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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Profils aus einem Halbzeug (8)
aus Blech, namlich eines Profils mit mindestens zwei in sei-
ner Langsrichtung verlaufenden und in seiner Querschnitts-
ebene zueinander winkligen Schenkeln, wobei die Vorrich-
tung eine das gewiinschte Profil vorgebende untere Form-
leiste (6) zum vollflachigen Abstiitzen eines der Schenkel
und mindestens eine Rolle (17) zum Walzprofilieren des von
der Formleiste (6) abgestiitzten Halbzeugs (8) zu dem ge-
wilinschten Profil aufweist. GemaR der Erfindung ist eine
obere Formleiste (7) dafir eingerichtet, einen den ersten
Schenkel des gewlinschten Profils bildenden Teil des Halb-
zeugs (8) fest zwischen sich und der unteren Formleiste (6)
einzuklemmen, wobei die einander zugewandten Oberfla-
chen der beiden Formleisten (6, 7) zueinander komplemen-
tar sind und dieselbe Form wie der erste Schenkel des ge-
wiinschten Profils haben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung eines Profils aus einem
Halbzeug aus Blech, gemal den Oberbegriffen der
unabhangigen Patentanspriiche.

[0002] Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges
Verfahren zur Herstellung eines U-Profils mit kon-
stanter H6he und veranderlicher Breite sind aus der
JP 61086031 A bekannt. Die Vorrichtung enthalt ei-
ne das gewunschte Breitenprofil vorgebende untere
Formleiste zum vollflachigen ebenen Abstitzen des
Bodens des gewlinschten U-Profils sowie zwei in der
Horizontalrichtung verfahrbare Kegelrollen zum Um-
biegen der von der Formleiste vorstehenden Profil-
teile, d. h. der spateren Schenkel, durch Walzprofilie-
ren, wobei die Formleiste zusammen mit dem darauf
aufliegenden Halbzeug auf einem Schlitten zwischen
den Rollen durchgezogen wird. Nach Austausch der
Rollen gegen spitzkegeligere Rollen wird dieser Vor-
gang wiederholt. Die Kegelrollen sind so angeord-
net, dass sie das Halbzeug auch von oben gegen die
Formleiste driicken, so dass dieses nur in Horizontal-
richtung fixiert werden muss, namlich mittels zweier
Positionierungslécher.

[0003] Die o. g. Technik erlaubt nur die Herstel-
lung von U-Profilen mit veranderlicher Breite und
ebenem Boden. AuRRerdem bendtigt man einen Satz
von Kegelrollen mit unterschiedlichen Querschnitten,
und die Kegelrollen fiir den ersten Walzprofilierschritt
mussen relativ flachkegelig sein, weshalb sie erheb-
lich auf dem Halbzeug reiben und entsprechende Be-
arbeitungsspuren hinterlassen.

[0004] Aus der DE 10 2009 022 829 B3 ist es zwar
an sich bekannt, ein Halbzeug zwischen stangenfor-
migen Klemmelementen mit an das gewlinschte Pro-
fil angepassten und ggf. auch veranderlichen Quer-
schnitten einzuklemmen, die man dann zusammen
mit dem Halbzeug durch ortsfeste Rollen einer Walz-
profilieranlage leitet, wobei die Rollen sowohl die
Stangen abstltzen als auch das Halbzeug formen.
Hierbei missen aber nicht nur die Stangen, sondern
auch die Rollen speziell an das herzustellende Profil
angepasst sein, und falls mehrere Profilierschritte er-
forderlich sind, bendtigt man flr jeden Profilierschritt
andere Rollen.

[0005] Das Walzprofilieren von U- oder Hut-Profilen
mit veranderlicher Hohe ist zwar auch ohne Verwen-
dung von formenden bzw. stiitzenden Leisten mdg-
lich, wie z. B. aus der DE 10 2007 059 439 B3 be-
kannt, doch bendtigt man daflr zusatzlich zu seitli-
chen Rollengeristen zum Formen der Profilschenkel
eine Anzahl von verstellbaren Rollen zum Formen
des Profilbodens.
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[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
das Walzprofilieren von auf Leisten abgestutzten Pro-
filen dahingehend weiterzuentwickeln, dass mit rela-
tiv wenig Aufwand eine relativ gro3e Vielfalt von Pro-
filen hergestellt werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren mit den Merkmalen der unabhan-
gigen Patentanspriche geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den abhangigen Patent-
ansprichen angegeben.

[0008] Die Erfindung ermdglicht ein Walzprofilieren
auf Formleisten, wodurch insbesondere U- oder Hut-
Profile hergestellt werden kdnnen, aber auch andere
Profile, z. B. L-Profile oder Z-Profile.

[0009] Die Erfindung ermdglicht die Herstellung von
Profilen mit konstanter Hohe und/oder Breite, d. h.,
mit konstantem Querschnitt.

[0010] Eine Weiterbildung der Erfindung ermdglicht
auch die Herstellung von Profilen mit verénderlicher
Hohe und/oder Breite und insbesondere eines Pro-
fils, bei dem mindestens ein erster Schenkel eine
nicht Uberall ebene Form. Fur diese Weiterbildung
sind die einander zugewandten Oberflachen der bei-
den Formleisten nicht eben, und die mindestens eine
Rolle ist an einer vertikal verfahrbaren Basis drehbar
gelagert. Damit kénnen alle Profile hergestellt wer-
den, bei denen mindestens ein Schenkel nicht Gberall
in ein und derselben Ebene verlauft, sondern irgend-
welche Krimmungen aufweist.

[0011] Im Falle eines U- oder Hut-Profils wird dessen
Boden — abweichend vom Ublichen Sprachgebrauch,
worin nur die Seiten eines U-Profils als Schenkel be-
zeichnet werden — durch den ersten, gekrimmten
Schenkel gebildet, und die Profilseiten und ggf. Ab-
kantungen werden durch je einen ebenen Schenkel
gebildet.

[0012] Zwar bendtigt man flr unterschiedliche Profi-
le unterschiedliche Formleisten, doch kann der Auf-
wand zu deren Herstellung verringert werden, in-
dem man diese modular aufbaut, so dass mit unter-
schiedlich zusammengestellten Formleistenteilen un-
terschiedliche Profile herstellbar sind.

[0013] Ansonsten ist der Aufwand zur Anpassung
der Vorrichtung an unterschiedliche Profile relativ ge-
ring. Dies gilt besonders fiir eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform, in der die untere Formleiste und ggf. auch
die obere Formleiste, sofern sie nicht nur an der un-
teren Formleiste befestigt ist, auf einem Schlitten be-
festigt ist, der auf einer Plattform entlang einer gera-
den Bahn horizontal verfahrbar ist, wobei auf mindes-
tens auf einer Seite der Bahn ein Verstellgerist auf
der Plattform befestigt ist, welches jeweils eine Basis
mit einer daran gelagerten Rolle enthalt.
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[0014] In einer Alternative zu der vorgenannten Aus-
fuhrungsform kénnen die Formleisten und das dazwi-
schen eingeklemmte Profil stationar sein, und statt-
dessen werden die Verstellgerlste entlang gerader
Bahnen horizontal auf der Plattform verfahren.

[0015] Das Biegen der Profilseiten erfolgt vorzugs-
weise in kleinen Schritten, zum Beispiel in Winkel-
schritten von 5° oder 10°. Fir kleinere Stiickzah-
len kann der Schlitten auf der Plattform hin und her
verfahren werden, wobei die Rolle am Ende jedes
Durchgangs entsprechend verstellt wird. Fir gréRe-
re Stiickzahlen ist es vorteilhaft, wenn auf einer Sei-
te der Bahn oder auf beiden Seiten jeweils eine Rei-
he von Verstellgertisten in Abstanden auf der Platt-
form befestigt sind, welche jeweils eine Basis mit ei-
ner Rolle enthalten, wobei die Rollen jeweils so ein-
gestellt sind, dass jedes Verstellgeriist eine Umfor-
mung um einen Winkelschritt durchfihrt.

[0016] Vorzugsweise ist die oder jede Rolle nicht an-
getrieben, sondern frei drehbar gelagert, so dass sie
mit optimaler Drehgeschwindigkeit auf der entspre-
chenden Profilseite abrollen kann, und vorzugswei-
se ist sie auch im Ganzen schwenkbar an ihrer Ba-
sis gelagert, und zwar in einer Ebene quer zur Pro-
fillangsrichtung, so dass sich die Rolle entweder von
selbst an den im aktuellen Profilierschritt herzustel-
lenden Profilwinkel anpassen kann oder dass alter-
nativ die Rollenstellung leicht von Hand passend da-
zu eingestellt werden kann.

[0017] Anders als bei der gattungsbildenden Vor-
richtung kann die oder jede Rolle zylindrisch oder re-
lativ spitzkegelig sein, z. B. mit einem Kegelwinkel
von weniger als 30°. In diesem Fall kann man mit nur
einem Typ von Rollen eine Vielzahl von Profilen her-
stellen.

[0018] Zur Herstellung von Profilen mit veranderli-
cher Hohe genlgt es, wenn die oder jede Basis, an
der eine Rolle gelagert ist, vertikal verfahrbar ist.

[0019] Zur Herstellung von Profilen mit veranderli-
cher Héhe und Breite muss die Basis normalerwei-
se auch quer zur Langsrichtung des Profils horizontal
verfahrbar sein. Doch kénnen bestimmte Typen von
Profilen mit veranderlicher Héhe und Breite, insbe-
sondere solche, bei denen sich lediglich der Schen-
kelwinkel in Profillangsrichtung &ndert, auch mit einer
oder mehreren Rollen hergestellt werden, die ledig-
lich vertikal verfahrbar sind.

[0020] Die Verstellgertiste kdnnen Positioniersyste-
me mit integriertem Antrieb sein, z. B. so genannte
Bipods, Hexapods oder Hexaglides, wie sie in der
DE 102007 011 849 B4 beschrieben sind. Das Bipod
erlaubt eine Bewegung der Basis und damit der Rol-
le in zwei Freiheitsgraden. Fir Profile mit veranderli-
cher Hohe und konstanter Breite gentigt an sich eine
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Beweglichkeit der Rolle in einem Freiheitsgrad, ndm-
lich vertikal zur Plattform. Ein entsprechendes Posi-
tioniersystem kann Monopod genannt werden.

[0021] Derartige Verstellgeriiste stehen bei vielen
existierenden Walzprofilieranlagen schon zur Verfi-
gung, so dass die Erfindung damit mit besonders we-
nig Aufwand realisiert werden kann.

[0022] Die Verstellgeriste kénnen alternativ von ei-
nem Typ ohne integrierten Antrieb sein, wenn die
Position der oder jeder Basis durch die Formleis-
ten mechanisch zwangsgesteuert wird, wahrend die-
se mit dem Schlitten Uber die Plattform bewegt wer-
den. Dazu kann eine der beiden Formleisten eine
oder mehrere in Langsrichtung verlaufende, passend
zu der gewinschten Profilbiegung gebogene Steu-
ernuten oder Steuerkurven aufweisen, in die jeweils
ein Zwangssteuerelement eines Verstellgerustes ein-
greift oder daran angreift. In diesem Fall benétigt die
Vorrichtung nur ein einzigen Antrieb, namlich fir den
Schlitten, welcher somit die ganze Umformleistung
einbringt. Ein derartiger Antrieb ist besonders ein-
fach realisierbar, wenn nur héhenveranderliche Pro-
file hergestellt werden, weil in diesem Fall die Ver-
stellrichtung der Rollen und die Schlittenvorschub-
richtung senkrecht aufeinander stehen und daher die
Krafte auf eine Steuerkurve an der Formleiste relativ
klein sein konnen.

[0023] In jedem Fall sind fur die Erfindung nur re-
lativ wenige Antriebe erforderlich, was den Bau von
Walzprofilieranlagen erleichtert, mit denen héhenver-
anderliche U- oder Hut-Profile, wie sie z. B. als Langs-
trager bei Leicht-LKW Verwendung finden, mit be-
sonders wenig Aufwand hergestellt werden kénnen.

[0024] Das Halbzeug kann entweder in einem vor-
geformten oder einem ebenen Zustand zwischen die
beiden Formleisten gelegt werden, wobei der den
ersten Schenkel des gewtinschten Profils bildende
Teil des Halbzeugs von den Formleisten in seine
Endform gebracht wird, wahrend das Halbzeug zwi-
schen den beiden Formleisten eingeklemmt wird.

[0025] Die Verwendung von Formleisten als stitzen-
de Elemente wahrend des Walzprofilierens hat den
weiteren Vorteil, dass die Formleisten auch mit Struk-
turen versehen werden kénnen, die wahrend des Ein-
klemmen und/oder Walzprofilierens Strukturen am
Profil hervorbringen, z. B. Einzige, Pragungen und
Kiemen, die durch reines Walzprofilieren nicht her-
gestellt werden kénnen, oder man kann mit entspre-
chenden Strukturen vorgeformte Halbzeuge walzpro-
filieren, die durch reines Walzprofilieren beschadigt
wurden.

[0026] Die Verwendung von Formleisten hat den
weiteren Vorteil, dass dem Halbzeug wéahrend des
Walzprofilierens mittels der Formleisten Warme zu-
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geflhrt oder entzogen werden kann, um eine optima-
le Umformtemperatur zu erzielen. Zu diesem Zweck
kénnen die Formleisten z. B. mit Kihlmittelkanalen
oder elektrischen Heizelementen versehen sein.

[0027] Es folgt eine Beschreibung von Ausfuhrungs-
beispielen anhand der Zeichnungen. Darin zeigen:

[0028] Fig. 1 ein U-Profil mit veranderlicher Tiefe;

[0029] Fig. 2 ein anderes U-Profil mit veranderlicher
Tiefe;

[0030] Fig. 3 ein Hut-Profil mit veranderlicher Tiefe;

[0031] Fig. 4 ein U-Profil mit veranderlicher Tiefe
und Breite;

[0032] Fig. 5 eine obere und eine untere Formleis-
te, zwischen denen ein Halbzeug aus Blech einge-
klemmt ist;

[0033] Fig. 6 eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Profils mit veranderlicher Hohe mit Formleisten und
einem Monopod;

[0034] Fig. 7 eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Profils mit veranderlicher Hohe mit Formleisten und
vier Monopods;

[0035] Fig. 8 eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Profils mit veranderlicher Hohe mit Formleisten und
vier Bipods;

[0036] Fig. 9 eine Formleiste flir ein U-Profil mit ver-
anderlichen Biegeradien; und

[0037] Fig. 10 eine Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Profils mit veranderlicher Héhe mit Formleisten
und zwei Hexapods oder Hexaglides.

[0038] Die nachfolgend beschriebene Vorrichtung
eignet sich insbesondere zur Herstellung von U-Profi-
len mit veranderlicher Tiefe, wie sie in Fig. 1 bis Fig. 4
exemplarisch gezeigt sind, insbesondere von U- oder
Hut-Profilen mit veranderlicher Tiefe und konstanter
Breite, wie sie in Fig. 1 bis Fig. 3 exemplarisch ge-
zeigt sind. Im Falle von Hut-Profilen kdnnen die ent-
sprechenden Abkantungen entweder an einem Halb-
zeug ausgebildet werden, bevor dieses mit der be-
schriebenen Vorrichtung bearbeitet wird, oder in ei-
nem Nachbearbeitungsschritt nach Ausbildung eines
U-Profils.

[0039] Mit Verstellgeristen, die eine Rollenverstel-
lung in mehr als zwei Dimensionen ermdglichen, kén-
nen auch entsprechende Profile mit veranderlicher
Tiefe und Breite hergestellt werden, wie in Fig. 4
exemplarisch gezeigt Die nachfolgend beschriebene
Vorrichtung eignet sich auch zur Herstellung von L-
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oder Z-Profilen mit veranderlicher Tiefe und ggf. auch
veranderlicher Breite. Exemplarische L- oder Z-Profi-
le erkennt man, wenn man sich bei den Profilen von
Fig. 1 bis Fig. 4 jeweils einen der beiden vertikalen
Schenkel wegdenkt.

[0040] Unter Verwendung von gleichen oder &hnli-
chen Bezugszeichen fiir gleiche oder ahnliche Teile
besitzen die gezeigten U- oder Hut-Profile jeweils ei-
nen Boden 1 bzw. 1', der Uiber seine Lange nicht Gber-
all eben ist, zwei in der Profilquerschnittsebene dazu
senkrechte Schenkel 2 und 3, 2' und 3' bzw. 2" und
3", sowie ggf. Abkantungen 4 und 5.

[0041] Zur Herstellung des in Fig. 1 gezeigten U-
Profils mit veranderlicher Tiefe und Breite sind zwei
langgestreckte Formleisten 6 und 7 vorgesehen, wel-
che in Fig. 5 links oben in einer Seitenansicht, dar-
unter in einer vertikalen Draufsicht, rechts daneben
in einer Stirnansicht und rechts unten in einer Per-
spektivansicht dargestellt sind. Die untere Formleiste
6 ist auf ihrer Oberseite ebenso geformt wie die In-
nenseite des Bodens 1 und ist ein wenig langer, und
die obere Formleiste 6 ist auf ihrer Unterseite ebenso
geformt wie die Aulienseite des Bodens 1 und ist ein
wenig langer. Somit sind die einander zugewandten
Oberflachen der beiden Formleisten 6 und 7 zueinan-
der komplementar, abgesehen davon, dass die obe-
re Formleiste 6 geringfiigig schmaler als die untere
Formleiste 7 ist, um den spater beschriebenen Rollen
mehr Bewegungsspielraum wahrend des Walzprofi-
lierens zur Verfligung zu stellen.

[0042] Die Formleisten 6 und/oder 7 sollten aus ei-
nem verschleillfesten, geharteten und oberflachen-
behandelten Material bestehen, welches nicht in je-
dem Fall Stahl sein muss. Insbesondere kdnnen die
Formleisten 6 und/oder 7 aus mehreren Teilen zu-
sammengesetzt sein, die auch aus verschiedenen
Materialien bestehen kénnen. So kénnen die Form-
leisten 6 und/oder 7 z. B. horizontal geteilt sein, ndm-
lich in einen tragenden Grundkérper aus einem leicht
zu bearbeitenden Material wie Aluminium und einer
darauf aufgesetzten geharteten Stahlleiste.

[0043] Ein Halbzeug 8 aus Blech wird zwischen die
beiden Formleisten 6 und 7 gelegt und mit nicht ge-
zeigten Mitteln dazwischen eingeklemmt, so dass
diejenigen Abschnitte des Halbzeugs 8, die zu den
Schenkeln 2, 3 gebogen werden sollen, seitlich da-
von hervorstehen. Das Halbzeug 8 kann entweder
entsprechend den Konturen der Formleisten 6, 7 und
des spateren Bodens 1 vorgebogen sein, oder es
wird durch das Einklemmen in die entsprechende
Form gebracht. In diesem Zustand sind auch die seit-
lich Uber die Formleisten 6, 7 hinaus vorstehenden
Abschnitte des Halbzeugs 8 Uber ihre Lange nicht
Uberall eben, obwohl sie spater eben sein werden.
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[0044] Die Klemmung kann z. B. mechanisch, pneu-
matisch, magnetisch, durch Formschluss, durch Ver-
schraubung oder durch Klebung erzeugt werden.

[0045] Wie in Fig. 5 links unten in einem vergréRer-
ten Ausschnitt gezeigt, kann die untere Formleiste 6
Biegekanten 9 mit einem definierten Biegeradius ha-
ben, und die Biegekanten 9 kénnen seitlich etwas
hervorstehen, um ein Uberbiegen zu ermdglichen.
Auch an anderen Stellen als den Biegekanten 9 kann
die Formleiste 6 eine geringfligig andere Form haben
als sie das fertige Profil annehmen soll. Zum Beispiel
kdénnen die Seitenflachen der Formleiste 6 im Bereich
der gebogenen Abschnitte des Bodens 1 des Profils
ein wenig vom Sollquerschnitt des Profils abweichen,
um unerwilnschten Verformungen der fertigen Profile
in diesen Bereichen entgegenzuwirken.

[0046] Fig. 6 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung
von Profilen mit veranderlicher Hohe und konstanter
Breite, und zwar links oben als Seitenansicht, rechts
oben als Stirnansicht, links unten als Draufsicht und
rechts unten perspektivisch.

[0047] In dieser Vorrichtung ist die untere Formleiste
6, an der die obere Formleiste 7 befestigt ist, wahrend
das Halbzeug 8 dazwischen eingeklemmt ist, auf ei-
nem Schlitten 10 befestigt, der mittels eines nicht ge-
zeigten Antriebs auf einer horizontalen Plattform 11
horizontal verfahrbar ist, die Fiihrungen 12 aufweist,
welche eine gerade Bahn 13 vorgeben, entlang der
sich der Schlitten 10 bewegen kann.

[0048] In Fig. 6 ist auf einer Seite der Bahn 13 ein
Verstellgerist 14 auf der Plattform 11 befestigt. Das
Verstellgerust 14 ist ein Positioniersystem mit inte-
griertem Antrieb und enthalt eine vertikal verfahrbare
Basis 15, wie man am Besten in der zentralen Aus-
schnittsvergréRerung in Fig. 6 erkennt. Die Basis 15
tragt einen halbrunden Blgel 16, zwischen dessen
Enden eine zylindrische Rolle 17 mit relativ kleinem
Durchmesser frei drehbar gelagert ist.

[0049] Der Bugel 16 ist derart in Bezug auf die Ba-
sis schwenkbar, dass die Achse der Rolle 17 in ei-
ner Ebene senkrecht zu der Bahn 13 verstellbar ist.
In den Ausfiihrungsbeispielen ist vorgesehen, dass
ein derartiges Schwenken der Rolle 17 entweder von
Hand mdglich ist oder wahrend die Rolle 17 auf dem
Blech abrollt und ihre Winkelstellung von selbst dar-
an anpasst. Falls erforderlich, kann aber auch ein ei-
gener Antrieb zum Schwenken der Rolle 17 in einer
Ebene senkrecht zu der Bahn 13 vorgesehen sein.

[0050] In einem ersten Profilierschritt befindet sich
die Rolle 17 in der dargestellten Position, in der sie
sich ungefahr auf der Hohe des Halbzeugs 8 befindet
und nur wenig gegen die Ebene der Plattform 11 ge-
neigt ist. In dieser Position wird der Schlitten 10 ent-
lang der Bahn 13 Uber seine ganze Lange entlang
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des Verstellgerlstes 14 verfahren, wobei die Rolle
17 den zu der Rolle 17 hin vorstehenden Abschnitt
des Halbzeugs 8 z. B. um 5° oder 10° nach unten
biegt, wahrend sie frei darauf abrollt. Dabei wird das
formleistenseitige Ende der Rolle 17 immer nahe an
der Biegestelle gehalten. Dazu wird die Rolle 17 mit-
tels des Verstellgerustes 14 in Vertikalrichtung ver-
fahren, wahrend sie von den gebogenen Abschnitten
der Formleisten 6 und 7 passiert wird.

[0051] Nach einem Durchgang, wenn sich der Schlit-
ten 10 von einem Ende zum anderen Ende der Platt-
form 11 bewegt hat, wird die Basis 15 und damit die
Rolle 17 vom Verstellgerist 14 ein kleines Stiick nach
unten verstellt, und die oben beschriebene Prozedur
wird in der Gegenrichtung durchgefiihrt.

[0052] Dies alles wird so lange wiederholt, bis der
eine Schenkel 2 des in Fig. 1 gezeigten Profils fertig
gerolltist. In jedem Durchgang stellt sich die Rolle 17
von selbst auf den jeweils nétigen Winkel ein, weil
sich ihr formleistenseitiges Ende immer nahe an der
Biegestelle befindet, oder der Rollenwinkel wird jedes
Mal von Hand passend verstellt und fixiert.

[0053] Anschlielend kdnnen die Formleisten 6, 7 zu-
sammen mit dem dazwischen eingeklemmten Halb-
zeug 8 auf dem Schlitten 10 umgedreht werden, oder
es wird der ganze Schlitten 10 umgedreht, um auf
dieselbe Weise wie oben beschrieben den anderen
Schenkel 3 des Profils walzzuprofilieren. Alternativ
kann auf der dem Verstellgerist 14 gegentiberliegen-
den Seite der Bahn 13 ein weiteres Verstellgerist von
derselben Art wie das Verstellgerlst 14 auf der Platt-
form 11 befestigt sein, um die beiden Schenkel 2, 3
gleichzeitig walzzuprofilieren.

[0054] Die vorstehend beschriebenen weiteren
Walzprofilierschritte fiir den Schenkel 3 oder zwei
Verstellgeruste 14 sind nattrlich nicht nétig, wenn ein
L-Profil hergestellt wird, dessen Schenkel durch den
Boden 1 und den einen Schenkel 2 des in Fig. 1 ge-
zeigten Profils gebildet werden.

[0055] Statt durch Hin- und Herbewegen des Schlit-
tens 10 auf der Plattform 11 mit sukzessiver Verstel-
lung kann mit weniger Durchgangen oder mit nur ei-
nem Durchgang walzprofiliert werden, wenn mehre-
re gleiche Verstellgeriste 14, 14', 14" und 14™ hin-
tereinander entlang der Bahn 13 auf der Plattform 11
befestigt sind, wie in Fig. 7 gezeigt, die ansonsten
der Fig. 6 entspricht. Das heif3t, Fig. 7 zeigt eben-
falls eine Vorrichtung zur Herstellung von Profilen mit
veranderlicher Hohe und konstanter Breite links oben
als Seitenansicht, rechts oben als Stirnansicht, links
unten als Draufsicht und rechts unten perspektivisch,
mit einer vergréRerten Ansicht eines der Verstellge-
ruste in der Mitte.
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[0056] Eine ebensolche Vorrichtung ist auf ebensol-
che Weise in Fig. 8 gezeigt, mit den einzigen Unter-
schieden, dass die vier Verstellgeriste 24, 24", 24"
und 24" keine Monopods sind wie die Verstellgeris-
te 14,14', 14" und 14™ in Fig. 7, sondern Bipods, wie
sie in der DE 10 2007 011 849 B4 beschrieben sind,
und dass die Rolle nicht zylindrisch, sondern eine Ke-
gelrolle 27 mit einem relativ kleinem Kegelwinkel von
z. B. 20° ist. Das Bipod erlaubt eine Bewegung der
Basis, die hier eine runde Scheibe 25 ist, sowohl ver-
tikal als auch im ihre Mittelachse. Dies ermdglicht es,
die Kegelrolle 27 stets so zu positionieren, dass un-
erwlinschte Verformungen mdéglichst vermieden wer-
den, welche besonders in den gebogenen Profilab-
schnitten auftreten kénnen, und die leicht kegelige
Form der Kegelrolle 27 tragt ebenfalls dazu bei.

[0057] Um mit der vorstehend beschriebenen Vor-
richtung auch Profile veranderlicher Hé6he und Brei-
te herstellen zu kénnen, muss die Rolle 17 bzw.
27 nicht nur vertikal zur Plattform 11, sondern auch
quer zu der Profillangsrichtung bzw. der Bahn 13
verfahrbar sein. Dies kann zum Beispiel dadurch er-
reicht werden, dass die Rolle 17 bzw. 27 an einem
Monopod oder Bipod montiert ist, der an der Ba-
sis eines senkrecht dazu angeordneten Monopods
oder Bipods montiert ist, welcher auf der Plattform
11 befestigt ist. Alternativ kann man ein oder meh-
rere Verstellgeriste mit mehr als zwei Freiheitsgra-
den verwenden, wie sie in Fig. 2c und Fig. 2d der
DE 10 2007 011 849 B4 schematisch gezeigt sind.

[0058] Fig. 9 zeigt eine Formleiste 30 fir ein U-Pro-
fil mit Uber seine Lange veranderlichen Biegeradi-
en 31 und 32, welches ebenfalls ein Profil mit nicht
Uberall ebenen Schenkeln darstellt. Die Formleiste 30
kann z. B. an Stelle der unteren Formleiste 6 in der
Vorrichtung von Fig. 6 verwendet werden. Die obere
Formleiste kann auch in diesem Fall komplementar
zu der unteren Formleiste 30 sein. Im Falle von rela-
tiv kleinen veranderlichen Biegeradien 31 und 32 wie
in Fig. 9 kann die obere Formleiste méglicherweise
aber auch einfach eben sein.

[0059] Fig. 10 zeigt zwei Perspektivansichten einer
weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Profilen mit
veranderlicher Hohe und konstanter Breite, die sich
von den vorhergehenden Ausfiihrungsbeispielen da-
durch unterscheidet, das links und rechts von dem
Schlitten 10, der dem vorher beschriebenen Schlitten
10 gleicht und sich auf einer Plattform 41 befindet,
die der vorher beschriebenen Plattform 11 &hnlich ist,
jeweils ein Verstellgertst 44 in Form eines Hexapod
oder Hexaglide angeordnet ist.

[0060] An dem Verstellgeriist 44 ist jeweils eine Rol-
le 47 gelagert, und jede Rolle 47 kann mittels ihres
Verstellgeristes 44 in allen drei Raumrichtungen und
Raumwinkeln verlagert werden. Daher missen die
Rollen 47 nicht schwenkbar an ihren Verstellgeriisten
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44 angebracht sein, wie es in den vorhergehenden
Ausfiihrungsbeispielen der Fall ist

[0061] Die beiden Verstellgerlste 44 werden jeweils
von einer Hilfsplattform 48 getragen, die sich entlang
einer der beiden Langskanten der Plattform 41 er-
streckt. Jede Hilfsplattform 48 besitzt eine Oberfla-
che, auf der eines der Verstellgeriste 44 befestigt ist,
und diese Oberflache verlauft schrag zu dem Ober-
flachenabschnitt der Plattform 41, auf dem sich der
Schlitten 10 befindet, ndmlich in einem Winkel von
ungefahr 45° in Bezug auf die Ebene der Hilfsplatt-
form 48 schrag nach aulen und nach oben. Eine
derartige Abstiitzung der Verstellgeriiste 44 schragt
zur Oberflache der Plattform 41 ist darin besonders
vorteilhaft, dass einerseits die Rollen 47 leicht in al-
le Richtungen und Winkel gebracht werden kénnen,
die zur Bearbeitung des Halbzeugs 8 nétig sind, und
dass anderseits die VerstellgerlUste 44 aus allen Rich-
tungen gut zuganglich sind, z. B. fir Rollenwechsel
und Wartung.

[0062] Die in Fig. 10 gezeigte Vorrichtung arbeitet
ahnlich wie die Vorrichtungen der vorher beschrie-
benen Ausflihrungsbeispiele. Wahrend eines Durch-
gangs des Schlittens 10 bleiben die Rollen 47 win-
kelfest und werden nur dort, wo sich die Profilhéhe
andert, senkrecht zur Plattform 42 verfahren, und fiir
den nachsten Durchgang werden die Rollen 47 mit-
tels der Verstellgeriiste 44 ein wenig verschwenkt.
Zum Beispiel kann die in Fig. 10 hintere Rolle aus der
in der Skizze rechts oben gezeigten Position in die in
der Skizze links unten gezeigte Position geschwenkt
werden.

[0063] Ein weiterer Vorteil der in Fig. 10 gezeigten
Vorrichtung ist, dass wegen der Beweglichkeit der
Verstellgertste 44 in allen drei Raumrichtungen und
Raumwinkeln leicht auch Profile mit veranderlicher
Breite hergestellt werden kénnen. Es mussen nur die
von dem Schlitten 10 getragenen Formleisten ent-
sprechend gestaltet werden.

[0064] Der Fachmann erkennt, dass man mitden be-
schriebenen Vorrichtungen nicht nur Profile mit ver-
anderlicher Hohe und/oder Breite herstellen kann,
sondern auch solche mit konstanter Hohe und Brei-
te, d. h., mit einem Uber ihre Ladnge konstanten Quer-
schnitt. In diesem Fall verwendet man ebene Form-
leisten zu Einklemmen des Profils, und die mindes-
tens eine Rolle wird wéahrend eines Durchgangs nicht
vertikal verfahren, sondern bleibt ortsfest.

[0065] Zur Massenherstellung von Profilen mit kon-
stantem Querschnitt verwendet man zwar normaler-
weise andere Verfahren, doch ist es ein zusatzlicher
Vorteil, dass man auf diese Weise schnell auch Profi-
le mit konstantem Querschnitt herstellen kann, wenn
man solche bendtigt.
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[0066] Ein weiterer Vorteil der Erfindung, der sowohl
fur Profile mit konstantem Querschnitt als auch fir
Profile mit veranderlichem Querschnitt besteht, ist,
dass das Verfahren sehr wenig Bearbeitungsspuren
auf dem Blech hinterlasst, so dass man Profile mit
besonders hoher Oberflachengute erhalt.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Profils aus ei-
nem Halbzeug (8) aus Blech, namlich eines Profils
mit mindestens zwei in seiner Langsrichtung verlau-
fenden und in seiner Querschnittsebene zueinander
winkligen Schenkeln (1, 1%; 2, 2', 2"; 3, 3', 3"), wobei
die Vorrichtung eine das gewtinschte Profil vorgeben-
de untere Formleiste (6) zum vollflachigen Abstltzen
eines der Schenkel (1, 1') und mindestens eine Rol-
le (17, 27) zum Walzprofilieren des von der Formleis-
te (6) abgestitzten Halbzeugs (8) zu dem gewtinsch-
ten Profil aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung auRerdem eine obere Formleiste (7)
aufweist, die daflir eingerichtet ist, einen den ersten
Schenkel (1, 1") des gewtlinschten Profils bildenden
Teil des Halbzeugs (8) fest zwischen sich und der un-
teren Formleiste (6) einzuklemmen, wobei die einan-
der zugewandten Oberflachen der beiden Formleis-
ten (6, 7) zueinander komplementar sind und diesel-
be Form wie der erste Schenkel (1, 1') des gewiinsch-
ten Profils haben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Profil eine veranderliche
Hohe und/oder Breite hat, dass mindestens ein ers-
ter Schenkel (1, 1') des Profils eine nicht tberall ebe-
ne Form hat, dass die einander zugewandten Ober-
flachen der beiden Formleisten (6, 7) nicht eben sind
und dass die mindestens eine Rolle (17, 27) an einer
vertikal verfahrbaren Basis (15, 25) drehbar gelagert
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens die untere Form-
leiste (6) auf einem Schlitten (10) befestigt ist, der auf
einer Plattform (11) entlang einer geraden Bahn (13)
horizontal verfahrbar ist, und dass auf mindestens auf
einer Seite der Bahn (13) ein Verstellgerust (14, 24)
auf der Plattform (11) befestigt ist, welches Verstell-
gerust (14) die Basis (15, 25) enthalt, an der die min-
destens eine Rolle (17, 27) gelagert ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf mindestens einer Seite der Bahn
(13) oder auf beiden Seiten der Bahn (13) eine Rei-
he von Verstellgeristen (14, 14', 14", 14™; 24, 24',
24", 24"") in Abstanden auf der Plattform (11) befes-
tigt sind, welche jeweils eine vertikal verfahrbare Ba-
sis (15, 25) enthalten, an der eine Rolle (17, 27) ge-
lagert ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Rolle (17, 27) frei drehbar an ihrer Basis
(15, 25) gelagert ist und/oder dass die mindestens ei-
ne Rolle (17, 27) im Ganzen schwenkbar an ihrer Ba-
sis (15, 25) gelagert ist und/oder dass die mindestens
eine Rolle (17, 27) oder jede Rolle (17, 27) entweder
zylindrisch oder relativ spitzkegelig ist und/oder dass
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die oder jede Basis (17, 27) auch horizontal quer zu
der Langsrichtung des Profils verfahrbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis
5, gekennzeichnet durch eine mechanische Zwangs-
steuerung der Position der oder jeder Basis (17, 27)
durch die Formleisten (6, 7) wahrend deren Bewe-
gung auf dem Schilitten (10) Gber die Plattform (11).

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine horizontale Plattform (41)
enthalt, von der die Formleisten (6, 7) getragen wer-
den, und dass die Basis, an der die mindestens eine
Rolle (47) gelagertist, Teil eines Verstellgeristes (44)
ist, das von einer Hilfsplattform (48) getragen wird,
wobei eine ebene Oberflache, auf der das Verstell-
geruste (44) an der Hilfsplattform (48) befestigt ist, in
einem schiefen Winkel an eine ebene Oberflache der
horizontalen Plattform (41) angrenzt.

8. Verfahren zur Herstellung eines Profils aus ei-
nem Halbzeug (8) aus Blech, namlich eines Profils
mit mindestens zwei in seiner Langsrichtung verlau-
fenden und in seiner Querschnittsebene zueinander
winkligen Schenkeln (1, 1% 2, 2°, 2"; 3, 3', 3"), wo-
bei einer der beiden Schenkel (1, 1) auf seiner ge-
samten Lange und Breite von einer das gewlinschte
Profil vorgebenden unteren Formleiste (6) abgestitzt
wird und dann das von der Formleiste (6) abgestiitz-
te Halbzeug (8) zu dem gewinschten Profil walzpro-
filiert wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein den
ersten Schenkel (1, 1") des gewiinschten Profils bil-
dender Teil des Halbzeugs (8) fest zwischen der un-
teren Formleiste (6) und einer oberen Formleiste (7)
eingeklemmt wird, wobei die einander zugewandten
Oberflachen der beiden Formleisten (6, 7) zueinan-
der komplementar sind und dieselbe Form wie der
erste Schenkel (1, 1') des gewilinschten Profils ha-
ben, woraufhin das zwischen den beiden Formleisten
(6, 7) eingeklemmte Halbzeug (8) zu dem gewiinsch-
ten Profil walzprofiliert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profil eine veréanderliche Ho-
he und/oder Breite hat, dass mindestens ein erster
Schenkel (1, 1') des Profils eine nicht tGberall ebene
Form hat, dass die einander zugewandten Oberfla-
chen der beiden Formleisten (6, 7) nicht eben sind
dass die mindestens eine Rolle (17, 27) entspre-
chend der Form des ersten Schenkels (1, 1') vertikal
verfahren wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass ein U- oder Hut-Profil herge-
stellt wird, dessen Boden durch den ersten Schenkel
(1, 1") gebildet wird und/oder dass ein Profil mit ver-
anderlicher Héhe und konstanter Breite hergestellt
wird und/oder dass das Halbzeug (8) in einem ebe-
nen Zustand zwischen die beiden Formleisten (6, 7)
gebracht und dass der erste Schenkel (1, 1') des ge-
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winschten Profils geformt wird, wahrend das Halb-
zeug (8) zwischen den beiden Formleisten (6, 7) ein-
geklemmt wird, oder dass das Halbzeug (8) in einem
Zustand zwischen die beiden Formleisten (6, 7) ge-
bracht wird, in dem es derart vorgeformt ist, dass der
den ersten Schenkel (1, 1') des gewlinschten Pro-
fils bildende Teil des Halbzeugs (8) im Wesentlichen
schon die gewilinschte nicht tiberall ebene Form hat.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

11/17



DE 10 2014 116 890 A1

12/17

2016.05.19




DE 10 2014 116 890 A1 2016.05.19

/11

o
h
q
h
o
-
-
-
L
N
s
Sy oF
© ””\
O
0 /__\/ g m.

13/17



DE 10 2014 116 890 A1 2016.05.19

14/17



DE 10 2014 116 890 A1 2016.05.19

15/17



DE 10 2014 116 890 A1

31

16/17

30

2016.05.19

30

32

31






	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

