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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES ROLLPOFILIERTEN BAUTEILS

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines rollprofilierten Bauteils, wobei ein umzu-
formendes Metallband vor oder nach der Rollprofilierung zumindest teilweise zwischen einem Stempel und einer Matrize
abschnittsweise gepragt wird und zwischen Prageschritten in einer Vorschubrichtung parallel zur Langsrichtung des
Metallbands verschoben wird, wobei pro Prageschritt ein Prageabschnitt gepragt wird. Erfindungsgemal ist vorgesehen,
dass das Metallband in Langsrichtung durchgehend zumindest einen ersten Bereich und einen zweiten Bereich aufweist,
wobei der erste Bereich von einem ersten Niveau des Metallbands, welches einem Ausgangsniveau des Metallbands
entspricht, auf ein zweites Niveau gepragt wird, indem im ersten Bereich des Metallbands in jedem Prageschritt ein
Ubergangsabschnitt gebildet wird, der in Vorschubrichtung sprungfrei und nahtlos vom ersten Niveau auf das zweite
Niveau fiihrt, wobei der gebildete Ubergangsabschnitt in einem darauffolgenden Prageschritt vollstéandig auf das zweite
Niveau gepragt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines rollprofilierten Bauteils nach dem
Oberbegriff des unabhangigen Anspruchs 1.

[0002] Ineinem gattungsgemaflen Verfahren zur Her-
stellung eines rollprofilierten Bauteils wird ein umzufor-
mendes Metallband vor oder nach der Rollprofilierung
zumindest teilweise zwischen einem Stempel und einer
Matrize abschnittsweise gepragt und zwischen Prage-
schritten in einer Vorschubrichtung parallel zur Langs-
richtung des Metallbands verschoben, wobei pro Prage-
schritt ein Prageabschnitt gepragt wird.

[0003] Ein derartiges Verfahren nach dem Oberbegriff
des unabhangigen Anspruchs 1 ist beispielsweise aus
der DE 10 2004 055 003 A1 bekannt. Hierbei werden vor
der Rollprofilierung mittels Stempel und Matrize Sicken
in Randbereiche eines Metallblechs eingepragt. Der Vor-
schub des Metallbands erfolgt dabei getaktet.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung eines rollprofilierten Bauteils
anzugeben, das eine komplexe Formgebung durch Pra-
gungen vor oder nach einer Rollprofilierung ermdglicht,
und durch welches das Metallband im Prageverfahren
auf unterschiedliche durchgehende Niveaus gebracht
werden kann. Das Verfahren soll ferner enge Fertigungs-
toleranzen sicherstellen.

[0005] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des un-
abhangigen Anspruchs 1 geldst. Demnach besteht bei
einem Verfahren nach dem Oberbegriff des unabhangi-
gen Anspruchs 1 dann eine erfindungsgemafe Losung
der Aufgabe, wenn das Metallband in Langsrichtung
durchgehend zumindest einen ersten Bereich und einen
zweiten Bereich aufweist, wobei der erste Bereich von
einem ersten Niveau des Metallbands, welches einem
Ausgangsniveau des Metallbands entspricht, auf ein
zweites Niveau gepragt wird, indem im ersten Bereich
des Metallbands in jedem Prageschritt ein Ubergangs-
abschnitt gebildet wird, der in Vorschubrichtung sprung-
freiund nahtlos vom ersten Niveau auf das zweite Niveau
fiihrt, wobei der gebildete Ubergangsabschnitt in einem
darauffolgenden Prageschritt vollstandig auf das zweite
Niveau gepragt wird.

[0006] Die erfindungsgeméafe Lésung bietet den Vor-
teil, dass im Prageverfahren eine in Langsrichtung durch-
gehende Stufe zwischen unterschiedlichen Niveaus ge-
pragt werden kann, wobei sowohl in Langsrichtung als
auch in Querrichtung eine hohe Malhaltigkeit erreicht
wird. Durch Pragung auf ein einheitliches Niveau kann
eine anschlieRende Rollprofilierung erfolgen, wahlweise
sowohl im ersten Bereich als auch im zweiten Bereich
des Metallbands.

[0007] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0008] Vorzugsweise besteht das Metallband aus
Stahl.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der Uber-
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gangsabschnitt durch Stempel und Matrize in einer de-
finierten Form gepragt wird. Durch die definierte Umfor-
mung des Ubergangabschnitts ergibt sich eine hohe
MaRhaltigkeit des gepragten Bereichs, welche fiir die an-
schlieRende Rollprofilierung und potentielle weitere Ver-
arbeitungsschritte unerlasslich ist.

[0010] Vorzugsweise Ubersteigt die definierte Form
des Ubergangsabschnitts einen maximalen Steigungs-
winkel in Langsrichtung des Metallbands von 20°, vor-
zugsweise von 15°, nicht. Diese Ausfiihrungsform tragt
ebenfalls zu einer hohen MaRhaltigkeit sowohl des Uber-
gangsabschnitts als auch des fertig gepragten Metall-
bands bei. Ferner werde dadurch Materialschwéachun-
gen bzw. unerwiinschte Gefligeveranderungen verhin-
dert.

[0011] Weiter vorzugsweise Ubersteigt die definierte
Form des Ubergangsabschnitts einen mittleren Stei-
gungswinkel in Langsrichtung des Metallbands von 10°
nicht. Diese Ausfihrungsform tragt ebenfalls zu einer ho-
hen MaRhaltigkeit bei und verhindert unerwiinschte Ge-
fugeveranderungen.

[0012] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der Prageab-
schnitt einen entgegen der Vorschubrichtung an den
Ubergangsabschnitt angrenzenden Halteabschnitt ent-
halt, wobei der Stempel und die Matrize parallel zum Me-
tallband verlaufende Ebenen aufweisen, die das Metall-
band bei jedem Prageschritt im Halteabschnitt ergreifen.
Dadurch kann die MafR3haltigkeit weiter entscheidend ver-
bessert werden.

[0013] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung Uberlagern sich
aufeinanderfolgende Prageabschnitte derart, dass
Stempel und Matrize einen in Vorschubrichtung an den
im vorhergehenden Prageschritt gebildeten Ubergangs-
abschnitt angrenzenden und fertig gepragten Abschnitt
des Metallbands formschlissig ergreifen. Dadurch wird
die MaRBhaltigkeit, insbesondere in Langsrichtung, weiter
verbessert.

[0014] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass im zweiten Be-
reich nach einem sich in Langsrichtung wiederholenden
Muster lokale Pragungen eingepragt werden. Dadurch
kann im zweiten Bereich eine Vielzahl von unterschied-
lichen Pragungen ermdglicht werden, ohne die Malhal-
tigkeit im ersten Bereich zu reduzieren.

[0015] Weitervorzugsweise bilden die lokalen Pragun-
gen Einbuchtungen aus, welche an den ersten Bereich
angrenzen und zum ersten Bereich hin gedffnet sind. In
einer bevorzugten Ausfiuhrungsform ist vorgesehen,
dass ein Grundniveau der Einbuchtungen gleich dem
zweiten Niveau ist und das Grundniveau direkt an den
ersten Bereich anschlief3t. Die dadurch entstehenden
Einbuchtungen in Querrichtung sind mit einem Rollpro-
filierverfahren nicht zu fertigen.

[0016] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung werden auf dem
zweiten Niveau liegende Bereiche des Metallbands zu-
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mindest teilweise nach dem Pragen und Rollprofilieren
durch Stanzen entfernt. Dadurch wird eine komplexe
Formgebung ermdglicht.

[0017] Weiter vorzugsweise werden die Bereiche des
Metallbands auf dem zweiten Niveau entlang einer Linie,
welche einen Abstand zwischen 0 und 30 mm zu einem
vom zweiten Niveau abweichenden Niveau aufweist und
durch den ersten Bereich und zweiten Bereich verlauft,
nach dem Pragen und Rollprofilieren durch Stanzen ent-
fernt. Dadurch lasst sich eine geschwungene Kante an
einer gepragten Stufe realisieren. Dies ware mit einem
reinen Rollprofilierverfahren nicht moglich.

[0018] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das Metall-
band einen in Langsrichtung durchgehenden dritten Be-
reich aufweist, der mittels Rollprofilierung vor oder nach
dem Pragen umgeformt wird, wobei der zweite Bereich
zwischen drittem Bereich und erstem Bereich liegt und
erster Bereich und dritter Bereich die dufReren Rander
des Metallbands enthalten. Dadurch kann eine umfang-
reiche Rollprofilierung sowohl des ersten als auch des
dritten Bereichs ohne Beeinflussung etwaiger im zweiten
Bereich vorhandener Pragungen erfolgen.

[0019] Weiter vorzugsweise wird der erste Bereich
und/oder der dritte Bereich zur Fiihrung des Metallbands
wahrend der Rollprofilierung genutzt, indem ein zur Roll-
profilierung dienendes Walzenpaar eines Walzwerks das
Metallband im ersten Bereich und/oder dritten Bereich
ergreift.

[0020] Ein Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung wird im Folgenden anhand von Zeichnungen na-
her erlautert.

[0021] Es zeigen:

Figur 1a,b Detailansichten des Metallbands, des
Stempels und der Matrize vor und nach
der Pragung von schrag oben,

Figur 2 Draufsicht auf einen Abschnitt des Me-
tallbands nach der Pragung,

Figur 3 Schnitt des Metallbands im Ubergangs-
abschnitt in Langsrichtung,

Figur 4 Schematische Fertigungslinie des Bau-
teils, und

Figur 5 Ausfiihrungsbeispiel eines fertigen Bau-
teils.

[0022] Fir die folgenden Ausfiihrungen gilt, dass glei-

che Teile durch gleiche Bezugszeichen bezeichnet sind.
Sofern in einer Figur Bezugszeichen enthalten sind, auf
die in der zugehdrigen Figurenbeschreibung nicht naher
eingegangen wird, so wird auf vorangehende oder nach-
folgende Figurenbeschreibungen Bezug genommen.

[0023] Die Fig. 1a und Fig. 1b zeigen jeweils eine De-
tailansicht des Metallbands 1, des Stempels 2 und der
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Matrize 3 von schrag oben, wobei Fig. 1a das Metallband
1 vor einer Pragung mit Stempel 2 und Matrize 3 zeigt
und Fig. 1b das Metallband 1 nach der Pragung mit Stem-
pel 2 und Matrize 3 zeigt.

[0024] Fig. 1a zeigt das Metallband 1 kurz bevor der
Stempel 2 in einer Stempelbewegungsrichtung 4 ge-
schlossen wird und das Metallband 1 dadurch gepragt
wird. In Fig. 1b wird das Metallband 1 nach dem Prage-
schritt gezeigt, wobei der Stempel schon in der Stempel-
bewegungsrichtung 4 gedffnet wurde. In dem gezeigten
Ausflihrungsbeispiel wird das Metallband 1 aufein erstes
Niveau 5 und ein zweites Niveau 6 gepragt, wobei das
erste Niveau 5 das Ausgangsniveau des Metallbands 1
ist, und wobei in den Bereich, der auf dem ersten Niveau
5liegt, zusatzlich Sicken 7 in das Metallband 1 eingepragt
werden. Zwischen einzelnen Prageschritten wird das
Metallband 1 in einer Vorschubrichtung 8 verschoben,
welche parallel zur Langsrichtung des Metallbands 1 ver-
lauft. Der Vorschub zwischen zwei Prageschritten ist da-
bei so gewahlt, dass das Metallband 1 aus der in Fig. 1b
gezeigten Position in die in Fig. 1a gezeigte Position ver-
schoben wird. Dementsprechend liberlappen sich aufei-
nanderfolgende Prageabschnitte 9, welche die Abschnit-
te des Metallbands 1 bezeichnen, die wahrend eines Pra-
geschritts zwischen Stempel 2 und Matrize 3 zu liegen
kommen. Ein Bereich des Metallbands 1 wird nicht zwi-
schen Stempel 2 und Matrize 3 gepragt. Dieser wird bei
dem beschriebenen Ausfliihrungsbeispiel nach dem Pra-
gevorgang mittels Rollprofilieren verformt.

[0025] Zur genaueren Erlduterung der Prageabschnit-
te 9 zeigt Fig. 2 eine Draufsicht eines fertig gepragten
Prageabschnitts 9 und den ungepragten Bereich des Me-
tallbands 12. In Fig. 2 wird weiter gezeigt, wie das Me-
tallband 1 in verschiedene Bereiche und Abschnitte zur
Realisation der gewlinschten Pragung aufgeteilt ist. Das
Metallband 1 ist in drei in Langsrichtung durchgehende
Bereiche aufgeteilt, wobei ein erster Bereich 10 durch-
gehend auf das zweite Niveau 6 gepragt wird und ein
zweiter Bereich 11 in Langsrichtung und Querrichtung
auf teilweise unterschiedliche Niveaus gepragt wird. Ein
dritter Bereich 12 liegt wahrend der Pragung nicht zwi-
schen Stempel 2 und Matrize 3, ist dementsprechend
nicht Teil des Prageabschnitts 9 und wird in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel im Anschluss an den Pragevorgang
mittels Rollprofilieren umgeformt. Der erste Bereich 10
und der dritte Bereich 12 bilden die dulReren Bereiche
des Metallbands 1 und beinhalten die Auflenkanten. Auf-
einanderfolgende Prageabschnitten 9 sind so angeord-
net, das bestimmte Abschnitte zweimal gepragt werden.
Dadurch kann das Metallband 1 im ersten Bereich 10
durchgehend auf das zweite Niveau 6 gepragt werden.
In einem Ubergangsabschnitt 13 wird bei jedem Prage-
schritt in Langsrichtung ein sprungfreier und nahtloser
Ubergang zwischen dem ersten Niveau 5 und dem zwei-
ten Niveau 6 gebildet. Der Ubergangsabschnitt 13 wird
dabei in einer definierten Form durch Stempel und Ma-
trize gepragt, welche in Fig. 3 genauer gezeigt wird. Das
Metallband 1 wird bis zum darauffolgenden Prageschritt
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nur soweit in Vorschubrichtung 8 verschoben, dass sich
der gebildete Ubergangsabschnitt innerhalb des nun fol-
genden Prageabschnitts 9 befindet und im nachsten
Schritt vollstandig auf das zweite Niveau 6 gepragt wer-
denkann. Dementsprechend wird bei jedem Prageschritt
ein Ubergangsabschnitt 13 gebildet und ein im vorheri-
gen Prageschritt gebildeter Ubergangsabschnitt 14 voll-
sténdig auf das zweite Niveau 6 gepragt.

[0026] Im Prageabschnitt 9 befindet sich entgegen der
Vorschubrichtung 8 angrenzend an den Ubergangsab-
schnitt 13 ein Halteabschnitt 15. In jedem Prageschritt
greifen Stempel 2 und Matrize 3 im Halteabschnitt 15 mit
zum Metallband 1 parallelen Flachen an das Metallband
1 und halten so das Metallband 1, damit die Pragung zur
Bildung des Ubergangsabschnitts 13 mit hoher MaRhal-
tigkeit ausgefiihrt werden kann.

[0027] In Vorschubrichtung 8 angrenzend an den im
vorhergehenden Prageschritt gebildeten Ubergangsab-
schnitt 14 befindet sich ein Uberlappungsabschnitt 16,
welcher beim vorhergehenden Prageschritt vollstandig
aufdas zweite Niveau 6 gepragt wurde und an den Stem-
pel 2 und Matrize 3 formschlissig greifen und so das
Metallband 1 fixieren. Dies garantiert eine wellenfreie
Prégung des gebildeten Ubergangsabschnitts 14 auf das
zweite Niveau 6. Hierbei ist es von Vorteil, wie in diesem
Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, wenn auch der an den
Uberlappungsabschnitt 16 angrenzende Bereich des
zweiten Bereichs 11 des Metallbands 1 in dem vorher-
gehenden Prageschritt fertig gepragt wurde und Stempel
2 und Matrize 3 auch in diesem Bereich formschlissig
an das Metallband 1 greifen.

[0028] Im zweiten Bereich 11 werden Einbuchtungen
mit einem Grundniveau auf dem zweiten Niveau 6 ge-
pragt, welche zum ersten Bereich 10 hin gedffnet sind.
Diese Pragungen werden in dem Teil des Abschnitts des
zweiten Bereichs 11 vorgenommen, welcher zwischen
dem in Querrichtung an den zu formenden Ubergangs-
abschnitt 13 angrenzenden Abschnitt des zweiten Be-
reichs 11 und dem in Querrichtung an den gebildeten
Ubergangsabschnitt 14 angrenzenden Abschnitt des
zweiten Bereichs 11 liegt und nur einmal gepragt wird.
Dadurch ist es nicht notwendig, dass der Stempel 2 und
die Matrize 3 erneut in die prazise geformten Einbuch-
tungen eingreifen, und die Toleranz des Vorschubs ist
etwas grofRer. Aus dem gleichen Grund werden die Si-
cken 7 im an den gebildeten Ubergangsabschnitt 14 an-
grenzenden Abschnitt des zweiten Bereichs 11 gepragt.
[0029] Die Fig. 3 zeigt einen Schnitt des Metallbands
1 im Ubergangsabschnitt 13 in Léngsrichtung nachdem
die definierte Form des Ubergangsabschnitts 13 gebildet
wurde. Die Formung dieses Bereichs ist besonders wich-
tig fur die MalRhaltigkeit des fertig gepragten ersten Be-
reichs 10 des Metallbands 1 und fiir eine niedrige Mate-
rialbelastung wahrend der Pragung. Um dies zu gewahr-
leisten, ist die Tangentensteigung im Ubergangsab-
schnitt 13 in Langsrichtung des Metallbands 1 stetig und
die Tangente der maximalen Steigung in Langsrichtung
hat héchsten eine Winkel 17 von 15° zu dem zweiten
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Niveau 6. Weiter Ubersteigt der mittlere Steigungswinkel
in Langsrichtung nicht den Wert von 10°.

[0030] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung des
gesamten Fertigungsverfahrens. Das Metallband 1 wird
von einer Spule 18 abgerollt und durch Rollen geglattet.
Im Anschluss erfolgt das erfindungsgemafe Pragen 19
zwischen Stempel 2 und Matrize 3. Das gepragte Metall-
band wird anschlieRend in mehreren Schritten rollprofi-
liert 20, wobei die Profilierung in diesem Ausfliihrungs-
beispiel im dritten Bereich 12 stattfindet. Dabei wird das
Metallband 1 im ersten Bereich 10 von aufeinander fol-
genden Walzenpaaren des Walzwerks so gefihrt, dass
die Rollprofilierung des dritten Bereichs 12 ausgefiihrt
werden kann, ohne die Pragungen im zweiten Bereich
11 zu verformen. Im Anschluss daran wird in einer Stanze
21 ein Teil des Metallbands auf dem zweiten Niveau 5
entfernt, sodass eine geschwungene, gewdlbte Kante
entsteht. Im letzten Schritt wird das Bauteil durch eine
zweite Stanze 22 abgelangt.

[0031] Fig. 5 zeigt ein fertiges Bauteil 23 gemal dem
hier beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel.

Bezugszeichenliste
[0032]

Metallband

Stempel

Matrize

Stempelbewegungsrichtung

Erstes Niveau

Zweites Niveau

Sicken

Vorschubrichtung

9 Prageabschnitt

10  Erster Bereich

11 Zweiter Bereich

12 Dritter Bereich

13 Ubergangsabschnitt

14  Fertig gepragter Ubergangsabschnitt
15  Halteabschnitt

16 Uberlappungsabschnitt

17 Ausdehnung in Léngsrichtung des Ubergangsab-

0O ~NO O WN =

schnitts
18  Maximaler Steigungswinkel
19  Spule

20 Rollprofilierung
21  Stanzen Kante
22  Stanzen Ablangen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines rollprofilierten Bau-
teils, wobei ein umzuformendes Metallband vor oder
nach der Rollprofilierung zumindest teilweise zwi-
schen einem Stempel und einer Matrize abschnitts-
weise gepragt wird und zwischen Prageschritten in
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einer Vorschubrichtung parallel zur Langsrichtung
des Metallbands verschoben wird, wobei pro Prage-
schritt ein Prageabschnitt gepragt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Metallband in Langsrich-
tung durchgehend zumindest einen ersten Bereich
und einen zweiten Bereich aufweist, wobei der erste
Bereich von einem ersten Niveau des Metallbands,
welches einem Ausgangsniveau des Metallbands
entspricht, auf ein zweites Niveau gepréagt wird, in-
dem im ersten Bereich des Metallbands in jedem
Préageschritt ein Ubergangsabschnitt gebildet wird,
der in Vorschubrichtung sprungfrei und nahtlos vom
ersten Niveau auf das zweite Niveau fihrt, wobeider
gebildete Ubergangsabschnitt in einem darauffol-
genden Prageschritt vollstandig auf das zweite Ni-
veau gepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ubergangsabschnitt durch
Stempel und Matrize in einer definierten Form ge-
pragt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die definierte Form des Ubergangs-
abschnitts einen maximalen Steigungswinkel in
Langsrichtung des Metallbands von 20°, vorzugs-
weise von 15° nicht Ubersteigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die definierte Form
des Ubergangsabschnitts einen mittleren Stei-
gungswinkel in Langsrichtung des Metallbands von
10° nicht Gbersteigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Prageabschnitt
einen entgegen der Vorschubrichtung an den Uber-
gangsabschnitt angrenzenden Halteabschnitt ent-
halt, wobei der Stempel und die Matrize parallel zum
Metallband verlaufende Ebenen aufweisen, die das
Metallband bei jedem Prageschrittim Halteabschnitt
ergreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sich aufeinanderfol-
gende Prageabschnitte derart Uberlagern, dass
Stempel und Matrize einen in Vorschubrichtung an
den im vorhergehenden Prageschritt gebildeten
Ubergangsabschnitt angrenzenden und fertig ge-
pragten Abschnitt des Metallbands formschliissig er-
greifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass im zweiten Bereich
nach einem sich in Langsrichtung wiederholenden
Muster lokale Pragungen eingepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

13.

14.

zeichnet, dass die lokalen Pragungen Einbuchtun-
gen ausbilden, welche an den ersten Bereich an-
grenzen und zum ersten Bereich hin gedffnet sind.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Grundniveau der Einbuchtungen
gleich dem zweiten Niveau ist und das Grundniveau
direkt an den ersten Bereich anschlieft.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bereiche des Metallbands auf
dem zweiten Niveau zumindest teilweise nach dem
Pragen und Rollprofilieren durch Stanzen entfernt
werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bereiche des Metallbands auf
dem zweiten Niveau entlang einer Linie, welche ei-
nen Abstand zwischen 0 und 30 mm zu einem vom
zweiten Niveau abweichenden Niveau aufweist und
durch den ersten Bereich und zweiten Bereich ver-
lauft, nach dem Pragen und Rollprofilieren durch
Stanzen entfernt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Metallband einen
in Langsrichtung durchgehenden dritten Bereich
aufweist, der mittels Rollprofilierung vor oder nach
dem Pragen umgeformt wird, wobei der zweite Be-
reich zwischen drittem Bereich und erstem Bereich
liegt und erster Bereich und dritter Bereich die au-
Reren Rander des Metallbands enthalten.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Bereich und/oder der dritte
Bereich zur Fiihrung des Metallbands wahrend der
Rollprofilierung genutzt wird, indem ein zur Rollpro-
fiierung dienendes Walzenpaar eines Walzwerks
das Metallband am ersten Bereich und/oder dritten
Bereich ergreift.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Pragen
des Metallbands eine Rollprofilierung stattfindet.
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