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Blechbandes

(57)  Rollumformstation (1) zur Umformung von
Blech oder Blechband (3), mit einer fir das Blech oder
Blechband (3) vorgesehenen Vorschubrichtung (Z), um-
fassend mindestens ein erstes Gerust (13) mit einem er-
sten Rollensatz (11), wobei der Rollensatz mindestens
eine erste Rolle (111) mit einer Rotationsachse (4) und
eine zweite Rolle (112) mit einer Rotationsachse (4) um-
fasst, wobei die Rollen (111, 112) zwischen sich einen
Rollumformbereich (5) ausbilden, ein zweites Gerist
(14) mit einem zweiten Rollensatz (12), wobei der Rol-

Fig. 1

Rollumformstation, Profilieranlage und Verfahren zur Umformung eines Bleches oder

lensatz mindestens eine erste Rolle (121) mit einer Ro-
tationsachse (4) und eine zweite Rolle (122) mit einer
Rotationsachse (4) umfasst, wobei die Rollen (121, 122)
zwischen sich einen Rollumformbereich (5) ausbilden,
wobei mindestens ein Gerust (13, 14), vorzugsweise das
erste Gerist (13) und das zweite Gerist (14), bewegbar,
insbesondere verschiebbar, in der Rollumformstation (1)
aufgenommen sind. Ferner betrifft die Erfindung eine
Profilieranlage mit mindestens einer erfindungsgema-
Ren Rollumformstation und ein Verfahren zur Umfor-
mung eines Bleches oder Blechbandes (3) in ein Profil.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Rollum-
formstation gemalR dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
eine Profilieranlage gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 7 sowie ein Verfahren zur Umformung eines Ble-
ches oder Blechbandes gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 10.

[0002] Rollumformstationen bzw. Profilieranlagen sind
hinreichend bekannt. Eine Kategorie von Rollumformsta-
tionen bzw. Profilieranlagen zeichnet sich insbesondere
dadurch aus, dass die Rollensatze, die zur Umformung
des Blechbandes genutzt werden, auf fest voreingestell-
ten, wahrend des Umformvorgangs nicht beweglichen
Gerusten montiert sind. Der Aufbau einer derartigen Roll-
umformstation gestaltet sich in der Regel wie folgt. Eine
Rollumformstation weist ein erstes Gerist und ein zwei-
tes Gerust auf. Die Geruste werden tber eine Oberwelle
und eine Unterwelle miteinander verbunden. Die Ober-
welle und die Unterwelle dienen zur Aufnahme der zur
Umformung benétigten Rollen. Mindestens zwei Rollen
bilden einen Rollensatz. Erganzt werden diese je nach
Profilform durch so genannte Seitenrollen. Derartige
Rollumformstationen werden, ggf. zusammen mit weite-
ren Stationen mit unterschiedlichen Funktionen, zu einer
Profilieranlage zusammengefasst. Mit einer derartigen
Profilieranlage lasst sich Blechband zu Profilen mit in
Langsrichtung konstanten Profilquerschnitten umfor-
men.

[0003] Bekannt sind ebenfalls Rollumformstationen
bzw. Profilieranlagen bei denen die Gerilststander nicht
mit durchgehenden Wellen verbunden sind, sondern nur
sogenannte fliegende Wellen aufweisen, auf denen die
Rollen montiert sind. Die beiden Geriststadnder sind dann
im Rahmen eines Ristvorganges manuell oder automa-
tisch voneinander weg oder aufeinander zu bewegbar,
um breitere oder schmalere Profile mit einem kontinuier-
lichen Querschnitt zu produzieren. Nachteilig an den
oben skizzierten Rollumformstationen bzw. Profilieran-
lagenistjedoch, dass sie nur zur Herstellung von Profilen
geeignet sind, bei denen der Profilquerschnitt Uber die
gesamte Profillange konstant bleibt.

[0004] Hier setzt die vorliegende Erfindung an und
macht es sich zur Aufgabe, eine verbesserte Rollum-
formstation bereitzustellen, insbesondere eine Rollum-
formstation bereitzustellen, mit der Profile hergestellt
werden kénnen, die einen in Langsrichtung variierenden
Profilquerschnitt aufweisen.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Rollumformstation mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 1 gel6st. Dadurch, dass minde-
stens ein GerUst, vorzugsweise das erste Gerist und
das zweite Gerlst, wahrend des Rollumformens beweg-
bar, insbesondere verschiebbar, in der Rollumformstati-
on aufgenommen ist, kdnnen Profile mitin Langsrichtung
variablem Querschnitt hergestellt werden. Die Geruste
kénnen insbesondere wahrend des Profilierprozesses
verfahren werden, so dass ein Profil mit verandertem
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Querschnitt hergestellt werden kann.

[0006] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich insbesondere durch die Merkmale der
Unteranspriiche. Die Merkmale der Unteranspriiche
kénnen grundséatzlich beliebig miteinander kombiniert
werden.

[0007] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Rollumformstation kann beispielsweise
vorgesehen sein, dass mindestens ein Gerist, vorzugs-
weise das erste Gerlst und das zweite GerUst, quer zur
Vorschubrichtung verschiebbar sind. Die Verschiebbar-
keit quer zur Vorschubrichtung eignet sich besonders zur
Herstellung von Profilen, deren Profilquerschnitt in
Langsrichtung variieren soll.

[0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Rollumformstation kann vorge-
sehen sein, dass mindestens eine Rolle eines Rollensat-
zes, insbesondere die erste Rolle und die zweite Rolle
eines Rollensatzes, senkrecht zu ihrer Rotationsachse
bewegbar, insbesondere verschiebbar, mit dem Gerust
verbunden ist. Durch diese MaRnahme kann die Rollum-
formstation einerseits auf unterschiedliche Bleche ein-
gestellt werden, die sich durch ihre Blechdicke unter-
scheiden. Andererseits kann die Rollumformstation auch
wahrend des Rollumformens auf kontinuierlich andernde
Blechdicken eingestellt werden, insbesondere auf Ble-
che, die in Langsrichtung unterschiedliche Blechdicken
aufweist.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemafien Rollumformstation kann vorge-
sehen sein, dass mindestens ein Rollensatz, insbeson-
dere der erste Rollensatz und der zweite Rollensatz,
senkrecht zur Rotationsachse mindestens einer Rolle
bewegbar, insbesondere verschiebbar, mit dem Gerust
verbunden ist. Auch diese MalRnahme tragt dazu bei,
dass eine moglichst grof3e Vielfalt von Profilen mit in
Langsrichtung variablem Querschnitt hergestellt werden
kénnen.

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemafien Rollumformstation kann vorge-
sehen sein, dass mindestens ein Rollensatz, insbeson-
dere der erste Rollensatz und der zweite Rollensatz, um
eine Schwenkachse schwenkbar mit dem GerUst ver-
bunden ist. Durch diese Malnahme kann insbesondere
erreicht werden, dass die Rotationsachse zumindest ei-
ner der formgebenden Rollen je Gerist im 90° Winkel
zur jeweiligen Winkelhalbierenden der in dieser Rollum-
formstation angestrebten Profilform bzw. des zu profilie-
renden Umformwinkels ausgerichtet sein kann. Die Aus-
richtung erfolgt vorzugsweise wahrend des Betriebes der
Rollumformstation. Durch diese MaRnahme kann eine
Kollision der mit der Profilwange der zu profilierenden
Kurve vermieden werden. Durch die Mdglichkeit des
Schwenkens besteht die zusatzliche Moglichkeit, die
Rollen fir unterschiedliche Profilanwendungen einzuset-
zen, indem die Rollen fur das jeweilige Profil anders ge-
schwenkt werden.

[0011] Indiesem Zusammenhang kann vorzugsweise
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vorgesehen sein, dass die Schwenkachse parallel zur
Vorschubrichtung ausgerichtet ist.

[0012] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung liegt darin, eine verbesserte Profilieranlage vorzu-
schlagen, insbesondere eine Profilieranlage vorzuschla-
gen, mit der Profile hergestellt werden kénnen, die einen
in Langsrichtung variierenden Querschnitt aufweisen.
[0013] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Profilieranlage mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruchs 7 gel6st. Dadurch, dass es sich um eine
Rollumformstation gemaR mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6 handelt, kdnnen Profile mit in Langsrich-
tung variablem Querschnitt hergestellt werden.

[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemalien Profilieranlage ergeben sich insbeson-
dere durch die Merkmale der Unteranspriiche. Die Merk-
male der Unteranspriiche kdnnen grundsatzlich beliebig
miteinander kombiniert werden.

[0015] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalien Profilieranlage kann vorgesehen sein,
dass die Profilieranlage eine Messeinrichtung zur Be-
stimmung der Blechdicke, eine Messeinrichtung zur Be-
stimmung der linken Blechbreite bezogen auf eine theo-
retische Mittelachse der Profilieranlage, eine Messein-
richtung zur Bestimmung der rechten Blechbreite bezo-
gen auf eine theoretische Mittelachse der Profilieranlage
und/oder eine Messeinrichtung zur Bestimmung des Vor-
schubes des Blechbandes umfasst. Die Messdaten kon-
nen dazu genutzt werden, das erforderliche Verfahren
der einzelnen Geruste in Querrichtung zu errechnen und
den entsprechenden Antrieben die Ansteuerung zu ge-
ben.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung kann vorgesehen sein, dass eine oder
mehrere Rollen ohne Antrieb arbeiten kbnnen, um un-
nétige Reibung aufgrund der Querschnittsveréanderung
zuvermeiden. Sowohl alle Rollen eines Gerustes kdnnen
angetrieben sein, als auch nur manche oder auch gar
keine. Grundsatzlich treten beim Umformen Reibungen
zwischen den Rollen und dem Blech auf. Diese Reibung
ist an manchen Rollumformstationen gréRRer, wenn der
Umformgrad ein anderer ist oder wenn der zu fiihrende
Schenkel des Bleches in einem anderen Winkel steht
oder der Umformweg langer ist. Durch die Reibung ent-
steht Warme im Blech, wodurch teils ungewlinschte Ef-
fekte (Verzug) auftreten. In solchen Fallen trennt man
einzelne Rollen vom Antrieb, damit diese nur noch vom
Blech mit getrieben werden, wodurch sich die Reibung
verringert. Dies ist jedoch nur zu einem gewissen Grad
moglich, weil die Gefahr des Bandstopps wegen zu we-
nig Vortriebskraft besteht.

[0017] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung liegt darin, ein Verfahren zur Umformung eines Ble-
ches oder Blechbandes in ein Profil mit einer Profilum-
formstation vorzuschlagen, mit dem Profile hergestellt
werden kénnen, die in Langsrichtung einen variablen
Querschnitt aufweisen.

[0018] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
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gelost, dass die Position des ersten Gerustes in Bezug
auf das zweite Gerlist wahrend der Blechumformung ver-
andert wird.

[0019] Weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens ergeben sich insbesondere
aus den Merkmalen der Unteranspriiche. Die Merkmale
der Unteranspriiche kénnen grundsatzlich beliebig mit-
einander kombiniert werden.

[0020] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann vorgesehen sein, dass
das Gerust quer zur Vorschubrichtung verfahren wird.
Die Verschiebbarkeit quer zur Vorschubrichtung eignet
sich besonders zur Herstellung von Profilen, deren Pro-
filqguerschnitt in Langsrichtung variieren soll.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass die erste Rolle eines Rollensatzes wahrend
der Blechumformung gegenuber der zweiten Rolle, ins-
besonderein einer Richtung senkrechtzur Rotationsach-
se, verfahren wird. Durch diese MaRnahme kénnen un-
terschiedliche Blechdicken mit dem gleichen Rollensatz
profiliert werden.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass mindestens ein Rollensatz wahrend der Ble-
chumformung, insbesondere in Richtung senkrecht zur
Rotationsachse seiner Rollen, verfahren wird. Auch die-
se MalRnahme tragt dazu bei, dass eine moglichst groRe
Vielfalt von Profilen mitin Langsrichtung variablem Quer-
schnitt hergestellt werden kdnnen.

[0023] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass mindestens ein Rollensatz wahrend der Ble-
chumformung derart ausgerichtet wird, dass die Rotati-
onsachse zumindest einer der formgebenden Rollen je
Gerust in einem 90° Winkel zu der jeweiligen Winkelhal-
bierenden der in dieser Rollumformstation angestrebten
Profilform ausgerichtetist. Durch diese Malnahme kann
insbesondere gewahrleistet werden, dass das Gerist
wahrend des Rollumformens nicht geschwenkt werden
muss. Die Reibung zwischen Rolle und Blech kann re-
duziert werden. Der Rollensatz liegt vorteilhafterweise
formschlissig an dem Profil an.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass die Blechdicke, die linke Blechbreite bezogen
auf eine Mittelachse der Profilieranlage, die rechte Blech-
breite bezogen auf eine Mittelachse der Profilieranlage
und/oder der Vorschub des Bleches bestimmt wird. Die
Messdaten werden vorteilhafterweise dazu genutzt, um
das erforderliche Verfahren der einzelnen Geriiste in
Querrichtung zu errechnen und den entsprechenden An-
trieben (nicht dargestellt) die Ansteuerung zu geben.
[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung werden deutlich anhand der nachfolgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Abbildungen.
Darin zeigen



Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1a

2a

3a

10

11

12

13

5 EP 2 604 354 A1 6

eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemaRen Rollumformstation;

eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemaRen Rollumformstation mit einem An-
stellwinkel von etwa 10°;

eine zweite Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Rollumformstation;

eine zweite Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Rollumformstation mit einem
Anstellwinkel von etwa 10°;

eine dritte Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemaRen Rollumformstation mit einem ersten
Position im Hinblick auf den Schwenkwinkel
R (incl. Detail Schwenkachse);

eine dritte Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemaRen Rollumformstation mit einem zwei-
ten Position im Hinblick auf den Schwenkwin-
kel B;

beispielhafte Abschnitte eines Bleches bzw.
Blechbandes vor dem Einlauf in die Profilier-
anlage;

eine Vermessungsstation fur die erfindungs-
gemale Profilieranlage;

eine schematische Darstellung von Messlini-
en zur Bestimmung von Form und Lage des
Blechbandes;

eine erfindungsgemafe Profilieranlage in ei-
ner Draufsicht;

eine Detaildarstellung einer erfindungsgema-
Ren Profilieranlage;

eine erfindungsgemafe Profilieranlage in ei-
ner seitlichen Ansicht und einer Draufsicht;

beispielhafte Profilform, die mit der erfin-
dungsgemalen Rollumformstation bzw. Pro-
filieranlage herstellbar ist;

beispielhafte Profilform, die mit der erfin-
dungsgemalen Rollumformstation bzw. Pro-
filieranlage herstellbar ist;

beispielhafte Profilform, die mit der erfin-
dungsgemalen Rollumformstation bzw. Pro-
filieranlage herstellbar ist;

beispielhafte Profilform, die mit der erfin-
dungsgemalen Rollumformstation bzw. Pro-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

filieranlage herstellbar ist.

[0026] Folgende Bezugszeichen werden in den Abbil-
dungen verwendet:

Rollumformstation
Profilieranlage
Blech / Blechband
Rotationsachse
Rollumformbereich
Schwenkachse
Kreisbahn
Winkelhalbierende

O~NO O~ WN -

Anstellwinkel
Schwenkwinkel

Q

=

11 erster Rollensatz
12 zweiter Rollensatz
13  erstes Gerlst

14 zweites Gerist

15  Halterung

21 Stander
22  Vermessungsstation
23  Mittelachse

ML1-MLn  Messlinie 1 bis n

111 erste Rolle

112 zweite Rolle

121  erste Rolle

122  zweite Rolle

221  erste Messeinrichtung (Blechdicke)

222  zweite Messeinrichtung (linke Blechbreite)

223  dritte Messeinrichtung (rechte Blechbreite)
[0027] Zurbesseren Orientierung soll nachfolgend von

einem kartesischen Koordinatensystem, umfassend ei-
ne X-, eine Y- und eine Z-Achse, ausgegangen werden.
[0028] Mit einer erfindungsgemafen Rollumformstati-
on 1 bzw. Profilieranlage 2 kann ein in der Regel flaches
Blech bzw. Blechband - nachfolgend der Einfachheit als
Blech 3 bezeichnet - in ein Profil mit einem von der fla-
chen Form abweichenden Querschnitt - nachfolgend
Profil - umgeformt werden.

[0029] Eine erfindungsgemale Rollumformstation 1
umfasstim Wesentlichen ein erstes Gerlist 13 mit einem
ersten Rollensatz 11 und ein zweites Gerlst 14 miteinem
zweiten Rollensatz 12. Dererste Rollensatz 11 weist min-
destens eine erste Rolle 111 und eine zweite Rolle 112
auf. Der zweite Rollensatz 12 weist ebenfalls mindestens
eine erste Rolle 121 und eine zweite Rolle 122 auf. Die
Rollen 111, 112 bzw. 121, 122 sind mindestens drehbar,
vorzugsweise mittels geeigneter Lager, mit dem jeweili-
gen Gerlst 13 bzw. 14 verbunden. Die Rollen 111, 112



7 EP 2 604 354 A1 8

bzw. 121, 122 kénnen auch mittels eines Antriebes (nicht
dargestellt) angetrieben sein. Die Rollen 111, 112 bzw.
121, 122 weisen jeweils eine Rotationsachse 4 auf. Die
Rollen111,112bzw. 121, 122 bilden zwischen sich einen
Rollumformbereich 5 aus, in dem eine Umformung des
Bleches 3 stattfinden kann. Das Blech 3 passiert die Roll-
umformstation 1 in einer vorbestimmten Vorschubrich-
tung Z. Zur Orientierung in dem kartesischen Koordina-
tensystem wird davon ausgegangen, dass dies der
Z-Richtung entspricht.

[0030] Die erfindungsgeméafie Rollumformstation um-
fasst ferner eine Halterung 15 zur Aufnahme des ersten
Gerustes 13 und des zweiten Geriistes 14. Die Halterung
15 kann Teil einer Profilieranlage 2 sein, worauf weiter
unten noch naher eingegangen werden wird.

[0031] Das erste Gerlst 13 und/oder das zweite Ge-
rist 14 sind bewegbar, insbesondere verschiebbar, auf
der Halterung 15 aufgenommen, dergestalt, dass der Ab-
stand zwischen den Gertisten 13, 14 wahrend des Roll-
umformens verandert werden kann. Die Bewegbarkeit
des bzw. der Geruste 13, 14 kann grundsatzlich in allen
Richtungen des kartesischen Koordinatensystems ge-
geben sein, vorzugsweise jedoch in X-Richtung, dem-
nach quer zur Vorschubrichtung des Bleches 3. Soweit
die beiden Geriste 13, 14 einer erfindungsgemalen
Rollumformstation 1 gegeniliber angeordnet sind, kén-
nen die beiden Gerlste 13, 14 entsprechend voneinan-
der weg und aufeinander zu bewegt werden. Entspre-
chend kann auch der Abstand bzw. die Position der Rol-
lensatze 11, 12 zueinander durch ein Verfahren der Ge-
riste 13, 14 variiert werden.

[0032] In der Regel umfasst eine Rollenumformstation
1 zwei Geriste 13, 14 mit je einem Rollensatz 11, 12.
Die nachfolgende Beschreibung der Rollumformstation
1 erfolgt zunéchst - aus Griinden der Ubersichtlichkeit -
im Wesentlichen anhand eines Gertiistes 13 bzw. 14 und
eines Rollensatzes 11 bzw. 12. Bei kleineren Profilquer-
schnitten kann es sein, dass die Geriste 13, 14 versetzt
zueinander angeordnet werden missen um entspre-
chend Platz fiir die Umformrollen zu schaffen, da es an-
sonsten zu einer Kollision der Rollen kommen kann. (vgl.
insbesondere Fig. 1 Rolle 111/121)

[0033] Es kann vorgesehen sein, dass mindestens ei-
ne Rolle 111 bzw. 121 eines Rollensatzes 11 bzw. 12
relativ zu einer anderen Rolle 112 bzw. 122 des Rollen-
satzes 11 bzw. 12 bewegt, insbesondere verschoben
werden kann. Vorzugsweise kann die Rolle 111 bzw. 121
senkrecht zu deren Rotationsachse 4 verschoben wer-
den. Die Bewegbarkeit bzw. Verschiebbarkeit der Rollen
kann grundsétzlich in allen Richtungen des kartesischen
Koordinatensystems, vorzugsweise jedoch in XY-Rich-
tung, gegeben sein. Diese MalRnahme dient im Wesent-
lichen der Anpassung an verschiedene Blechdicken.
[0034] Es kann ferner vorgesehen sein, dass minde-
stens ein Rollensatz 11 bzw. 12 relativ zu dem Gerist
13 bzw. 14 bewegt, insbesondere verschoben werden
kann. Vorzugsweise kann der Rollensatz 11 bzw. 12
senkrecht zu den Rotationsachsen 4 der Rollen 111, 112
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bzw. 121, 122 verschoben werden. Die Bewegbarkeit
bzw. Verschiebbarkeit des Rollensatzes kann grundsatz-
lich in allen Richtungen des kartesischen Koordinaten-
systems, vorzugsweise jedoch in XY-Richtung, gegeben
sein.

[0035] Es kann ferner vorgesehen sein, dass minde-
stens ein Rollensatz 11 bzw. 12 relativ zu dem Gertst
13 bzw. 14 geschwenkt werden kann. Als Schwenkachse
6 dient dabei vorzugsweise eine Achse parallel zu der
Vorschubrichtung Z des Bleches 3. In dem hier verwen-
deten kartesischen Koordinatensystem entspricht dies
der Z-Richtung. Die Schwenkachse 6 verlauft vorzugs-
weise durch den Rollumformbereich 5. Insofern kann der
Rollensatz 11 bzw. 12 auf einer Kreis- bzw. Kurvenbahn
7 bewegt werden. Durch diese MafRnahme kann unter
anderem der Schwenkwinkel 3 der Rollen 111, 112 bzw.
121, 122 bzw. des Rollensatzes 11 bzw. 12 verédndert
werden. Es kommt ferner in Betracht, dass mindestens
einer der schwenkbaren Rollensatze auf Umschlag (auf
dem Kopf stehend) montierbar ist, um ein groReres An-
wendungsspektrum abzudecken.

[0036] Mit der hier skizzierten Bewegbarkeit bzw.
Schwenkbarkeit der Gerliste 13, 14, Rollensatze 11, 12
und Rollen 111, 112 bzw. 121, 122 lassen sich komplexe
Bewegungen der Umformwerkzeuge darstellen. Die Be-
wegbarkeit bzw. Schwenkbarkeit wird durch geeignete
Stellmittel (nicht dargestellt), wie beispielsweise Servo-
motoren, gewabhrleistet, auf die hier jedoch nicht ndher
eingegangen werden muss. Die Bewegbarkeit der Ge-
riste, Rollensatze und Rollen kann nicht nur wahrend
des Ristens, sondern ebenfalls wahrend des Umfor-
mens stattfinden.

[0037] Nachfolgend werden einige bevorzugte Aus-
fuhrungsformen von erfindungsgemafen Rollumform-
stationen naher beschrieben.

[0038] In einer ersten Ausflihrungsform gemaR Fig. 1
bzw. Fig. 1aist beispielsweise vorgesehen, dass es sich
bei der ersten Rolle 111 bzw. 121 um eine Seitenrolle
und bei der zweiten Rolle 112 bzw. 122 um eine Zylin-
derrolle handelt. Es ist ferner vorgesehen, dass die erste
Rolle 111 bzw. 121 in XY-Richtung verschiebbar ist. Die
erste Rolle 111 bzw. 121 kann auch unterschiedliche fixe
Anstellwinkel o aufweisen, wie in den Fig. 1 und 1a er-
kennbar ist. Insofern zeigt sich, dass die Rolle 111 bzw.
121 in Fig. 1 einen Anstellwinkel o von etwa 45° und die
Rolle 111 bzw. 121 in Fig. 1a einen Anstellwinkel o von
etwa 10° bezogen auf die X-Achse (Waagerechte) auf-
weist. Darliber hinaus ist vorgesehen, dass mindestens
ein, vorzugsweise beide Geriste 13, 14 in X-Richtung
verfahren werden kénnen.

[0039] In einer zweiten Ausfihrungsform geman Fig.
2 bzw. Fig. 2a ist beispielsweise vorgesehen, dass es
sich beidererstenRolle 111 bzw. 121 um eine Seitenrolle
und bei der zweiten Rolle 112 bzw. 122 ebenfalls um
eine Seitenrolle handelt. Es ist ferner vorgesehen, dass
dieerste Rolle 111 bzw. 121 in XY-Richtung und die zwei-
te Rolle 112 bzw. 122 ebenfalls in XY-Richtung bewegt
werden kann. Ferner konnen die Gerlste 13, 14 in X-
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Richtung bewegtwerden. Die Rollensatze 11, 12 kénnen
auch unterschiedliche fixe Anstellwinkel o aufweisen,
wie in den Fig. 2 und 2a erkennbar ist. Insofern zeigt sich,
dass der Rollensatz 11 bzw. 12 in Fig. 2 einen Anstell-
winkel o von etwa 45° und der Rollensatz 11 bzw. 12 in
Fig. 2a einen Anstellwinkel a von etwa 10° bezogen auf
die X-Achse (Waagerechte) aufweist. Wenngleich hier
fur die Rollensétze jeweils identische Anstellwinkel o. dar-
gestellt sind, kdnnen auch unterschiedliche Anstellwinkel
innerhalb der Rollumformstation vorliegen. Dartber hin-
aus ist vorgesehen, dass mindestens ein, vorzugsweise
beide Geriste 13, 14 in X-Richtung verfahren werden
kénnen.

[0040] In einer dritten Ausflihrungsform gemaf Fig. 3
bzw. Fig. 3a ist beispielsweise vorgesehen, dass es sich
bei der ersten Rolle 111 bzw. 121 um eine Seitenrolle
und bei der zweiten Rolle 112 bzw. 122 ebenfalls um
eine Seitenrolle handelt. Es ist ferner vorgesehen, dass
die erste Rolle 111 bzw. 121 in XY-Richtung und die zwei-
te Rolle 112 bzw. 122 ebenfalls in XY-Richtung bewegt
werden kann. Insofern kann auch der gesamte Rollen-
satz 11 bzw. 12 in XY-Richtung bewegt werden. Ferner
kann mindestens ein, vorzugsweise beide Geriste 13,
14 in X-Richtung bewegt werden. Darliber hinaus ist vor-
gesehen, dass mindestens ein, vorzugsweise beide Rol-
lensatze 11, 12 geschwenkt, insbesondere auf einer
Kreisbahn 7 bewegt werden kénnen. Der Mittelpunkt (=
Schwenkachse 6) dieser Kreisbahn 7 ist vorzugsweise
in dem Rollumformbereich 5 angeordnet. Im Wesentli-
chen bietet die Ausfiihrungsform gemaR Fig. 3 bzw. Fig.
3a dementsprechend die Mdglichkeit, einen Schwenk-
winkel B des Rollensatzes 11 bzw. 12 variabel einzustel-
len bzw. den Rollensatz um einen Winkel 8 zu schwen-
ken. Die variable Einstellung des Schwenkwinkels g kann
wahrend des Ristens erfolgen.

[0041] Eine erfindungsgemale Profilieranlage 2 um-
fasst im Wesentlichen ein geeignetes Standerwerk 21,
sowie mindestens eine erfindungsgemafe Rollumform-
station 1, vorzugsweise eine Anzahl von erfindungsge-
mafen Rollumformstationen 1. Im Wesentlichen sind
mehrere erfindungsgemaRe Rollumformstationen, ggf.
auch Rollumformstationen gemaf dem Stand der Tech-
nik und ggf. weitere Stationen mit ggf. anderen Aufgaben
hintereinander angeordnet. Die Halterung 15 kann aus
dem Stander 21 ausgeformt oder auf dem Sténder an-
gebracht sein. Die Vorschubrichtungen der einzelnen
Rollumformstationen sind im Wesentlichen identisch, so
dass auch die Profilieranlage eine entsprechende Vor-
schubrichtung Z des Bleches 3 aufweist, wahrend das
Blech 3 in der Profilieranlage 2 umgeformt wird. Die Vor-
schubrichtung Z entspricht in der Regel auch einer Mit-
telachse 23 der Anlage oder ist parallel hierzu ausgerich-
tet.

[0042] Als weitere Station kann beispielsweise eine
Vermessungsstation 22 vorgesehen sein. Die Vermes-
sungsstation kann beispielsweise eine erste Messein-
richtung 221 zur Bestimmung der Blechdicke, eine zweite
Messeinrichtung 222 zur Bestimmung der linken Blech-
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breite und eine dritte Messeinrichtung 223 zur Bestim-
mung der rechten Blechbreite (letztere jeweils bezogen
auf eine theoretische Mittelachse der Profilieranlage)
aufweisen. Ferner kann eine Messeinrichtung (nicht dar-
gestellt) zur Bestimmung des Vorschubes des Bleches
3 vorgesehen sein. Alternativ kann der Vorschub Uber
den Antrieb detektiert werden. Die Messdaten werden
dazu genutzt, um das erforderliche Verfahren der einzel-
nen Gerlste 13, 14 in Querrichtung und das Verfahren
der Rollen senkrecht zur Rotationsachse 4 zu errechnen
und den entsprechenden Antrieben (nicht dargestellt) die
Ansteuerung zu geben. Die Vermessungsstation kann
beispielsweise eine oder mehrere erste Messeinrichtun-
gen 221 zur Bestimmung der Blechdicke aufweisen.
[0043] Ferner ist die Profilieranlage 2 mit mindestens
einem Antrieb (nicht dargestellt) zum Vortrieb des um-
zuformenden Bleches 3 ausgestattet. Der Antrieb, bei-
spielsweise ein Elektromotor, ist mit mindestens einer
Rolle 111, 112, 121, 122 einer Rollumformstation gekop-
pelt.

[0044] Es kann eine grundséatzliche Trennung zwi-
schen den zum Vortrieb des Bleches 3 genutzten Rollen
und den zur Umformung genutzten Rollen bestehen. Die
zum Vortrieb genutzten Rollen sind entsprechend mit
dem vorgenannten Antrieb verbunden oder jeweils mit
einem separaten Antrieb ausgestattet. Es sind jedoch
auch alternative Ausgestaltungen denkbar. Rollen, ins-
besondere Rollensatze, die zum Vortrieb des Bleches
genutzt werden, kénnen auch zum Umformen des Ble-
ches genutzt werden, insbesondere solange die Umfor-
mung kontinuierlich in Vorschubrichtung des Bleches er-
folgt. Die zur kontinuierlichen Umformung genutzten Rol-
len, insbesondere Rollensatze, kdnnen angetrieben wer-
den. Der Antrieb der Rollen hat dann in erster Linie die
Aufgabe, einen Stillstand der zur Umformung genutzten
Rollen wahrend des Umformprozesses zu verhindern.
Insofern kann vorgesehen sein, dass die Rollen einer
ersten Rollumformstation alle angetrieben sind, wahrend
Rollen einer nachsten Rollumformstation nicht angetrie-
ben sind. Denkbar ist auch, dass manche Rollen inner-
halb einer Rollumformstation angetrieben bzw. nicht an-
getrieben sind. Grundsatzlich treten beim Umformen
Reibungen zwischen den Rollen und dem Blech auf. Die-
se Reibung ist an manchen Umformstationen gréfRer,
wenn der Umformgrad ein anderer ist oder wenn der zu
fuhrende Schenkel des Bandes in einem anderen Winkel
steht oder langer ist. Durch die Reibung entsteht Warme
im Blech, wodurch teils ungewiinschte Effekte (Verzug)
auftreten. In solchen Fallen trennt man einzelne Rollen
vom Antrieb, damit diese nur noch vom Blech mit getrie-
ben werden, wodurch sich die Reibung verringert. Dies
ist jedoch nur zu einem gewissen Grad mdglich, weil die
Gefahr des Bandstopps wegen zu wenig Vortriebskraft
besteht.

[0045] Weitere Details dervorgeschlagenen Erfindung
ergeben sich aus einer Funktionsbeschreibung der Roll-
umformstation bzw. der Profilieranlage.

[0046] Als Blech 3 kommt sowohl Blech mit einer kon-
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stanten Dicke, als auch mit in L&ngs- und/oder Querrich-
tung unterschiedlicher Dicke in Frage. Das Blech 3 kann
auch in Querrichtung unterschiedliche Abmalie aufwei-
sen.

[0047] Das aus dem Blech 3 umgeformte Profil kann
in Langsrichtung nahezu beliebige Ausgestaltungen auf-
weisen, insbesondere kénnen Profile aus Blech herge-
stellt werden, welche Uber die Langsachse wahlweise
einen kontinuierlichen oder einen kontinuierlich veran-
derbaren bzw. konstanten oder variablen Profilquer-
schnitt aufweisen. Ferner kénnen Profile hergestellt wer-
den, bei denen in Langsrichtung zwar identische Profil-
querschnitte vorgesehen sind. Die Profilquerschnitte lie-
gen jedoch nichtin einer Flucht, sprich sind jeweils rechts
und links bzw. Gber und unter einer gedachten Langs-
achse angeordnet (vgl. beispielsweise Profil gemaR Fig.
10). Letztere kdnnen auch mitin Langsrichtung variablen
Querschnitten hergestellt werden.

[0048] Nachfolgend sind Varianten der Querschnitts-
veranderung darstellt. Die Varianten stellen sich durch
unterschiedliche Materialstdrken und unterschiedliche
Profilabmale, insbesondere Profil-Schenkelmalie, zu-
sammen, insbesondere

- mit einem variablen Profilabmal und einer konstan-
ter Materialdicke,

- mit einem konstanten Profilabmaf und einer varia-
blen Materialdicke,

- miteinem variablen Profilabmal und einer variablen
Materialdicke.

[0049] Dererfindungsgemalen Profilieranlage 2 kann
Blech 3 mit konstanten oder unterschiedlichen Breiten
zugefiihrt werden. Das Blech kann entsprechend der
spater gewtiinschten Profilform vorab bearbeitet werden.
Diese vorausgehende Blechbearbeitung kann beispiels-
weise werkzeuggebunden, insbesondere durch Vorstan-
zen des Bleches, oder frei programmierbar, insbesonde-
re durch Laser- oder Wasserstrahlschneiden, erfolgen.
In Fig. 4 sind beispielhafte Abschnitte eines langlichen
Bleches dargestellt. Die durchgezogenen Linien stellen
die Blechkante dar. Die gestrichelten Linien stellen die
spatere Biegekante dar. Soweit hier ebenfalls ein karte-
sisches Koordinatensystem zu Grunde gelegt wird, weist
das Blech je nach X-Position teilweise konstante, teilwei-
se aber auch unterschiedliche Ausdehnungen in Y-Rich-
tung auf. Wie bereits angedeutet, handelt es sich hier
um Abschnitte eines Blechbandes. Entsprechend kon-
nen die Abschnitte beliebig oft hintereinander angeord-
net sein, selbstverstandlich beschrankt durch die tech-
nischmachbare Lange des Gesamtbandes, welches bei-
spielsweise auf einer Rolle aufgerollt ist.

[0050] Bevor das zugeschnittene Blech in die erste
Rollumformstation bzw. erfindungsgeméafie Rollumform-
station einlauft, wird dieses exakt gefuhrt und/oder posi-
tioniert und/oder kontinuierlich online vermessen. Dies
kann durch die oben bereits beschriebene Vermes-
sungsstation 22 erfolgen. Hier kann die Blechdicke und/

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder die Blechbreite, vorzugsweise bezogen auf eine
theoretische Mittelachse 23 der Profilieranlage und un-
terteilt nach rechter und linker Seite, in kontinuierlichen
Abstdnden gemessen werden. Die Abstande ergeben
sich im Wesentlichen durch die gewahlte Vorschubge-
schwindigkeit bzw. dem sich hieraus ergebenden Vor-
schubweg und durch die gewahlte Taktung der Messung.
Aus dem zuvor skizzierten Abtastverfahren ergeben sich
so genannte Messlinien ML, bis ML, wie sie in Fig. 6
skizziert sind.

[0051] Die erfassten Messdaten, insbesondere Band-
dicke, Bandbreite, vorzugsweise links und rechts der Mit-
telachse 23, sowie Vorschubweg werden je Messlinie
ML, an eine Steuer-/Regeleinrichtung (nicht dargestellt)
geleitet. Hier lauft ein geeignetes Steuer-/Regelpro-
gramm. Das Programm bzw. die Steuer-/Regeleinrich-
tung berechnet aus den Messwerten die exakte Form
und Lage des Bleches in Bezug zu der bzw. den Rollum-
formstationen. Die Daten kénnen zur Herstellung des ge-
wunschten Profilquerschnittes verwendet werden, ins-
besondere dergestalt, dass die Stellantriebe die Geruste
13, 14 auf die am entsprechenden Rollumformbereich 5
erforderliche Position fahren. Die Messstationen ermit-
teln, wo sich das entsprechende halbfertige Profil befin-
det und geben ihre Messdaten an einen Rechner. Dieser
ermittelt nun die entsprechende "real time"-Position der
Gerlste 13, 14 bzw. der Rollensatze 11, 12.

[0052] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung eines Profils aus einem Blech zeichnet sich insbe-
sondere durch folgende Merkmale aus.

[0053] Die formgebenden Rollen je Gerist sind in
Richtung der Winkelhalbierenden abhangig von der ak-
tuellen Materialdicke verstellbar. Diese Anpassung kann
beispielsweise durch die verfahrbaren Rollen 111, 112,
121, 122 gewahrleistet werden.

[0054] Die Rotationsachse zumindest einer der form-
gebenden Rollen je Gerust steht im 90° Winkel zur je-
weiligen Winkelhalbierenden 9 der in dieser Rollumform-
station angestrebten Profilform. Diese Anpassung kann
beispielsweise durch den schwenkbaren Rollensatz in-
dividuell vorgenommen werden.

[0055] Die Geruste vollfihren eine entsprechende
Seitwartsbewegung je Blech bzw. eine oszillierende Be-
wegung zur Verarbeitung eines Blechbandes.

[0056] Die Schwenkbarkeit der Rollensatze dient ins-
besondere der Anpassung an die Mittelsenkrechte.
[0057] In den Fig. 10 bis 13 sind einige beispielhafte
Profile dargestellt, die mit der erfindungsgemafen Roll-
umformstation 1 bzw. der erfindungsgemafen Profilier-
anlage 2 hergestellt werden kdnnen.

[0058] Das erste beispielhafte Profil gemaR Fig. 10
zeichnet sich dadurch aus, dass in Langsrichtung zwar
identische Profilquerschnitte vorgesehen sind. Die Pro-
filqguerschnitte liegen jedoch nicht in einer Flucht, sprich
sind jeweils rechts und links bzw. Gber und unter einer
gedachten Langsachse angeordnet.

[0059] Das zweite beispielhafte Profil gemaR Fig. 11
zeichnet sich dadurch aus, dass in Langsrichtung unter-
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schiedliche Profilquerschnitte hintereinander angeord-
net sind. Entsprechend handelt es sich um ein Profil mit
in Langsrichtung variablem Querschnitt.

[0060] Das dritte beispielhafte Profilin Fig. 12 zeichnet
sich dadurch aus, dass es sich um ein geschlossenes
Profil handelt (Vierkantrohr) mit unterschiedlichen Profil-
héhen.

[0061] Dasvierte beispielhafte Profilin Fig. 13 zeichnet
sich dadurch aus, dass es sich um ein Hutprofil mit un-
terschiedlich hohen Schenkeln handelt.

[0062] Ineinervorteilhaften Ausgestaltung des Verfah-
rens kann vorgesehen sein, dass der Rollumformstation
bzw. der Profilieranlage ein vorgeschnittenes Blech zu-
geflhrt wird, insbesondere ein Blech, welches uber die
Lange unterschiedliche Breiten und/oder unterschiedli-
che Héhen aufweist.

[0063] Ineinervorteilhaften Ausgestaltungdes Verfah-
rens kann vorgesehen sein, dass die Blechdicke, die lin-
ke Blechbreite bezogen auf eine Mittelachse 23 der Pro-
filieranlage 2, die rechte Blechbreite bezogen auf eine
Mittelachse 23 der Profilieranlage und/oder der Vor-
schub des Bleches bzw. Blechbandes 3 bestimmt wird.

Patentanspriiche

1. Rollumformstation (1) zur Umformung von Blech
oder Blechband (3), mit einer fir das Blech oder
Blechband (3) vorgesehenen Vorschubrichtung (Z),
umfassend mindestens

- ein erstes Gerust (13) mit einem ersten Rol-
lensatz (11), wobei der Rollensatz mindestens
eine erste Rolle (111) mit einer Rotationsachse
(4) und eine zweite Rolle (112) mit einer Rota-
tionsachse (4) umfasst, wobei die Rollen (111,
112) zwischen sich einen Rollumformbereich (5)
ausbilden,

- ein zweites GerUst (14) mit einem zweiten Rol-
lensatz (12), wobei der Rollensatz mindestens
eine erste Rolle (121) mit einer Rotationsachse
(4) und eine zweite Rolle (122) mit einer Rota-
tionsachse (4) umfasst, wobei die Rollen (121,
122) zwischen sich einen Rollumformbereich (5)
ausbilden,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Gerust (13, 14), vorzugsweise das
erste Gerust (13) und das zweite GerUst (14), wah-
rend des Rollumformens bewegbar, insbesondere
verschiebbar, in der Rollumformstation (1) aufge-
nommen sind.

2. Rollumformstation nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Gerust (13,
14), vorzugsweise das erste Gerust (13) und das
zweite GerUst (14), quer zur Vorschubrichtung (2)
verschiebbar sind.
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10.

Rollumformstation nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine Rolle (111, 112, 121,
122) eines Rollensatzes (11, 12), insbesondere die
ersteRolle (111, 121) und die zweite Rolle (112, 122)
eines Rollensatzes (11, 12), senkrecht zu ihrer Ro-
tationsachse (4) bewegbar, insbesondere ver-
schiebbar, mit dem Gerst (13, 14) verbunden ist.

Rollumformstation nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens ein Rollensatz (11, 12), ins-
besondere der erste Rollensatz (11) und der zweite
Rollensatz (12), senkrecht zur Rotationsachse (4)
mindestens einer Rolle bewegbar, insbesondere
verschiebbar, mitdem Gertiist (13, 14) verbunden ist.

Rollumformstation nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens ein Rollensatz (11, 12), ins-
besondere der erste Rollensatz (11) und der zweite
Rollensatz (12), um eine Schwenkachse (6)
schwenkbar mit dem Gerdst (13, 14) verbunden ist.

Rollumformstation nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schwenkachse (6) parallel zur Vor-
schubrichtung (Z) ausgerichtet ist.

Profilieranlage (2), umfassend mindestens zwei
Rollumformstationen, dadurch gekennzeichnet,
dass es sich mindestens bei einer Rollumformstati-
on um eine Rollumformstation (1) gemaR minde-
stens einem der Anspriiche 1 bis 6 handelt.

Profilieranlage nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilieranlage eine Messeinrichtung (221)
zur Bestimmung der Blechdicke, einer Messeinrich-
tung (222) zur Bestimmung der linken Blechbreite
bezogen auf eine Mittelachse (23) der Profilieranla-
ge, eine Messeinrichtung (223) zur Bestimmung der
rechten Blechbreite bezogen auf eine Mittelachse
(23) der Profilieranlage und/oder eine Messeinrich-
tung zur Bestimmung des Vorschubes des Blech-
bandes umfasst.

Profilieranlage nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine oder mehrere Rollen (111, 112, 121, 122)
ohne Antrieb arbeiten kdnnen.

Verfahren zur Umformung eines Bleches oder
Blechbandes (3) in ein Profil, mit einer Rollumform-
station (1) oder Profilieranlage (2), die eine fir das
Blech vorgesehenen Vorschubrichtung (Z) aufweist,
und ferner mindestens umfasst:
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- ein erstes Gerust (13) mit einem ersten Rol-
lensatz (11), wobei der Rollensatz mindestens
eine erste Rolle (111) mit einer Rotationsachse
(4) und eine zweite Rolle (112) mit einer Rota-
tionsachse (4) umfasst, wobei die Rollen (111,
112) zwischen sich einen Rollumformbereich (5)
ausbilden,

- ein zweites GerUst (14) mit einem zweiten Rol-
lensatz (12), wobei der Rollensatz mindestens
eine erste Rolle (121) mit einer Rotationsachse
(4) und eine zweite Rolle (122) mit einer Rota-
tionsachse (4) umfasst, wobei die Rollen (121,
122) zwischen sich einen Rollumformbereich (5)
ausbilden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Position
des ersten Gerustes (13) in Bezug auf das zwei-
te Gerlst (14) wahrend der Blechumformung
verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren mit einer Rollumform-
station gemaR mindestens einem der Anspriiche 1
bis 6 und/oder einer Profilieranlage gemal minde-
stens einem der Anspriiche 7 bis 9 durchgefthrt
wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gertst (13, 14) oder die Gertiste (13, 14) quer
zur Vorschubrichtung verfahren werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Rolle (11 1, 121) eines Rollensatzes (11,
12) wahrend der Blechumformung gegenuber der
zweitenRolle (112, 122), insbesondere in einer Rich-
tung senkrecht zur Rotationsachse (4), verfahren
wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Rollensatz (11, 12) wahrend der Ble-
chumformung, insbesondere in Richtung senkrecht
zur Rotationsachse (4) seiner Rollen, verfahren wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Rollensatz (1 1, 12) wahrend der
Blechumformung derart ausgerichtet wird, dass die
Rotationsachse (4) zumindest einer der formgeben-
den Rollen (111, 112, 121, 122) je Gerust in einem
90° Winkel zu der jeweiligen Winkelhalbierenden (8)
der in dieser Rollumformstation (1) angestrebten
Profilform ausgerichtet ist.
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