder an
bzw. neben den Gerlsten der Umformstationen gelagerten Seitenrollen versehen. Weiter alternativ oder zusatzlich
enthalten die Kupplungsstander vierte Verstellantriebe zum seitlichen Verstellen der Geriiste, d.h. zumindest eine Kom-
ponente dieser seitlichen Verstellbewegung ist quer bzw. senkrecht zur Bewegungsrichtung des umzuformenden Me-
tallbandes oder Ausgangsprofils orientiert. Diese vierten Verstellantriebe sind vorzugsweise gleichzeitig auch die Ver-
schiebevorrichtungen zum Bewegen der Kupplungsstander zu den Gerlsten hin und von diesen weg.

[0009] Die erfindungsgemafe Ausbildung der Kupplungsstander als Manipulatoren verandert deren Eigenschaft als
passives Element im Stand der Technik in ein aktives Element der Profiliermaschine, mit dessen Hilfe ein Umristen
oder ein Einfahren einer Profiliermaschine vereinfacht und beschleunigt werden kann. Auch wahrend des laufenden
Betriebs der Profiliermaschine kann der erfindungsgemafie Kupplungsstander Manipulatorfunktionen iibernehmen, bei-
spielsweise fiir Nachjustierarbeiten ohne Produktionsunterbrechung.

[0010] Neuist beispielsweise, dass eine Umformstation mit Hilfe der Erfindung nun auch mit eingefihrtem Metallband
oder Ausgangsprofil vom Antriebssystem abgekuppelt werden kann. Dies wird in einer bevorzugten Verfahrensweise
im Rahmen der vorliegenden Erfindung dadurch erzielt, dass der Kupplungssténder einer vom Antriebssystem abzu-
kuppelnden Umformstation zunéchst deren obere Arbeitswelle vertikal nach oben verstellt und/oder deren untere Ar-
beitswelle vertikal nach unten verstellt, um Verspannungen zu |6sen und die Kupplungselemente bzw. Kupplungsge-
genstiicke mdglichst drehmomentfrei zu bekommen. Danach kann dann der Kupplungsstander vom Gerust weg bewegt
werden, um den Abkuppelvorgang durchzufiihren.

[0011] Besonders vorteilhaft ist dies beispielsweise im Zusammenhang mit einer Umformstation, in der konische
Rollformwerkzeuge gelagert sind, die prinzipbedingt keinen definierten Transportdurchmesser fur das durchgefihrte
Metallband aufweisen. Beim Einfiihren des Metallbands in die Profiliermaschine sollte eine solche Umformstation mit
an das Antriebssystem angekuppelt sein, da sonst das Metallband kaum durch die Rollformwerkzeuge hindurchgefiihrt
werden kann. Danach ist es jedoch vorteilhaft, diese Umformstation wieder vom Antriebssystem abzukuppeln, da wegen
des nicht definierten Transportdurchmessers von konischen Rollumformwerkzeugen ansonsten Zwangungen, Verdre-
hungen, Wellenbildung etc. im Metallband auftreten kénnen und ein unnétig hohes Gesamtantriebsmoment resultiert.
[0012] Insbesondere in diesem Zusammenhang ist die weitere neue Verfahrensweise besonders vorteilhaft, die die
vorliegende Erfindung ermdglicht: Durch die Ausbildung der Kupplungsstander als Manipulatoren kénnen nicht nur
einzelne Umformstationen vom Antriebssystem abgekuppelt werden, sondern auch einzelne Arbeitswellen, wahrend
der Rest der Umformstation angekuppelt bleibt. Hierzu kann der entsprechende Kupplungsstander in vollstandig abge-
kuppeltem Zustand das Kupplungsgegenstiick der abzukuppelnden einzelnen Arbeitswelle aus der axialen Flucht mit
dieser Arbeitswelle herausbewegen, beispielsweise in eine obere oder untere Extremposition. Danach kann der Kupp-
lungsstander wieder zum Geriist hin bewegt werden, um den Ankuppelvorgang durchzufliihren. Die einzeln abzukup-
pelnde Arbeitswelle gelangt hierbei naturgemaf nicht in Eingriff mit dem nach oben oder nach unten verfahrenen Kupp-
lungsgegenstiick und bleibt demnach antriebslos.

[0013] Das Antriebslosstellen einer einzelnen Arbeitswelle oder einer kompletten Umformstation bei eingelegtem
Metallband kann insbesondere auch beim Einfahren einer Profiliermaschine oder bei Optimierungsversuchen wahrend
der Produktion héchst vorteilhaft sein. Denn, wie erwahnt, missen beim Einlaufen des Metallbandes in die Profilierma-
schine moglichst alle Antriebswellen aller Umformstationen an das Antriebssystem angekuppelt sein, um den notwen-
digen Transport des Metallbandes zu gewahrleisten.

[0014] Soweit vorgesehen ist, die Kupplungsstander einzeln zu ihren jeweiligen Gerlsten hin oder von diesen weg
bewegen zu kénnen, ergibt sich die neue, komfortable Mdglichkeit, die Umformstationen sukzessive, entsprechend dem
Rustfortschritt einer einzurichtenden oder umzuriistenden Profiliermaschine, an das Antriebssystem anzukuppeln. Hier-
durch kann die Erprobungsphase vorzeitig begonnen und die Rustzeit dementsprechend verringert werden.

[0015] Als weitere, durch die vorliegende Erfindung neu eréffnete Mdglichkeit kann der Kupplungssténder einer an
das Antriebssystem anzukuppelnden Umformstation mindestens eines der Kupplungsgegenstiicke oszillierend auf- und
abbewegen, wahrend er zum Gerlst hin bewegt wird, um den Ankuppelvorgang durchzufiihren. Auf diese Weise kann
das Ankuppeln ohne eine aufwandige Héhenjustierung der Kupplungsgegenstiicke zu den Kupplungselementen der
Antriebswellen erfolgen. Die kleine oszillierende Auf- und Abbewegung der Kupplungsgegenstiicke im Kupplungssténder
sorgt beim Ankuppeln dafiir, dass diese mit den jeweiligen Kupplungselementen der Antriebswellen auch dann in Eingriff
gelangen, wenn die Héhenjustierung zuvor nur grob erfolgte. Auch beim Abkuppeln kann eine solche geringfligige
oszillierende Bewegung der Kupplungsgegenstiicke vorteilhaft sein, da sich hierdurch die Kupplungselemente und die
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Kupplungsgegenstucke leichter voneinander I16sen lassen.

[0016] Soweitdie Verschiebevorrichtungen zum Verschieben der Kupplungssténder nach einer hier vorgeschlagenen
Ausgestaltung der Erfindung als einzeln ansteuerbare pneumatische Antriebe ausgebildet sind, ergeben sich weitere
erhebliche Vorteile gegenliber dem bisherigen Stand der Technik:

Ein pneumatischer Antrieb besitzt federnde Eigenschaften und ist somit immanent mit einer Art integriertem Uber-
lastschutz versehen, und zwar sowohl bei der Ankuppelbewegung als auch bei der Abkuppelbewegung. Soweit
also beim Ankuppeln einer Antriebswelle deren Kupplungselement relativ zum Kupplungsgegenstiick am Kupp-
lungsstander in Drehrichtung versetzt ist, die Formschluss herstellenden Teile dieser Kupplungselemente also nicht
fluchten und daher nicht miteinander in Eingriff gelangen kénnen, bleibt der pneumatische Antrieb und somit der
Kupplungsstander stehen. Es ist dann nicht zu befiirchten, dass der Kupplungsstander durch seinen Antrieb be-
schadigt wird und schiefzieht, wenn ein Eingreifen der Kupplungselemente und der Kupplungsgegenstiicke nicht
maoglich ist; vielmehr erzeugt der pneumatische Antrieb dann lediglich eine Federkraft auf den Kupplungsstander,
der ihn elastisch gegen das Gerlst der Umformstation vorspannt, so dass er sich weiterbewegt, sobald die Kupp-
lungselemente und Kupplungsgegenstiicke durch Betatigen des Antriebssystems fluchtend aufeinander zu liegen
kommen und einriicken.

Hierdurch erubrigt sich die im Stand der Technik bislang notwendig gewesene, aufwandige Ausristung der Kupp-
lungselemente und/oder der Kupplungsgegenstiicke mit Federn und einer federbelasteten axialen Beweglichkeit
als Uberlastsicherung. Darliber hinaus gab es im bisherigen Stand der Technik lediglich eine Uberlastsicherung fiir
den Ankuppelvorgang, wihrend das Abkuppeln bislang ohne Uberlastsicherung erfolgte. Jedoch auch hier kann
eine Uberlast eintreten, und zwar wenn das Kupplungselement einer Antriebswelle und ihr Kupplungsgegenstiick
so gegeneinander verspannt sind, dass sie sich nur mit solch hohen Kraften I6sen lassen, die den Kupplungsstander
beschadigen bzw. schiefziehen. Insbesondere dann, wenn Umformstationen vom Antriebssystem abgekuppelt wer-
den sollen, in denen sich ein Band bzw. Profil befindet, sind die Kupplungselemente und die Kupplungsgegenstiicke
oft in Rotationsrichtung gegeneinander verspannt. In diesem Fall bringt der pneumatische Antrieb lediglich eine
federnde Vorspannung auf den Kupplungsstander auf, so dass dieser sich erst dann vom Geriist wegbewegt, wenn
sich die Kupplungselemente und die Kupplungsgegenstiicke voneinander I6sen lassen, beispielsweise durch kurzes
Reversieren des Antriebssystems oder auch durch eine manuell aufgebrachte Erschitterung.

[0017] Durch die vorliegende Erfindung ergeben sich weiterhin neue Mdéglichkeiten dadurch, dass die als Manipula-
toren ausgebildeten Kupplungsstander dazu verwendet werden kénnen, die Geriiste zumindest eines Teils der Um-
formstationen insgesamt seitlich zu verstellen, beispielsweise auf seitlich verschiebbaren Schnellwechselplatten oder
entlang von Fihrungen in Schnellwechselplatten oder dem Maschinengestell. Soweit als Verschiebevorrichtungen der
Kupplungsstander Stellmotoren verwendet werden, kann jede seitliche Position der Geruste reproduzierbar angefahren
werden. Eine so ausgertistete Profiliermaschine ist demnach ohne zuséatzlichen Ristaufwand fir die Herstellung von
Sonderprofilen und von in Breitenrichtung variablen Profilen geeignet. Insbesondere in diesem Zusammenhang kann
vorgesehen sein, dass eine erste Teilmenge der seitlich verstellbaren Gerlste der erfindungsgemafen Profiliermaschine
zum Umformen nur eines in Bewegungsrichtung des Metallbandes oder Ausgangsprofils links angeordneten Bereichs
und eine zweite Teilmenge der seitlich verstellbaren Geriiste zum Umformen nur eines in Bewegungsrichtung des
Metallbandes rechts angeordneten Bereichs dient. Diese erste Teilmenge und/oder diese zweite Teilmenge werden
dann von den zugeordneten Kupplungsstdndern, vorzugsweise jeweils gemeinsam, seitlich verstellt, wodurch dann die
Breite des Umformbereichs veréandert oder wahrend der Produktion variiert werden kann.

[0018] Die als Manipulatoren ausgebildeten Kupplungsstéander kdnnen wahlweise auch dazu verwendet werden, je-
weils nur Teile der Gerliste, insbesondere eine Geristhélfte, seitlich zu verschieben, um die GerUste leicht und repro-
duzierbar in sich verandern zu kénnen.

[0019] Als weitere bevorzugte Weiterbildung der vorliegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Kupplungs-
stéander mit Messeinrichtungen zum Erfassen der Positionen der oberen und/oder unteren Arbeitswellen, der Rollum-
formwerkzeuge, der Seitenrollen und/oder der Gerlste versehen sind. Solche Messeinrichtungen erleichtern ein voll-
automatisches Verstellen der verstellbaren Parameter der Rollumformwerkzeuge einer Profiliermaschine, was Ristzei-
ten naturgemaR verringert und beim UmrUsten auf eine bereits friiher produzierte Profilform sogar tberflissig macht.
Ferner ergibt sich hierdurch die Méglichkeit, jede Verstellung einzelner Parameter mitzuprotokollieren und zu erfassen,
um eine Analyse des Rustvorgangs zu ermdglichen oder einem lernenden Steuersystem im Teach-In-Verfahren beizu-
bringen, wie einzelne Parameter einer Profiliermaschine verstellt werden miissen, um gewiinschte Optimierungsvor-
gange durchzufihren.

[0020] Soweit die Kupplungsstander auRerdem mit Einrichtungen versehen sind, die eine am zugeordneten Gerlst
oder anderen Elementen der Umformstationen angebrachte Codierung erkennen kénnen, kénnen die Messeinrichtungen
so ausgebildet sein, dass sie die Positionen der Rollumformwerkzeuge nicht direkt ermitteln, sondern indirekt, insbe-
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sondere durch Ermitteln der Positionen der einzelnen Verstellelemente. Denn in der Codierung kann ein Korrekturfaktor
oder ein Link auf diesen hinterlegt sein, der den mittels einer Prazisionsvermessung ermittelten Zusammenhang zwischen
der Position der Verstellelemente und der Ist-Position der Rollumformwerkzeuge enthalt.

[0021] ZweiAusflihrungsbeispiele fir eine erfindungsgemaf ausgestaltete Profiliermaschine und die entsprechenden
erfindungsgemaRen Verfahren sind im folgenden anhand der beigefligten Zeichnungen ndher beschrieben und erlautert.
Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Querschnitts einer Profiliermaschine mit einer Ansicht auf
eine Umformsta- tion, in angekuppeltem Zustand;

Figur 2 eine Darstellung wie Figur 1, jedoch in abgekuppelten Zustand;

Figur 3 und Figur4  eine Darstellung wie Figur 1, jedoch mit einem teilweise angekuppelten und teilweise abgekup-
pelten Zustand;

Figur 5 eine schematische Darstellung eines Querschnitts eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels einer Pro-
filiermaschine mit einer Ansicht auf eine Umformstation in angekuppeltem Zustand;

Figur 6 eine Draufsicht auf die Anordnung aus Figur 5.

[0022] InFigur 1istin einem schematischen Querschnitt durch eine erfindungsgemaf ausgestaltete Profiliermaschine
eine Umformstation 1 mit einer oberen Arbeitswelle 2 und einer unteren Arbeitswelle 3 zur Aufnahme von (hier nicht
dargestellten) Rollformwerkzeugen gezeigt, wobei die beiden Arbeitswellen 2, 3 in einem Gerlst 4 gelagert sind. Dieses
Gerlst 4 steht auf einer Schnellwechselplatte 5, die mittels Befestigungselementen 6 I6sbar an einem Maschinengestell
7 befestigt ist. Mittels einer Hohenverstellung 8 kdnnen die Arbeitswellen 2, 3 im Gertst 4 vertikal verschoben werden.
Zwischen den beiden Arbeitswellen 2, 3, in einer zur Bildebene senkrechten Richtung, wird das umzuformende Metall-
band oder Profil durch die (nicht dargestellten) Rollformwerkzeuge gefiihrt und hierbei umgeformt.

[0023] Neben der Umformstation 1 ist ein Getriebeblock 9 eines Antriebssystems auf einem Getriebetrager 10 ange-
ordnet. Zwischen den Getriebeblock 9 und die Umformstation1 ist ein Kupplungssténder 11 zwischengeschaltet. Zur
Umformstation 1 hin tragt der Kupplungsstander 11 zwei Kupplungsgegenstiicke 12, die als Kupplungszapfen ausge-
bildet sind. Diese kénnen in Kupplungselemente 13 der Antriebswellen 2, 3, die hier als Kupplungshllsen ausgestaltet
sind, formschlUssig eingreifen. Die Kupplungselemente 13 der Arbeitswellen 2, 3 fiihren seitlich zum Getriebeblock 9
hin aus dem Gerist 4 heraus. Auf der der Umformstation1 gegeniliberliegenden Seite des Kupplungsstanders 11 setzen
sich die Kupplungsgegenstiicke 12 ebenfalls als Kupplungszapfen 14 fort, um einen Eingriff in Gelenkwellen 15 zu
ermdglichen, die ein Drehmoment vom Getriebeblock 9 tGibertragen. Die Gelenkwellen 15 sind teleskopartig langenver-
anderlich ausgebildet, um eine Bewegung des Kupplungsstanders 11 zur Umformstation1 hin und von dieser weg nicht
zu behindern.

[0024] Die oben erwahnte Bewegung des Kupplungsstanders 11 erfolgt mittels eines doppelt wirkenden Pneumatik-
zylinders 16, der am Kupplungssténder 11 angreift und ihn entlang einer Gleitschiene 17 von der Umformstation 1 weg
bzw. zu dieser hin bewegt. Wenn der Kupplungsstander 11 von der Umformstation 1 wegbewegt wird, fihrt dies zu
einem Abkuppeln der Kupplungsgegenstiicke 12 von den Kupplungselementen 13, wie dies in Figur 2 dargestellt ist.
[0025] Wie Figur 2 zeigt, ist hier jedoch nicht nur der Kupplungsstander 11 zum Getriebeblock 9 hin verfahren worden,
um die Antriebswellen 2, 3 vom Getriebeblock 9 abzukuppeln, sondern gleichzeitig wurden die beiden Kupplungsge-
genstlicke 12 im Kupplungsstander 11 vertikal nach unten bzw. nach oben verschoben. Dies wurde bewirkt mittels
zweier weiterer Pneumatikzylinder, die einen Vertikal-Antrieb 18 bilden. Dies ermdglicht nicht nur eine Hohenverstellung
der Kupplungsgegenstiicke 12, um diese auf etwa veréanderte Hoheneinstellungen der Antriebswellen 2, 3 einzustellen,
sondern es ist ebenfalls méglich, durch Verfahren eines der beiden Kupplungsgegenstiicke 12 in eine solche Extrem-
position, wie sie in Figur 2 dargestelltist, dieses Kupplungsgegenstiick von der zugehdrigen Arbeitswelle 2, 3 abgekuppelt
zu halten, obwohl die andere Arbeitswelle eingekuppelt ist. Eine solche Verfahrensweise ist in den Figuren 3 und 4
dargestellt, wobei in Figur 3 die untere Arbeitswelle 3 und in Figur 4 die obere Arbeitswelle 2 antriebslos geschaltet sind.
[0026] Der Vertikal-Antrieb 18 des in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Ausflihrungsbeispiels ist im Ubrigen dazu
geeignet, kleine oszillierende Auf- und Abbewegungen der Kupplungsgegenstiicke 12 zu erzeugen, so dass sowohl das
Ankuppeln als auch das Abkuppeln der Kupplungsgegenstiicke 12 von den Kupplungselementen 13 der Antriebswellen
2, 3 wie oben beschrieben erleichtert wird. Die Grobjustierung der Héhe der beiden Kupplungsgegenstiicke 12 auf die
vertikale Position der Kupplungselemente 13 der beiden Antriebswellen 2 und 3 erfolgt im Ubrigen dadurch, dass vor
dem Ankuppeln der Umformstation 1 beide Kupplungsgegenstlicke 12 mittels des Vertikal-Antriebs 18 in die in Figur 2
dargestellte Extrempositionen gefahren werden. Eine erste Bewegung des Kupplungsstanders 11 zur Umformstation 1
hin verfahrt diesen in eine in den Figuren nicht ndher dargestellte Zwischenposition. In dieser Zwischenposition werden
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die Kupplungsgegenstiicke 12 vom Vertikal-Antrieb 18 zueinander hin verfahren, bis jeweils ein Arm 19 oberhalb bzw.
unterhalb des jeweiligen Kupplungsgegenstiicks 12 am Kupplungselement 13 der jeweiligen Arbeitswelle 2 bzw. 3
anschlagt - was in Figur 1 gut zu erkennen ist. Damit sind die Kupplungsgegenstiicke 12 und die Kupplungselemente
13 vertikal in etwa in Flucht, so dass die Einrlickbewegung des Kupplungsstanders 11 zur Umformstation 1 hin fortgesetzt
werden kann. Unterstiutzt durch die oszillierende Bewegung des Vertikal-Antriebs 18, riicken dann die Kupplungsge-
gensticke 12 in die Kupplungselemente 13 der Arbeitswellen 2 bzw. 3 ein, und es ergibt sich ein angekuppelter Zustand,
wie er in Figur 1 dargestellt ist.

[0027] Figur5 zeigt eine den vorangehenden Figuren entsprechende Darstellung eines anderen Ausfiihrungsbeispiels
einer erfindungsgemaf ausgestalteten Profiliermaschine; es handelt sich also wiederum um einen schematischen Quer-
schnitt mit einer Umformstation 1, die eine obere Arbeitswelle 2 und eine untere Arbeitswelle 3 zur Aufnahme von (hier
wiederum nicht dargestellten) Rollumformwerkzeugen zum Umformen eines hier beispielhaft angedeuteten Profils 26
enthalt. Die beiden Arbeitswellen 2, 3 sind auch hier in einem Gerlst 4 gelagert, wobei die obere Arbeitswelle 2 auf und
ab verstellt werden kann. Dies erfolgt mittels einer Hohenverstellung 8, die iber Schneckengetriebe oder &hnliches mit
Lagerhulsen 27 der oberen Arbeitswelle 2 verbunden ist. Auch hier steht das Gertst 4 auf einer Schnellwechselplatte
5, die Idsbar an einem Maschinengestell 7 befestigt ist.

[0028] Was das in Figur 5 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel vom Ausfiihrungsbeispiel der vorangehenden Figuren im
Wesentlichen unterscheidet, ist der Kupplungsstander 11, der hier nicht mehr mittels eines pneumatischen Antriebs
zum GerUst 4 hin und von diesem weg bewegt wird, sondern mittels eines Servomotors 29, der den Kupplungsstander
11 Uber eine Spindel 20 auf Gleitstlicken 21 entlang einer Gleitschiene 17 in jede gewlinschte Position verschieben
kann. Als Uberlastschutz sind die Kupplungsgegenstiicke 12 des Kupplungsstinders 11 dieses Ausfiihrungsbeispiels
in herkdmmlicher Weise mittels Federelementen 22 angefedert, so dass sie nachgeben kénnen, wenn der Kupplungs-
stédnder 11 an das Gerlst 4 herangefahren wird und ein Versatz zwischen den Kupplungsgegenstiicken 12 und den
Kupplungselementen 13 der Arbeitswellen 2, 3 in Drehrichtung besteht, so dass diese nicht unmittelbar ineinander
eingreifen kénnen.

[0029] Der in Figur 5 dargestellte Kupplungsstander 11 tragt einen Verstellantrieb 23, der beim Ankuppeln in Eingriff
mit der Héhenverstellung 8 kommt und mittels dessen die obere Arbeitswellen 2 in ihrer Héhenposition exakt verstellt
werden kann. Diese HOhenverstellung wird demnach von dem als Manipulator ausgebildeten Kupplungsstander 11
bewirkt.

[0030] Zur Verwirklichung einer weiteren Manipulator-Eigenschaft tragen der Kupplungsstéander 11 dieses Ausflh-
rungsbeispiels einerseits und das Gerlst 4 andererseits sich einander entsprechende Elemente einer Kegelverbindung
24, die es dem Kupplungsstander 11 im angekuppeltem Zustand ermdglicht, das Geriist 4 entlang einer Flachfiihrung
25in der Schnellwechselplatte 5 seitlich, quer zur Bewegungsrichtung des Profils 26, zu verschieben, und zwar vermittels
des Servomotors 29. Da sich der Kupplungsstander 11 und das Gerust 4 gemeinsam verschieben, bleibt die Umform-
station 1 wahrenddessen im angekuppelten Zustand.

[0031] Figur 5 stellt lediglich schematisch die Ausbildung eines Kupplungsstanders 11 als Manipulator zum Verstellen
der H6henpositionen der Arbeitswellen 2, 3 der Umformstation 1 und zum seitlichen Verstellen des Gertists 4 dar. Hierbei
sind einerseits viele Elemente mit dem Ausflihrungsbeispiel nach den Figuren 1 bis 4 identisch und jeweils mitidentischen
Bezugszeichen versehen, wie insbesondere die Verstelleinrichtung 18 fir die Hohenposition der Kupplungsgegenstiicke
12 im Kupplungsstander 11, die Anbindung des Kupplungssténders 11 an das Antriebssystem 9 mittels Gelenkwellen
15, und andererseits viele Elemente weggelassen, wie insbesondere Verstellantriebe zum axialen Verstellen der Roll-
umformwerkzeuge (falls vorgesehen) und zum Verstellen von Seitenrollen sowie insbesondere Messeinrichtungen zum
exakten Erfassen der Positionen der Rollumformwerkzeuge, die nach einer bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung im Kupplungsstander 11 integriert sein kdnnen.

[0032] In Figur 6 ist - wiederum schematisch - eine Draufsicht auf die Anordnung aus Figur 5 dargestellt, um die
seitliche Verschiebbarkeit der kompletten Gerlste 4 mittels der Kupplungsstander 11 zu verdeutlichen. Die Darstellung
umfasst insgesamt vier Umformstationen (a), (b), (¢) und (d). Deren Geruste 4 sind in Flachfihrungen 25 seitlich ver-
schiebbar gelagert, und zwar hier senkrecht zur Bewegungsrichtung des Profils 26, welches in Figur 6 lediglich gestrichelt
symbolisiert ist. Die Flachfiihrungen 25 sind in die Schnellwechselplatte 5 eingebracht, die auf dem Maschinengestell
7 |6sbar befestigt ist.

[0033] Die Gestelle 4 der Umformstationen a, b, ¢ und d sind wie erwahnt lediglich schematisch dargestellt, wobei
insbesondere die auf den Arbeitswellen 2, 3 sitzenden Rollumformwerkzeuge der besseren Ubersichtlichkeit halber
weggelassen worden sind. Im Gestell 4 der Umformstation a sind Rollumformwerkzeuge gelagert, die lediglich auf den
in Bewegungsrichtung rechts liegenden Bereich des Profils 26 einwirken, wahrend in den Gestellen 4 der Umformsta-
tionen b, c und d Rollumformwerkzeuge gelagert sind, die im Wesentlichen auf den links angeordneten Bereich des
Profils 26 einwirken. Dadurch, dass wie dargestellt die Umformstation a in Bewegungsrichtung des Profils 26 nach links
verschobenist, wahrend die Gestelle 4 der Umformstationen b, cund d nach rechts verschoben sind, ergibt sich insgesamt
eine Umformstrecke fiir schmale Profile 26. Durch ein Verfahren der Umformstationen b, ¢ und d nach links bzw. durch
ein gegenlaufiges Verfahren der Umformstation a einerseits sowie b, ¢ und d andererseits kann der Umformbereich
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verbreitert werden. Dieses seitliche Verfahren der Geriste 4 wird durch die jeweiligen Kupplungsstédnder 11 bewirkt,
die vermittels der einzeln ansteuerbaren Stellmotoren 29 reproduzierbar in jede seitliche Stellung gefahren werden
kénnen.

[0034] Auf diese Art und Weise kdnnen die Umformstationen a, b, ¢ und d nicht nur zwischen zwei Produktionen
verstellt werden, um die Breite des Umformbereichs an das zu fertigende Profil 26 anzupassen, sondern es ist vorteil-
hafterweise auch mdglich, diese Breite wahrend der laufenden Produktion zu variieren, um ein Profil mit in La&ngsrichtung
variierender Breite herzustellen.

[0035] Der Vollstandigkeit halber sei an dieser Stelle angemerkt, dass sowohl die Gleitschiene 17 fiir den Kupplungs-
stédnder 11 als auch die Flachfihrung 25 fiir das Gerist 4 im Rahmen der vorliegenden Erfindung anders ausgefihrt
werden kénnen, beispielsweise als Kugel- oder Rollenfiihrungen.

[0036] Des weiteren kann in Abweichung zum vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung vorgesehen sein, die Geriiste durch die jeweils zugeordneten Kupplungsstander nicht nur als Ganzes, in sich
unverandert, seitlich zu verschieben, sondern jeweils nur Teile davon, so dass sich die Gerustbreite mittels der als
Manipulatoren ausgestalteten Kupplungsstander leicht und reproduzierbar verandern lasst. Beispielsweise kénnte der
in Figur 5 links angeordnete Stander des GerUsts 4 vom Kupplungsstander 11 verschoben werden, wahrend der in Figur
5 rechts dargestellte Stander des Gerists 4 unverandert bleibt.

Patentanspriiche

1. Profiliermaschine zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels
einer Mehrzahl von Rollumformwerkzeugen,

- wobei zumindest ein Teil der Rollumformwerkzeuge zu mehreren, in Arbeitsrichtung hintereinander angeord-
neten Werkzeuggruppen zusammengefasst ist, die jeweils in einem Gerist (4) gehalten sind und mit diesem
jeweils eine Umformstation (1) bilden,

- wobei zumindest ein Teil der in einer Umformstation (1) angeordneten Rollumformwerkzeuge auf im Gertist
(4) gelagerten oberen (2) und unteren Arbeitswellen (3) sitzt, die mit seitlich aus dem GerUst (4) herausfiihrenden
Kupplungselementen (13) versehen sind,

- wobei neben den Gertisten (4) Kupplungsstander (11) angeordnet sind, die einerseits Kupplungsgegenstticke
(12) zu den Kupplungselemente (13) der Arbeitswellen (2, 3) und andererseits Anschlisse (14) fir ein Antriebs-
system (9, 15) der Profiliermaschine aufweisen, um ein Drehmoment vom Antriebssystem (9, 15) auf die Ar-
beitswellen (2, 3) zu Gbertragen,

- und wobei die Kupplungssténder (11) mittels Verschiebevorrichtungen (16, 19, 20) zu den Gerlsten (4) hin
und von diesen weg bewegbar sind, um die Arbeitswellen (2, 3) vom Antriebssystem (9, 15) abzukuppeln oder
an dieses anzukuppeln,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungssténder (11) als Manipulatoren ausgebildet sind.

2. Profiliermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplungsstander (11) mit ersten Verstellantrieben (23) zum Verstellen der oberen und/oder unteren
Arbeitswellen (2, 3) in einer im Wesentlichen quer zu deren Achsen verlaufenden Richtung versehen sind.

3. Profiliermaschine nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplungsstander (11) mit zweiten Verstellantrieben zum axialen Verstellen der auf den oberen und/oder
unteren Arbeitswellen (2, 3) sitzenden Rollumformwerkzeuge versehen sind.

4. Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplungsstander (11) mit dritten Verstellantrieben zum Verstellen von den Gerusten (4) der Umformsta-
tionen (1) zugeordneten Seitenrollen versehen sind.

5. Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplungsstander (11) mit vierten Verstellantrieben (19, 20) zum seitlichen Verstellen der Gerlste (4)
oder von Teilen der Geruste (4) versehen sind.
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Profiliermaschine nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verschiebevorrichtungen (16, 19, 20) zum Bewegen der Kupplungsstander (11) zu den Geristen (4) hin
und von diesen weg gleichzeitig die vierten Verstellantriebe zum seitlichen Verstellen der Geriste (4) sind.

Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungsstander (11) mit Vertikal-Antriebsvorrichtungen (18) zur Héhenveranderung der Kupplungsge-
genstlicke (12) versehen sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vertikal-Antriebsvorrichtungen (18) zum Ausfiihren einer oszillierenden Auf- und Abbewegung der Kupp-
lungsgegenstiicke (12) geeignet sind.

Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungsstander (11) mit Messeinrichtungen zum Erfassen der Positionen der oberen und/oder unteren
Arbeitswellen (2, 3), der Rollumformwerkzeuge, der Seitenrollen und/oder der Geruste (4) versehen sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gerliste (4) oder sonstigen Elemente der Umformstationen (1) mit von den Messeinrichtungen erfassbaren
Codierungen versehen sind.

Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschiebevorrichtungen (16, 19, 20) zum Bewegen der Kupplungsstander (11) zu den Geristen (4) hin
und von diesen weg einzeln ansteuerbar sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschiebevorrichtungen pneumatische Antriebe (16) sind.

Profiliermaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschiebevorrichtungen Servomotoren (19) sind.

Verfahren zum Langs-Umformen eines Metallbandes oder Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr mittels einer
Profiliermaschine nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei eine axiale und/oder vertikale Verstellung
der Rollformwerkzeuge und/oder von Seitenrollen und/oder eine seitliche Verstellung der Gerlste (4) oder von
Teilen der Geruste (4) mittels der Kupplungssténder (11) vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kupplungsstander (11) einer vom Antriebssystem (9, 15) abzukuppelnden Umformstation (1) zunachst
deren obere Arbeitswelle (2) vertikal nach oben verstellt und/oder deren untere Arbeitswelle (3) vertikal nach unten
verstellt, und dann erst vom Gerist (4) weg bewegt wird, um den Abkuppelvorgang durchzufiihren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kupplungsstander (11) einer an das Antriebssystem (9, 15) anzukuppelnden Umformstation (1) mindestens
eines der Kupplungsgegenstiicke (12) oszillierend auf- und abbewegt, wahrend er zum Gertist (4) hin bewegt wird,
um den Ankuppelvorgang durchzufihren.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kupplungssténder (11) einer Umformstation (1), bei der eine einzelne Arbeitswelle (2) vom Antriebssystem
(9, 15) abgekuppelt werden soll, das Kupplungsgegenstlick (12) der abzukuppelnden Arbeitswelle (2) aus der axialen
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Flucht mit dieser Arbeitswelle (2) herausbewegt, wahrend die gesamte Umformstation (1) abgekuppelt ist, und sich
dann zum Gerlst (4) hinbewegt, um den Ankuppelvorgang durchzufihren.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 14 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungsstander (11) einzeln zu ihren jeweils zugeordneten Geriisten (4) hin bewegt werden kénnen,
um die Umformstationen (1) sukzessive, entsprechend dem Rustfortschritt einer einzurichtenden oder umzuristen-
den Profiliermaschine, an das Antriebssystem (9, 15) anzukuppeln.
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