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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM WALZBIEGEN VON PROFILBLECHEN

(57) Ein Profilblech wird beim Durchleufen von wenig-
stens drei aufeinanderfolgenden Walzstationen dadurch
gebogen, daB es nach Durchlaufen der ersten und zweiten R I I B
Walzstation beim Eintritt in jede weitere Walzstation
um ein vorgegebenes AusmaB und wiéhrend der Durchlauf-
dauer einer vorgegebenen Blechldnge in Krimmungsrich-
tung ausgelenkt wird. Alle Walzstationen (3) sind in
einem gemeinsamen Walzgeriist (1) untergebracht und jede
Walzstation weist zwei relativ zueinander verstellbare,
lotrecht angeordnete, angetriebene Walzen (4) auf, die
oben und unten in quer zur Durchlaufrichtung des Pro-
filbleches verschiebbaren Schlitten (6) gelagert sind.
Fir die Verschiebung der Schlitten sind Verstellantrie-
be (7) vorgesehen, die ebenso wie die Walzenantriebe
(5) mit einer vorprogrammierbaren, elektronischen Steu-
ereinheit (8) in Verbindung stehen.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Walzbiegen von Profilblechen, insbesondere von
Trapezblechen, gemédB welchem in das wenigstens drei aufeinanderfolgende Walzstationen durchlaufende
Profilblech im Zuge des Walzbiegevorgangs Lingssicken eingewalzt und/oder im Profilblech bereits vorhandene
Langssicken vertieft werden, sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Ein Verfahren der vorstehenden Art, das insbesondere zum Walzbiegen von Trapezblechen mit groBer
Profilhéhe (200 mm und mehr) dient, ist durch die AT-PS 359.805 bekannt geworden, gemiB welcher
ausschlieBlich drei Walzstationen vorgesehen sind und das Profilblech nach Eintritt in die dritte Walzstation ein
fiir allemal um einen vorbestimmten Betrag ausgelenkt wird und so im Zuge eines kompletten Durchlaufs eine
konstante Kriimmung erhdlt. Nachteilig hiebei ist, daB dadurch nur nach einer Seite und nur mit
gleichbleibendem Kriimmungsradius gebogene Profilbleche gefertigt werden konnen.

Zur Abrundung des Standes der Technik sei erwéihnt, daB durch die DD-PS 153 068 und die US-PS 3 785 191
sowie 3 886 779 Walzvorrichtungen mit axial verschiebbaren Profilwalzen (-teilen) bekannt geworden sind, die
ein Walzen variabler Profile ermoglichen. Ferner gibt es Zusitze fiir Walzbiegemaschinen, mit denen bereits
verformte Blechprofile weiter veréindert werden konnen (OS-PS 3 788 115).

Es ist ein Ziel der Erfindung, das eingangs genannte Verfahren dahingehend zu vervollkommnen, daB
Profilbleche mit variablen Kriimmungsradien unterschiedlichen Vorzeichens in einem einzigen Blechdurchgang
herstellbar sind. Dies wird erfindungsgemiB dadurch erreicht, daB das anfanglich gerade Profilblech nach
Durchlaufen der ersten und zweiten Walzstation, beim Eintritt in jede weitere Walzstation um ein vorgegebenes
AusmaB und wihrend der Durchlaufdauer einer vorgegebenen Blechlinge in Kriimmungsrichtung ausgelenkt wird.

Die Korrelierung von Auslenkung und Blechlinge gewihrleistet, daB ein anfanglich gerades Profilblech
abschnittsweise mit unterschiedlichen Kriimmungsradien gebogen werden kann, wobei sogar eine Umkehr des
Kriimmungsvorzeichen maglich ist - und dies im Zuge blo eines einzigen Durchgangs. Letzteres ist insofern
bedeutsam, als die in Rede stehenden Profilbleche heutzutage vielfach fiir selbsttragende Dach- oder
Verkleidungskonstruktionen bendtigt werden und daher in der Regel bereits beschichtet sind. Dies erfordert
wiederum ein méglichst schonendes Walzbiegen, da ansonsten die Beschichtung beschédigt wiirde, was bei
bislang iiblichem, mehrmaligem Blechdurchgang und stufenweisem Biegen bis auf den gewiinschten Endzustand
hiufig der Fall ist.

Wird ein anfénglich gerades Profilblech im Zuge eines Walzdurchgangs gekriimmt, so ist der Auslenkweg des
Blechs bei den herkémmlichen Verfahren am Ende der Bearbeitungsstrecke am groBten. Dies bedeutet, dafl die im
Endbereich der Bearbeitungsstrecke befindlichen Biegewalzen gegeniiber der Geraden am meisten verlagert werden
miissen, wogegen die im Anfangsbereich befindlichen Walzen kaum einer Verschiebung bediirfen. Um die
Zustellwege und Zustellzeiten der Walzstationen maglichst gleichmiBig und damit die gesamte Zykluszeit des
Walzbiegevorgangs moglichst gering zu halten, ist es zweckmBig, wenn das Profilblech nach Eintritt in die
dritte Walzstation durch seitliches Verschieben der zweiten Walzstation entgegen der Kriimmungsrichtung
ausgelenkt wird,

Es ist verstindlich, daB die Auslenkgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit des Profilblechs auf
dessen FlieBverhalten abgestimmt werden miissen, um Ausbeulungen, Risse, Oberflachenbeschidigungen usw.
zu vermeiden. Wie sich gezeigt hat, machen sich diese Fehlerquellen hauptsichlich wihrend der Einlaufphase des
Profilblechs bemerkbar; sobald aber die Blechvorderkante die Bearbeitungsstrecke erstmals durchlaufen hat,
verringert sich die Fehlergefahr. Im Einklang mit der Erfindung kann daher die Vorschubgeschwindigkeit des
Profilblechs nach Beendigung der Einlaufphase in alle Walzstationen von einer Anfan gsgeschwindigkeit auf eine
Arbeitsgeschwindigkeit gesteigert werden.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vorrichtung zur Durchfiithrung des vorstehend umrissenen
Verfahrens, welche wenigstens drei Walzstationen umfaBt, deren Walzen ein dem Blechprofil entsprechendes
Profil sowie Wiilste und Rillen zur Ausbildung und/oder Vertiefung der Lingssicken aufweisen.

Eine die angegebenen Wesensziige aufweisende Vorrichtung ist ebenfalls der AT-PS 359. 805 entnehmbar.
Bei dieser sind jedoch maximal drei Walzstationen vorhanden, von denen die mittlere ein Walzenpaar umfagt,
wogegen die in Blechdurchlaufrichtung vor und dahinter befindlichen Walzstationen jeweils bloB aus einer
einzelnen, nicht angetricbenen Biegewalze bestehen. Alle Walzen sind horizontal angeordnet. Die obere Walze des
Walzenpaares ist angetrieben und ortsfest gelagert; die untere Walze ist in herkémmlicher Weise zustellbar.
Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist zunichst die horizontale Lagerung der Walzen, welche dazu fiihrt, daB das
iiblicherweise horizontal zugefiihrte, ungebogene Profilblech als Folge des Biegens nach oben gekriimmt wird
und nur mit hohem Aufwand aufgenommen und abgelegt bzw. der weiteren Verwendung zugefiihrt werden kann.
Weiters ist von Nachteil, daB die bekannte Vorrichtung nur ein Biegen mit konstantem Kriimmungsradius
ermdglicht und dieser - abhéingig von der Blechstirke und der Profilh¢he - nicht wesentlich unter 25 m Liegt.

Es ist ein weiteres Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung zu schaffen, der die vorgenannten Nachteile nicht
anhaften, mit der also Profilbleche, insbesondere mit groBer Profilhdhe, in einem einzigen Blechdurchgang
beliebig - also auch mit variablem Kriimmungsradius - gebogen und aus der die gebogenen Profilbleche
problemlos tibernommen werden kénnen.

Dieses Ziel wird mit einer Vorrichtung der vorgenannten Bauart im Einklang mit der Erfindung dadurch
erreicht, da alle Walzstationen in einem gemeinsamen Walzgeriist untergebracht sind und jede Walzstation zwei
relativ zueinander verstellbare, lotrecht angeordnete, angeiriebene Walzen aufweist, die oben und unten in quer zur
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Durchlaufrichtung des Profilbleches verschiebbaren Schlitten gelagert sind.

Dadurch, daB jede Walzstation aus einem angetriebenen und verschiebbaren Walzenpaar besteht, kann das zu
bearbeitende Profilblech gewiinschtenfalls abschnittsweise beliebig gebogen werden. Dabei bedingt die
Vertikallagerung der Walzenpaare, daB die Blechkriimmung in der Horizontalen erfolgt, weshalb die Ubernahme
und der Abtransport der gebogenen Profilbleche keine Uberwindung von Niveauunterschieden erfordert.

Um die einzelnen Walzstationen moglichst unabhéingig voneinander nach Mafigabe der jeweils gewiinschten
Biegung verschieben zu konnen, ist es giinstig, wenn jeder Walzstation ein Verstellantrieb fiir die beiden
verschiebbaren Schlitten zugeordnet ist. Dabei ist es besonders zweckmiBig, wenn die Verstellantriebe und die
Walzenantriebe mit einer vorprogrammierbaren clektronischen Steuereinheit in Verbindung stehen. Auf diese
Weise kann der gesamte Ablauf des Biegevorgangs vorgegeben werden, sodaf jeder Biegezyklus vollautomatisch
abliuft, indem die einzelnen Walzstationen nicht nur beim Einlaufen des Profilbleches, sondern bei Bedarf auch
wihrend des Durchlaufens zur Erzielung der gewiinschten Kriimmung verschoben werden. Da infolge von
Positionierungsfehlern, von Antriebsschlupf usw. Abweichungen vom gewiinschten Programmablauf auftreten
konnen, ist es empfehlenswert, wenigstens einen zwischen zwei Walzstationen angeordneten, den Blechdurchgang
wahrnehmenden und an di€ Steuereinheit angeschlossenen Sensor vorzusehen. Mit Hilfe solcher Sensoren kann
der Ist-Zustand des Biegevorgangs erfaBt und sodann mittels der Steuereinheit durch Anderung der
Zustellgeschwindigkeit und des ZustellausmaBes der Walzstationen und/oder durch Anderung der
Vorschubgeschwindigkeit des Profilbleches allenfalls auf den Soll-Zustand korrigiert werden.

Da die zu biegenden Profilbleche hiiufig beschichtet sind, muf auf einen mdglichst oberflichenschonenden
Walzbiegevorgang geachtet werden. Bei grofen Profilhthen ist daher das Problem stark differierender
Umfangsgeschwindigkeiten der einzelnen mit dem Blech in Kontakt tretenden Walzenabschnitte zu 16sen. Dies
gelingt im Einklang mit der Erfindung dadurch, daB jede Walze mehrteilig ausgefiihrt ist, wobei Walzenabschnitte
mit kleinerem Durchmesser lose, Walzenabschnitte mit groflerem Durchmesser starr und Ubergangsabschnitte
mit einstellbarem Widerstand frei drehbar sind. Durch diese MaBnahme wird ein optimaler Ausgleich der
Oberflichengeschwindigkeiten der ineinandergreifenden Walzenabschnitte der beiden Walzen jeder Walzstation
herbeigefiihrt.

Da mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung Bleche unterschiedlicher Linge mit unterschiedlicher Kriimmung
gebogen werden konnen, miifte die Ubernahme der gebogenen Profilbleche nach Austritt aus der
Walzbiegevorrichtung stets an einer anderen, in Bezug auf die Blechzufuhrrichtung seitlich gelegenen Stelle
erfolgen. Um dies weitgehend vermeiden zu konnen, also um das gebogene Blech in Verldngerung der
Blechzufuhrrichtung auch abfiihren zu konnen, empfiehlt sich eine Ausfiihrungsform, bei der das Walzgeriist auf
einem Sockel horizontal schwenkbar montiert ist. Sobald bei einer derart ausgefiihrten Vorrichtung das
Profilblech komplett eingelaufen ist, kann die Vorrichtung mit Fortschreiten des Blechaustritts soweit
geschwenkt werden, daB das fertig gebogene Blech etwa in Verldngerung der Blechzufuhrrichtung zu liegen
kommt. Die schwenkbare Vorrichtung ist daher besonders fiir einen platzsparenden Einsatz in Fertigungsstrafien
geeignet.

Die Erfindung wird im folgenden an Hand von in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen niher
erléntert.

Es zeigen Fig. 1 eine Seitenansicht und Fig. 2 eine Vorderansicht einer erfindungsgeméBen Vorrichtung,
Fig. 3 einen Ausschnitt ineinandergreifender Walzen und Fig. 4 in Draufsicht ein Arbeitsschema der Vorrichtung
gemaf Fig. 1 und 2.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung dient zum Walzbiegen von Trapezblechen mit groBer
Profilhshe. Sie weist ein Walzgeriist (1) auf, das auf einem Sockel (2) horizontal schwenkbar montiert ist
(Fig. 2 zeigt eine Schwenkposition). Im Walzgeriist sind sechs Walzstationen (3) untergebracht. Grundsitzlich
wiirden zwar auch drei Walzstationen geniigen, um das erfindungsgemiBe Verfahren verwirklichen zu konnen,
doch lassen sich mit mehreren Walzstationen im Bedarfsfall stirkere Kriimmungen erzielen (hier bis etwa herab
auf einen Kriimmungsradius von 12 m). Jede Walzstation weist zwei relativ zueinander verstellbare, lotrecht
angeordnete Walzen (4) auf, die in herkommlicher Weise mit Wiilsten und Rillen zur Ausbildung und/oder
Vertiefung von Lingssicken im Trapezblech dienen. Alle Walzen (4) sind angetrieben, und zwar iiber drei
Walzenantriebe (5) sowie tiber Gelenkketten.

Die Antriebsgeschwindigkeit liegt zwischen 0 und 30 m/min. Die Walzenpaare (4) sind oben und unten
jeweils in quer zur Durchlaufrichtung des Trapezbleches verschiebbaren Schlitten (6) gelagert. Fiir den Antrieb
der beiden Schlitten jeder Walzstation ist jeweils ein Verstellantrieb (7) vorgesehen. Sowohl die Verstellantricbe
(7) als auch die Walzenantriebe (5) sind mit einer vorprogrammierbaren, elektronischen Steuereinheit (8)
verbunden. Wie dem Arbeitsschema gemi8 Fig. 4 entnehmbar, ist zwischen der ersten und zweiten, der dritten
und vierten sowie der fiinften und sechsten Walzstation jeweils ein Sensor (9) angeordnet, der den
Blechdurchgang wahrnimmt und welcher an die Stevereinheit (8) angeschlossen ist.

Wie Fig. 3 zu entnehmen, ist jede Walze (4) mehrteilig ausgefiihrt, wobei die Walzenabschnitte (4a) mit
kleinerem Durchmesser lose, dic Walzenabschnitte (4b) mit groBerem Durchmesser starr und die
Ubergangsabschnitte (4c) frei drehbar sind.

In Fig. 4 ist das Arbeitsschema der erfindungsgemaBen Vorrichtung beim B;egen eines Trapezbleches mit
konstanter Kriimmung veranschaulicht. Alle Walzstationen (3) befinden sich zu B:ginn des Arbeitszyklus in den
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strichliert gezeichneten Anfangspositionen. Im Laufe des Biegezyklus werden sie in die mit durchgehenden Linien
dargestellten Endpositionen verschoben und hinterher wiederum in die Anfangspositionen riickgefiihrt. Lediglich
die Walzstation (I) behélt ihre Position stets bei. Sobald das Profilblech (10) den ersten Sensor (9) ((S 1))
passiert, wird der Start des Biegevorgangs angezeigt. Beim Eintritt des Profilbleches (10) in die dritte
Walzstation, wird diese in Pfeilrichtung verschoben, wobei gleichzeitig eine Verschiebung der Walzstation (11)
in die entgegengesetzte Richtung erfolgt. Beim nachfolgenden Eintritt des Bleches in die weiteren Walzstationen
(V, V und VI), werden diese in analoger Weise in Pfeilrichtung verschoben. Der zweite Sensor 9) (S 2)
dient zur Korrektur der Blechposition, wogegen der dritte Sensor (9) ((S 3)) zur ‘Wahrnehmung des Blechendes
eingerichtet ist. Sobald die Einlaufphase des Profilbleches (10) in alle Walzstationen (3) beendet ist, veranlaft
die Steuereinheit (8) durch entsprechende Befehle an die Walzenantriebe (5) eine Erhohung der urspriinglichen
Vorschubgeschwindigkeit auf die eigentliche Arbeitsgeschwindigkeit, die sodann bis zum Ende des Biegevorgangs
beibehalten wird. Sobald das hintere Blechende den Sensor (S 3) passiert hat, werden alle Walzstationen in die
Anfangspositionen riickgefiihrt und die Walzenantriebe ab- bzw. auf Anfangsgeschwindigkeit geschaltet.

Es ist verstindlich, daB bei der angegebenen Konzeption der erfindungsgeméBen Vorrichtung auch Profilbleche
mit variierendem Kriimmungsradius gebogen werden konnen. Hiezu ist im Gegensatz zur vorstehenden
Arbeitsweise lediglich erforderlich, da8 die einzelnen Walzstationen wahrend der Durchlaufdauer einer
vorgegebenen Blechlinge um ein vorbestimmtes AusmaB in Kriimmungsrichtung verschoben werden. Dies kann
in der Steuereinheit vorprogrammiert und mittels der Sensoren iiberwacht werden.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Walzbiegen von Profilblechen, insbesondere von Trapezblechen, gemiB welchem in das
wenigstens drei aufeinanderfolgende Walzstationen durchlaufende Profilblech im Zuge des Walzbiegevorgangs
Léngssicken eingewalzt und/oder im Profilblech bereits vorhandene Léngssicken vertieft werden, dadurch
gekennzeichnet, da das anfinglich gerade Profilblech nach Durchlaufen der ersten und zweiten Walzstation
beim Eintritt in jede weitere Walzstation um ein vorgegebenes AusmaB und wihrend der Durchlaufdauer einer
vorgegebenen Blechlénge in Kriimmungsrichtung ausgelenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Profilblech nach Eintritt in die dritte
Walzstation durch seitliches Verschieben der zweiten Walzstation entgegen der Kriimmungsrichtung ausgelenkt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubgeschwindigkeit des
Profilblechs nach Beendigung der Einlaufphase in alle Walzstationen von einer Anfangsgeschwindigkeit auf eine
Arbeitsgeschwindigkeit gesteigert wird.

4. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, welche wenigstens drei
Walzstationen umfaBt, deren Walzen ein dem Blechprofil entsprechendes Profil sowie Wiilste und Rillen zur
Ausbildung und/oder Vertiefung der Lingssicken aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daf alle Walzstationen
(3) in einem gemeinsamen Walzgeriist (1) untergebracht sind und jede Walzstation (3) zwei relativ zueinander
verstellbare, lotrecht angeordnete, angetriebene Walzen (4) aufweist, die oben und unten in quer zur
Durchlaufrichtung des Profilbleches (10) verschiebbaren Schlitten (6) gelagert sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Walzstation (3) ein Verstellantrieb (7)
fiir die beiden verschiebbaren Schlitten (6) zugeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellantricbe (7) und die
Walzenantriebe (5) mit einer vorprogrammierbaren, elektronischen Steuercinheit (8) in Verbindung stehen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekénnzeichnet, daB wenigstens ein zwischen zwei Walzstationen
(3) angeordneter, den Rlechdurchgang wahmehmender und an die Steuereinheit (8) angeschlossener Sensor (9)
vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach « i1em der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichn:t, caB jede Walze (4) mehrteilig

ausgefiihrt ist, wobei Walzenabschnitte (4a) mit kleinerem Durchmesscr loss, Walzenabschnitie (4b) mit
groBerem Durchmesser starr und Ubergangsabschnitte (4c) mit einstellbarem Widerstan 1 frei drehbar sind.

4.
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9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafl das Walzgeriist (1) auf
einem Sockel (2) horizontal schwenkbar montiert ist.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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