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MIT IM QUERSCHNITT GERADEN PROFILSCHENKELN, INSBESONDERE ZUM HERSTELLEN VON
LANGSGESCHWEISSTEN RECHTECKROHREN

Es wird eine Vorrichtung zum kontinuieriichen Walzen
eines Blechbandes zu einem Profil mit im Querschnitt
geraden Profilschenkein, insbesondere zum Herstellen von
iangsgeschweilten Rechteckrohren beschrieben, und zwar
mit Hilfe von aus beidseits einer in Langsrichtung des
Bandes verlaufenden Mitteiebene (2) angeordneten Form-
rollen (13), die mit senkrecht zur Mittelebene (2) ausge-
richteten, senkrecht zur Mittelebene (2) verstellbaren
Gegenrollen (14) in je einem gesonderten Gestell (11, 12)
gelagert sind. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen
zu schaffen, wird vorgeschlagen, daR die Gestelle (11, 12)
auf jeder Seite der Mittelebene (2) mit den zugehdrigen
Gegenrollen (14) jeweils gegeniiber den benachbarten
Gestellen (11, 12) auf der gegeniberliegenden Seite der
Mittelebene (2) in L#ngsrichtung des Bandes versetzt
angeordnet sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Waizen eines Blech-
bandes zu einem Profil mit im Querschnitt geraden Profilschenkeln, insbesondere zum Herstellen
von langsgeschweilten Rechteckrohren, bestehend aus beidseits einer in Langsrichtung des
Bandes verlaufenden Mittelebene angeordneten Formrollen, die mit senkrecht zur Mittelebene
ausgerichteten, senkrecht zur Mittelebene verstellbaren Gegenrollen in je einem gesonderten
Gestell gelagert sind.

Zum Herstellen von langsgeschweil3ten Rechteckrohren ist es bekannt, ein ebenes Blechband
mit Hilfe von Form- und Gegenrollen symmetrisch zu einer in Bandlangsrichtung verlaufenden
Mittelebene so zu verformen, daR die durch den Mittelstreifen des Bleches gebildete Wand des
Rechteckrohres der Rohrwand mit der Schweifdnaht gegenuberliegt. Diese Rohrwand mit der
Schweilnaht setzt sich somit aus zwei abgewinkelten Randstegen des Blechbandes zusammen,
die zunachst aus dem ebenen Blechband aufgebogen werden, bevor die einander gegeniber-
liegenden Seitenwande zwischen der Wand mit der SchweilRnaht und der durch den Blechmittel-
streifen gebildeten Rohrwand aufgekantet werden. Nachteilig bei bekannten Vorrichtungen zum
Walzen solcher Rechteckrohre ist allerdings, daR die das symmetrische Aufkanten bedingenden
Form- und Gegenrolien an die Querschnittsabmessungen des zu formenden Rechteckrohres ange-
pafit sein mussen, so daB fur die Herstellung von Rechteckrohren mit geanderten Querschnitts-
abmessung sowoh! die Form- als auch die Gegenrollen ausgewechselt werden missen. Beim
Aufbiegen der Randstege muR der den ebenen Blechbandteil zwischen diesen Randstegen fithren-
de zylindrische Abschnitt der Form- und Gegenrollen eine axiale Breite aufweisen, die dem um die
Breite der Rohrwand mit der Schweifinaht verminderten Rohrumfang entspricht. Das Aufkanten der
an die abgekanteten Randstege anschiiefenden Seitenwande des spéateren Rechteckrohres
bedingt eine axiale Breite der zylindrischen Abschnitte der Form- und Gegenrollen im AusmaR der
Breite der der SchweilRnaht gegenuberliegenden Rohrwand, so daR bei einer Anderung dieser
Wandbreiten des Rechteckrohres die Walzvorrichtung umzuriisten ist.

Ahniiches gilt, wenn Blechbander mit unterschiedlicher Dicke eingesetzt werden, weil ja in
einem solchen Fall nicht nur der Walzspalt zwischen den zylindrischen Abschnitten der Form- und
Gegenrollen, sondern auch im Bereich der kegelférmigen Abschnitte an die Banddicke anzupassen
ist.

Um bei Vorrichtungen zur Umformung von Rundrohren zu Rechteckrohren eine einfache
Anpassung an unterschiedliche Rohrabmessungen zu ermoglichen, ist es bereits bekannt
(AT 399 674 B), die einander paarweise gegeniberliegenden Formrollen gegeneinander axial
verschiebbar zu lagern, so daR die einander axial Uberlappenden Abschnitte der jeweils einander
gegenuberliegenden Formwalzen die Walzkontur bilden, die demnach tber die axiale Versteliung
der einander gegenuberliegenden Formwalzen an die Abmessungen des herzustellenden Recht-
eckrohres angeglichen werden kann. Diese bekannte Vorrichtung geht jedoch bereits von einem
fertigen Rohr aus, was den Einsatz einer solchen Vorrichtung zum abschnittsweisen Aufbiegen
eines ebenen Blechbandes ausschlieft.

SchiieBlich ist es bekannt (US 4 558 577 A), zum Walzen von im Querschnitt U-formigen
Profilen, deren die beiden Schenkel verbindender Steg sich in einem L&ngsabschnitt verbreitert
bzw. verjungt, gesonderte Form- und Gegenrollen fiir die einander gegeniiberliegenden Profil-
schenkel vorzusehen, um durch eine zur Langsmittelebene des Profils gegensinnige Verstellung
der Form- und Gegenrollen einen sich verbreiternden oder verjindenden Steg zwischen den
Schenkeln zu ermdglichen. Diese einander symmetrisch gegeniiberliegenden Form- und Gegen-
rollen koénnen auf gemeinsamen Spindeln in einem Gestell gelagert werden oder in einander
bezlglich der Symmetrieebene des U-Profils gegeniiberliegenden Gestellen gehalten sein, die
zueinander gegensinnig verstellt werden koénnen, um wieder auf den sich andernden Schenkel-
abstand Rucksicht nehmen zu konnen. Mit Hilfe dieser bekannten Vorrichtung ist zwar eine Anpas-
sung an unterschiedliche Stegbreiten mégtlich, doch muRl der zylindrische Abschnitt der Form- und
Gegenrolien zumindest auf die halbe kieinste Stegbreite reduziert werden, was die Gefahr mit sich
bringt, daR sich die stirnseitigen Rander dieser zylindrischen Abschnitte der Form- bzw. Gegen-
rolien in den Steg einwalzen und damit die Stegoberflache beschédigen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Walzen
eines Blechbandes zu einem Profil mit im Querschnitt geraden Profilschenkeln, insbesondere zum
Herstellen von langsgeschweilten Rechteckrohren, der eingangs geschilderten Art mit vergleichs-
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weise einfachen konstruktiven Mitteln so auszugestalten, dal eine weitgehende Anpassung an
unterschiedliche Querschnittsabmessungen des Profils sichergestellt werden kann, ohne eine
Beeintrachtigung der Oberflachenqualitat der Profilschenkel beflrchten zu mussen.

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, dal die Gestelle auf jeder Seite der
Mittelebene mit den zugehorigen Gegenrollen jeweils gegeniiber den benachbarten Gestellen auf
der gegentiberliegenden Seite der Mittelebene in Langsrichtung des Bandes versetzt angeordnet
sind.

Durch die gegenseitige Versetzung der Gestelle auf den gegenuberliegenden Seiten der Mittel-
ebene und der damit verbundenen asymmetrischen Verformung des Blechbandes wird erreicht,
daR die axiale Breite der zylindrischen Abschnitte der Formrollen entsprechend den Wandbreiten
des kleinsten Querschnittsprofils gewahlt werden kénnen, fur das die Vorrichtung ausgelegt ist,
weil wegen der fehlenden gegeniiberliegenden Formrolle keine Notwendigkeit besteht, die Breite
der zylindrischen Abschnitte der Formrollen zu teilen. Der zylindrische Abschnitt der Gegenrollen
kann an sich wegen der lediglich einseitigen Wandaufkantung beliebig gewahlt werden. Damit wird
eine weitreichende Einstelimoglichkeit der Vorrichtung zur Anpassung an unterschiedliche
Profilquerschnitte erreicht, ohne eine Beschadigungsgefahr fir die Oberflachen der Profilschenkel
in Kauf nehmen zu missen. Es werden vielmehr den herkémmlichen Walzbedingungen ohne
verstellbare Form- und Gegenwalzen vergleichbare Verhaltnisse geschaffen. Ahnliche Bedingun-
gen ergeben sich wenn die Formrollen nicht parallel zu den Gegenrollen, sondern spitzwinkelig
dazu ausgerichtet sind, so daR jeweils ein kegelférmiger Abschnitt der Formrollen mit einem zylin-
drischen Abschnitt der Gegenrollen zusammenwirkt.

Da die erforderlichen Aufkantwinkel im allgemeinen zufolge der Begrenzung der zulassigen
Biegewinkel nur schrittweise erreicht werden kénnen, sind Ublicherweise mehrere Formrollen fur
das Aufkanten eines der spateren Profilschenkel vorgesehen. Dies bedeutet, daf diese Formrolien
mit ihren Gegenrolien zur Anpassung an eine ge&nderte Profilschenkelbreite gemeinsam verstellt
werden missen. Aus diesem Grunde kénnen die Gestelle fur die Formrollen und die zugehorigen
Gegenrollen auf den beiden Seiten der Mittelebene zumindest gruppenweise auf quer zur Mittel-
ebene verstellbaren Tragern angeordnet sein, so da sich eine gesonderte Verstellung der einzel-
nen Gestelle erubrigt.

Der Einsatz unterschiedlich dicker Blechbander erfordert eine zusatzliche Einsteliung der Walz-
spalte. Zu diesem Zweck kénnen die Formrolien in an sich bekannter Weise der Hohe nach gegen-
uber den zugehérigen Gegenrollen verstellbar in ihrem Gestell gelagert sein. In diesem Zusam-
menhang ergeben sich besonders vorteilhafte Konstruktionsverhaltnisse, wenn die der Héhe nach
verstellbaren Formrollen in einer in ihrem Gestell drehverstellbar gehaltenen Lagerhilse exzen-
trisch angeordnet sind, so daR durch eine Verdrehung der Lagerhilsen eine Einstellung des
Walzspaltes moglich wird. Die mit dieser Hohenversteliung verbundene, geringfugige Verlagerung
der Formrollen in Bandliangsrichtung hat auf den Verformvorgang keinen Einflug3.

Um eine gleichmaBige Walzspaltversteliung sowohl im Bereich der zylindrischen als auch der
kegelférmigen Abschnitte der Form- und Gegenwalzen zu erhalten, ist die Formrolie gegentber der
Gegenrolle in Richtung der Winkelsymmetrale des Biegewinkels zu verlagern, der sich zwischen
den zylindrischen und kegelférmigen Abschnitten der Form- und Gegenrollen ergibt. Dies bedeutet,
daR die Formrollen nicht nur der Héhe nach, sondern auch in Richtung ihrer Achse langsverstelibar
in ihrem Gestell gelagert werden miissen. Werden zu diesem Zweck die die Formrollen exzentrisch
aufnehmenden Lagerhtlsen schraubverstellbar im Gestell gehalten, so kann in vorteithafter Weise
mit der Héhenverstellung der Formrollen auch eine entsprechende axiale Verlagerung sicherge-
stellt werden, was eine gleichmaRige Verstellung des Walzspaltes sowohl im zylindrischen als
auch im kegelformigen Bereich der Form- und Gegenrollen mit sich bringt, wenn die Steigung der
Schraubverstellung fur die Lagerhiilsen entsprechend dem jeweiligen Biegewinkel gewahlt wird.

Da beim Einsatz eines unterschiedlich dicken Blechbandes alle Formrollen gegenuber den
zugehorigen Gegenrollen in Anpassung an die geédnderte Banddicke verstelit werden muassen,
kénnen die Formrollen in den einzelnen Gestellen zumindest gruppenweise iber eine gemeinsame
Antriebsverbindung der Héhe nach bzw. in Richtung ihrer Achse verstellbar sein, womit eine
besonders einfache Steuerung der Vorrichtung erreicht wird.

Werden die Formrolien in einem Gestellteil gelagert, der um eine in Bandlangsrichtung
verlaufende Schwenkachse am die Gegenrolle tragenden Gestellteil angelenkt ist, so konnen fur
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den Ein- und Ausbau der Formrollen bzw. der Gegenrolien vorteilhafte Verhaltnisse geschaffen
werden, insbesondere wenn die Achse der Formrollen unter einem spitzen Winkel gegeniiber der
Achse der zugehorigen Gegenrolle verlauft. Mit einer solchen Formrolienlagerung lassen sich
bereits aufgekantete Profilschenkel vorteilhaft hintergreifen, was die Gestaltungsmaéglichkeit fur die
herzustellenden Profile vergroRert. AuBerdem kann durch eine solche Verschwenkbarkeit des die
Formrolie aufnehmenden Gestellteiles ein einfacher Uberlastschutz erreicht werden, wenn der die
Formrolle aufnehmende Gestellteil der Gestelle gegen Federkraft aus einer Arbeitsstellung aus-
schwenkbar ist.
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit. Es zeigen
Fig. 1 die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum kontinuierlichen Waizen eines Blechbandes zu
einem Profil mit im Querschnitt geraden Profilschenkel in einer schematischen Seiten-

ansicht,
Fig. 2 diese Vorrichtung ausschnittsweise in einer schematischen Draufsicht,
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie Ii-1ll der Fig. 1 in einem gréReren MaRstab,

Fig. 4 einen Axialschnitt durch eine Formrolle mit der zugehérigen Gegenrolle in einem gréfe-

ren Maf3stab,

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung einer gegeniber der Gegenrolie geneigt

angeordneten Formrolle und die

Fig. 6 bis 12 das schrittweise Aufbiegen eines Blechbandes zu einem quadratischen Formrohr

mit Hilfe der erfindungsgemaR eingesetzten Form- und Gegenrolien im Bereich einzel-
ner Form- und Gegenrollen in schematischen Querschnitten.

Gemall dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist die Vorrichtung zum kontinuierlichen
Walzen eines Blechbandes eine tragende Unterkonstruktion 1 mit senkrecht zu einer in Bandlangs-
richtung verlaufenden Mittelebene 2 ausgerichteten Querfuhrungen 3 auf, auf denen gegensinnig
zur Mittelebene 2 verstellbare Trager 4 gelagert sind. Zum Antrieb dieser Trager 4 dienen Gewin-
despindeln 5, die mit gegensinnigen Gewindeabschnitten 6 versehen sind, wie dies in der Fig. 3
naher angedeutet ist. Uber mit den Gewindeabschnitten 6 zusammenwirkende Gewindemuttern 7
werden die Trager 4 symmetrisch zur Mittelebene 2 verstellt, wenn die Gewindespindeln (iber
Schneckentriebe 8 von einem gemeinsamen Elektromotor 9 Uber eine Antriebswelle 10 angetrie-
ben werden.

Auf den Tragern 4 sind Gestelle 11, 12 mit Formrolien 13 und Gegenrollen 14 angeordnet, um
das zu verformende Blechband mit den Form- und Gegenrolien 13, 14 der Gestelle 11 auf der
einen Seite der Mittelebene 2 und mit den Form- und Gegenrolien 13, 14 der Gestelle 12 auf der
anderen Seite der Mittelebene 2 schrittweise zu einem im Querschnitt quadratischen Formrohr
aufzukanten. Dieser Biegevorgang erfolgt jedoch nicht symmetrisch zur Mittelebene 2, weil die
Gestelle 11 auf der einen Seite der Mittelebene 2 gegeniiber den Gestellen 12 auf der anderen
Seite der Mittelebene 2 gegeneinander in Bandiangsrichtung auf Liicke versetzt angeordnet sind,
wie dies insbesondere die Fig. 1 und 2 erkennen lassen. Durch diese MaRnahme kann der zylin-
drische Abschnitt 15 der Gegenrollen 14 eine axiale Breite aufweisen, die groRer als die Breite des
auf diesem zylindrischen Abschnitt 15 aufliegenden, ebenen Blechstreifens ist. Die bei achsparal-
lelen Form- und Gegenrollen 13, 14 zylindrischen Abschnitte 16 der Formrollen 13 kénnen eine
axiale Breite entsprechend der Breite des auf dem zylindrischen Teil 15 der Gegenrollen 14
aufliegenden Blechstreifens fur das kieinste mit der Vorrichtung aufkantbare Profil aufweisen, so
dal} sich vorteilhafte Walzbedingungen fur das Verformen beider Seiten des Blechbandes ergeben.
Nur wenn aufgrund bereits aufgekanteter Randstege die Formrolien 13 gegenuber ihren Gegen-
rollen 14 unter einem spitzen Winkel geneigt angeordnet werden miissen, ist der dann kegel-
formige, mit dem zylindrischen Abschnitt 15 der Gegenrolie 14 zusammenwirkende Formrollen-
abschnitt 17 entsprechend schmaler auszufithren, wie dies die Fig. 5 zeigt.

Wahrend die Formrolien 13 frei drehbar in ihren Gestelien 11 bzw. 12 gelagert sind, werden die
zugehorigen Gegenrollen 14 uber teleskopische Gelenkwellen 18 angetrieben, und zwar zumindest
gruppenweise Uber einen gemeinsamen Elektromotor 19, der Uber Winkeltriebe 20 mit den Geienk-
wellen 18 antriebsverbunden ist, wie dies der Fig. 2 schematisch entnommen werden kann.

Entsprechend der Fig. 4 sind die zu ihren Gegenrollen 14 achsparallelen Formrollen 13 in
einem Gestellteil 21 gelagert, der ber eine zur gemeinsamen Achsebene der Form- und Gegen-
rollen 13, 14 senkrechte Achse 22 am Grundgestell 11 bzw. 12 angelenkt ist. Da der Gestellteil 21
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iber Federn 23 in einer anschlagbegrenzten Arbeitsstellung gehaiten wird, kann die Formrolie 13
entgegen der Federkraft von der Gegenrolle 14 weggeschwenkt werden, was einen wirksamen
Uberlastschutz der Form- und Gegenrollen 13, 14 mit sich bringt. Nach der Fig. 5 ist das
Aufschwenken des Gestellteiles 21 zur Montage der Form- bzw. Gegenrollen 13, 14 notwendig. Zu
diesem Zweck ist der Gesteliteil 21 mit dem Grundgestell 11 bzw. 12 Uber einen Schwenkzylinder
24 verbunden.

Die Achse 25 der Formrollen 13 ist exzentrisch in einer Lagerhtlse 26 gelagert, die im Gestell-
teil 21 Gber Lager 27 drehverstellbar gehalten ist. Wird die Lagerhulse 26 gegentuber dem Gestell-
teil 21 verdreht, so bedingt die exzentrische Halterung der Formrolle 13 in der Lagerhlise 26 eine
Hoéhenverstellung der Formrolie 13. Mit der Drehverstellung der Lagerhulse 26 ist aber auch deren
Schraubversteliung verbunden, um zusatzlich eine axiale Verschiebung der Formrolle 13 sicherzu-
stellen. Diese zuséatzliche axiale Verschiebung ist notwendig, um eine Formrollenverlagerung in
Richtung der Biegewinkelsymmetrale zu erhalten, so daR die Dicke des Walzspaltes zwischen der
Formrolle 13 und der zugehérigen Gegenrolle 14 sowoh! im zylindrischen Bereich 15 als auch im
kegelférmigen Abschnitt 28 der Gegenrolle 14 gleichmaRig verandert wird. Die Schraubverstellung
der Lagerhilse 26 erfolgt Uber ein Winkelgetriebe 29, mit dessen Hilfe ein Klauenrad 30 angetrie-
ben wird, das mit Gegenklauen 31 der Lagerhilsen 26 kdmmt. Da die Lagerhilse 26 mit einem
Gewindeabschnitt in eine dem Lagerteil 21 zugehérige Gewindemutter 32 eingreift, wird bei einer
Verdrehung der Lagerhiilse 26 iber das Winkelgetriebe 29 eine Schraubversteliung gegeniiber der
Gewindemutter 32 erzwungen, und zwar in Abhangigkeit von der Gewindesteigung, die so ausge-
legt werden kann, daR sich in Abhéngigkeit von der Exzentrizitst der Formrollenlagerung die
gewlnschte Formrollenbewegung in Richtung der Biegewinkelsymmetrale einstelit.

Wie der Fig. 5 entnommen werden kann, kénnen die Formrollen 13 und die Gegenrollen 14
zueinander um einen spitzen Winkel geneigt angeordnet sein, um einen bereits abgewinkelten
Randsteg des Blechstreifens besser aufkanten zu kénnen, was unter Umstanden ein Hintergreifen
des abgewinkeiten Randsteges erfordert. Da im allgemeinen die Achse 25 der Formrolle 13 in so
einem Fall nicht senkrecht zur Winkelsymmetrale des Biegewinkels steht, ist wiederum eine
kombinierte Verlagerung der Achse 25 der Formrolle 13 in Quer- und Langsrichtung erforderlich,
um den Walzspalt zwischen der Formrolle 13 und der Gegenrolie 14 an die Dicke des jeweils
eingesetzten Blechbandes anpassen zu kénnen.

Da die Walzspalte aller Form- und Gegenrolien 13, 14 an die jeweilige Blechdicke angeglichen
werden missen, kann zur Verstellung der Formrollen 13 gegenitber den Gegenrollen 14 ein
gemeinsamer Stelltrieb vorgesehen werden. Dieser Stelitrieb wird gemaR der Fig. 2 aus einem
Stelimotor 33 gebildet, der Uber ein Verteilergetriebe 34 und teleskopische Gelenkwellen 35 mit
den Winkeltrieben 29 fur die Verstellung der Lagerhiilsen 26 antriebsverbunden ist. Uber den Stell-
motor 33 kann daher die Vorrichtung in einfacher Weise entsprechend der Dicke des eingesetzten
Blechbandes eingestelit werden.

Anhand der Fig. 6 bis 12 kann die Arbeitsweise der erfindungsgemaRen Vorrichtung naher
erlautert werden. Um ein im Querschnitt quadratisches Hohlprofil aus einem ebenen Blechstreifen
36 walzen zu kénnen, das gemaR der Fig. 12 zwei entlang ihrer zusammenstolRenden Rander zu
verschweilende Randstege a aufweist, die einer aus dem mittleren Blechbandstreifen gebildeten
Wand b gegeniiberliegen und von Seitenwanden ¢ getragen werden, wird das in Gblicher Weise
gerichtete Blechband 36 schrittweise aufgebogen, und zwar mit Hilfe der abwechseind auf beiden
Seiten der Mittelebene 2 vorgesehenen Form- und Gegenrollen 13, 14. Dementsprechend wird
zunéchst gemaR der Fig. 6 der Randsteg a auf der einen und dann entsprechend der Fig. 7 auf der
anderen Seite der Mittelebene 2 angebogen und nachfolgend in wenigstens einer weiteren Verfor-
mungsstufe aufgekantet, bis die Seitenwande ¢ in analoger Weise aufgebogen werden, wie dies in
den Fig. 8 und 9 angedeutet ist. Die Darstellungen in den Fig. 8 und 9 lassen erkennen, dal} der fir
die Seitenwande c¢ erreichbare Biegewinkel mit zueinander parallelen Form- und Gegenrollen 13,
14 begrenzt ist, so daR zum Erreichen gréRerer Biegewinkel die Formrollen 13 gegenliber den
Gegenrollen 14 geneigt werden, wie dies den Fig. 10 und 11 entnommen werden kann. Da selbst
bei geneigten Formrollen 13 der erforderliche Biegewinkel fur die Seitenwande ¢ nicht erzielbar ist,
werden in weiteren Verformungsstufen die spateren Seitenwénde c des zu bildenden Formrohres
aufgekantet, wie dies in der Fig. 12 angedeutet ist. Da fur diese Endformung des Hohlprofils die
Profilschenkel &, b und ¢ nur von aulen (iber Formrollen 37 erfalt werden, wobei das Hohlprofil
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zwischen einer zylindrischen Gegenrolle 38 und zwei auf die Randstege a wirkenden Stitzrolien 39
gehalten werden, ist eine symmetrische Verformung méglich. Das in der geschilderten Art aus
einem ebenen Blechband 36 gewalzte Hohlprofil kann dann einer Schweillmaschine zugefihrt
werden, um die Randstege a stumpf zu verschweillen.

Um die Vorrichtung zum Walzen von quadratischen Formrohren mit geanderten Abmessungen
einsetzen zu kénnen, sind die Abstande der Form- und Gegenrollen 13, 14 von der Mittelebene 2
entsprechend einzustellen. Zu diesem Zweck werden die Tréger 4 iber den Antriebsmotor 9 mit
der Wirkung entsprechend verstelit, daf} die die Form- und Gegenrolien 13, 14 aufnehmenden
Gestelle 11 und 12 auf den einander gegenuberliegenden Seiten der Mittelebene 2 verlagert
werden. Wegen der fur das Aufbiegen der Randstege a und der Seitenwéande ¢ erforderlichen
unterschiedlichen Stellwege der Gestelle 11, 12 sind die Tréger 4 entsprechend unterteilt, so daR
die Gestelle 11, 12 gruppenweise entsprechend den jeweiligen Anforderungen verlagert werden.
Da diese unterschiedlichen Stellwege bei einer vorgegebenen Profilform in einem konstanten
Verhéltnis zueinander stehen, kénnen diese unterschiedlichen Stellwege Uber entsprechende
Ubersetzungsverhéltnisse im Bereich der Schneckengetriebe 8 beriicksichtigt werden, wenn nicht
gesonderte Antriebe 9 fur jede Tragergruppe vorgesehen werden.

Wird zusatzlich die Banddicke ge&ndert, so sind die Formrolien 13 gegeniiber den Gegenrollen
14 in Richtung der Winkelsymmetraie zwischen den Profilschenkeln zu verlagern, die gegeneinan-
der gebogen werden. Die Pfeile 40 in den Fig. 6 bis 11 deuten diese Verstellbewegung an, die tber
den Stellmotor 33 veranlaldt wird.

Die Anpassung der Walzeinrichtung gemafR der Fig. 12 an unterschiedliche Abmessungen des
zu formenden Hohlprofils ist vergleichsweise einfach, weil bei einer Anderung der Profilbreite
lediglich die Formrollen 37 fur die Seitenwénde ¢ gemeinsam mit den Stltzrollen 39 fur die
Randstege a gegensinnig zu verstellen sind. Bei einer Anderung der Profilh6he, also der Breite der
Seitenwande c, sind nur die Stutzrollen 38 in Richtung der Breite der Seitenwénde ¢ einzustellen.

Obwohl die erfindungsgemafie Vorrichtung im Zusammenhang mit einem Ausfithrungsbeispiel
zum Walzen von quadratischen Formrohren erlautert wurde, ist sie selbstverstandlich nicht auf die
Herstellung soicher quadratischer Formrohre beschrankt, sondern kann tberall dort eingesetzt
werden, wo Profile mit im Querschnitt geraden Profilschenkein durch einen Walzvorgang aus
einem ebenen Blechband aufgebogen werden solien.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum kontinuierlichen Walzen eines Blechbandes zu einem Profil mit im Quer-
schnitt geraden Profilschenkeln, insbesondere zum Herstellen von langsgeschweifiten
Rechteckrohren, bestehend aus beidseits einer in Langsrichtung des Bandes verlaufenden
Mittelebene angeordneten Formrollen, die mit senkrecht zur Mittelebene ausgerichteten,
senkrecht zur Mittelebene verstellbaren Gegenrolien in je einem gesonderten Gestell gela-
gert sind, dadurch gekennzeichnet, daf die Gestelle (11, 12) auf jeder Seite der Mittel-
ebene (2) mit den zugehérigen Gegenrollen (14) jeweils gegeniiber den benachbarten
Gestellen (12, 11) auf der gegenuberliegenden Seite der Mittelebene (2) in La&ngsrichtung
des Bandes versetzt angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Gestelle (11, 12) fur die
Formrolien (13) und die zugehotrigen Gegenrollen (14) auf den beiden Seiten der Mittel-
ebene (2) zumindest gruppenweise auf quer zur Mittelebene (2) verstellbaren Tragern (4)
angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Formrollen (13) in
an sich bekannter Weise der Hohe nach gegenlber den zugehérigen Gegenrolien (14)
verstellbar in ihrem Gestell (11, 12) gelagert sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da® die der Héhe nach verstell-
baren Formrolien (13) in einer in ihrem Gestell (11, 12) drehverstellbar gehalienen Lager-
hilse (26) exzentrisch gelagert sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die Form-
rolien (13) in Richtung ihrer Achse (25) langsverstellbar in ihrem Gestell (11, 12) gelagert
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sind.

Vorrichtung nach den Ansprichen 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Lagerhulsen
(26) schraubverstellbar im Gestell (11, 12) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Form-
rollen (13) in den einzelnen Gestellen (11, 12) zumindest gruppenweise uber eine gemein-
same Antriebsverbindung der Héhe nach bzw. in Richtung ihrer Achse (25) verstellbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Form-
rollen (13) in einem Gestellteil (21) gelagert sind, der um eine in Bandiangsrichtung verlau-
fende Schwenkachse am die Gegenrolle (14) tragenden Gestell (11, 12) angelenkt ist.
Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal der die Formrolie (13) aufneh-
mende Gesteliteil (21) der Gestelle (11, 12) gegen Federkraft aus einer Arbeitssteliung
ausschwenkbar ist.
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