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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein Walzprofil das aus einem Walzprofilbandmaterial unter
Anwendung von Rollprofilieren hergestellt wird, wobei das
Walzprofil entlang seiner Langsachse eine Querschnittform
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ein Verfahren zur Herstellung des Walzprofils aus dem Walz-
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Walz-
profil in Form eines Z mit einer variierender Héhe ent-
lang einer Léangsachse des Walzprofils und ein Her-
stellungsverfahren mittels Walzprofilieren oder Roll-
formprofilieren dazu.

[0002] Hinreichend bekannt sind Walzprofile, die als
Bauteile fur einen Aufbau oder fir eine Versteifung
von Karosserien im Fahrzeug- oder Flugzeugbau ver-
wendet werden. Dabei handelt es sich um langge-
streckten Walzprofile, oder nur einfach Profile ge-
nannt, die aus einem Walzprofilbandmaterial durch
Walzprofilieren oder Rollprofilieren hergestellt wor-
den sind. Zur Herstellung des entsprechenden Walz-
profils wird ein Walzprofilbandmaterial in Bandform
bereitgestellt und in einer Rollformvorrichtung Ubli-
cherweise durch eine Vielzahl von Rollformeinheiten,
die bevorzugt jeweils ein Walzenpaar umfassen, zu
einer durchgehenden Profil-Querschnittform geformt.

[0003] Aus der Druckschrift DE10011755A1 ist ein
Walzprofil mit in seinem Langsverlauf sich andern-
dem Walzprofilquerschnitt, insbesondere einem U-
férmigen Walzprofilquerschnitt, bekannt. Ein solches
Walzprofil wird in einer Rollformvorrichtung mit ver-
stellbaren Rollformeinheiten hergestellt. Das Walz-
profil weist eine Basis und gegentberliegende Ste-
ge auf, wobei ausgehend von einer Bauteilbasisbrei-
te dessen Walzprofilquerschnitt mindestens eine Auf-
weitung und mindestens eine Verjlingung aufweist.
Solche Walzprofile erweisen sich fur einige komplexe
Fahrzeugstrukturen als nicht ausreichend geeignet.
Dariiber hinaus sind derartige Profile relativ schwer
was das Gewicht anbelangt und auch nichtimmer gut
im montierten Zustand einzusehen.

[0004] Aus der Druckschrift EP1527983B1 ist ein an-
deres Walzprofil mit einem in seinem Langsverlauf
in einer Breite sich &ndernden U-férmigen Walzprofil-
querschnitt bekannt, das zuséatzlich Flansche an Pro-
filkanten aufweist. Ein solches Walzprofil weist ei-
ne bessere Stabilitdt auf, als das Walzprofil geman
DE10011755A1. Das Profil gemaR der Druckschrift
EP1527983B1 ist auch relativ schwer was das Ge-
wicht anbelangt und auch nicht immer gutim montier-
ten Zustand einzusehen.

[0005] Jedoch ist die Industrie weiterhin bemiht
Bauteile zu schaffen, die bei einer gewunschten Stei-
figkeit und Festigkeit méglichst wenig Gewicht und
eine mdglichst gute Verarbeitung und Integration sol-
cher Bauteile ermdglichen.

[0006] Daher besteht eine Aufgabe der Erfindung,
um die Nachteile aus dem Stand der Technik zu be-
seitigen, in der Bereitstellung eines Walzprofils, das
insbesondere fir den Fahrzeug- und Flugzeugbau
gut geeignet ist und das bei einer gewlinschten Stei-
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figkeit und Festigkeit moglichst wenig wiegt und das
sich mdglichst gut mit anderen Bauelementen eines
Fahrzeugrohbaus verbinden und sich darin integrie-
ren lasst.

[0007] Die vorstehende Aufgabe wird von einem
Walzprofil und einem Verfahren zur Herstellung des
Walzprofils gemaR den Merkmalen des unabhangi-
gen Anspruchs 1 und 7 geldst. Weitere vorteilhafte
Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhan-
gigen Anspriichen angegeben.

[0008] Erfindungsgeman wird ein Walzprofil zur Ver-
fligung gestellt, das aus einem Walzprofilbandmate-
rial unter Anwendung von Rollprofilieren hergestellt
wird, wobei das Walzprofil entlang seiner Langsach-
se eine Querschnittform eines ,Z” und eine variieren-
de Hoéhe aufweist. Die Querschnittform des ,Z” wird
erzielt, indem das Walzprofil entlang der Langsach-
se in der Mitte einen Steg mit einem ersten und ei-
nem zweiten Ende aufweist, wobei das erste Ende
des Stegs in einen ersten Flansch und das zweite En-
de des Stegs in einen zweiten Flansch tGbergeht.

[0009] Im Vergleich mit einem anderen Walzprofil
mit einer Querschnittform eines ,U” ist das erfin-
dungsgemalie Walzprofil leichter bei einer gleichen
Steifigkeit.

[0010] Das erfindungsgemafRe Walzprofil oder Z-
Walzprofil mit variierender Hohe ist auch beidseitig
direkt an der jeweiligen Seite oder Oberflache des
Stegs mit benachbarten Bauelementen verbindbar.
Bei U-férmigen Walzprofilen ist eine Befestigung zu
Zuganglichkeit nur von einer auReren Seite des je-
weiligen Stegs gut mdglich und nicht von beiden Sei-
ten.

[0011] Kabeldurchfiihrungsbuchsen und andere
Buchsen missen bei U-formigen Walzprofilen fir je-
den Steg einmal und damit immer doppelt ausgefiihrt
werden, was bei dem Z-formigen Walzprofil nicht n6-
tig ist.

[0012] In dem erfindungsgemalien Walzprofil kann
sich auch nicht in dem Male wie bei einem U-formi-
gen Walzprofil Wasser oder Kondenswasser ansam-
meln, das sich im U-Walzprofil gut speichern Iasst.

[0013] Kabel und Rohre und dergleichen kénnen viel
einfacher durch ein entsprechendes Loch im Steg ge-
steckt werden, ohne dabei in einer Richtung durch
zwei auseinanderliegende Lécher, so festgelegt zu
sein, wie es bei dem U-Walzprofil der Fall ist.

[0014] Das erfindungsgemafRe Walzprofil weist ver-
glichen mit dem U-Walzprofil eine viel schmalere
Befestigungsflache auf, die bevorzugt der jeweilige
Flansch ist, und die sich dadurch besser gewélbten
Flachen anpassen kann. Dadurch passt sich das er-
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findungsgemaRe Walzprofil beispielsweise besser ei-
ner runden Wandung an, an die es montiert oder be-
festigt werden soll. Beispielsweise ist die Wandung
diejenige eines Flugzeugrumpfes, die bekanntlich ei-
ne gewdlbte innere Form hat. Bevorzugt kann dabei
der Flansch, der mit der Wandung verbunden wird,
ebenfalls eine leicht gewdlbte Form aufweisen, die
durch ein Rollformen ebenfalls einfach herstellbar ist.
Gerade bei einem U-Walzprofil mit einer verander-
lichen Breite ist solch eine Woélbung sehr schwierig
herstellbar, in Anbetracht dessen, dass die resultie-
rende Woélbung der Wandung auch in der Breite an-
gepasst werden misste.

[0015] Bevorzugte Ausflihrungsformen gemal der
vorliegenden Erfindung werden in nachfolgenden
Zeichnungen und in einer detaillierten Beschreibung
dargestellt, sollen aber die vorliegende Erfindung
nicht darauf begrenzen.

[0016] Es zeigen

[0017] Fig. 1 links eine erste, in der Mitte eine zwei-
te und rechts eine dritte bevorzugte Ausfuhrungsform
eines Walzprofils, welches als jeweiliges Schnittbild
an einer Stelle entlang seiner Langsachse dargestellt
ist. Dabei weist das Walzprofil einen Steg, einen ers-
ten und einen zweiten Flansch und je nach Ausfih-
rungsform keinen, einen oder zwei zusatzliche Um-
schlage auf;

[0018] Fig. 2 die erste Ausfihrungsform des Walz-
profils in einer Draufsicht, einer Seitenansicht und als
jeweiliges Schnittbild an einer jeweiligen Stelle ent-
lang der Langsachse;

[0019] Fig. 3 das Walzprofil der dritten Ausfiihrungs-
form in einer perspektivischen Ansicht;

[0020] Fig. 4 das Walzprofil der dritten Ausfiihrungs-
form als Schnittbild entlang der Langsachse, wo-
bei verschiedene Bearbeitungsstufen wahrend eines
Rollformens dargestellt sind;

[0021] Fig. 5 das Walzprofil einer bevorzugten Aus-
fihrungsform mit einer variablen Flanschbreite des
zweiten Flansches;

[0022] Fig. 6 das Walzprofil einer bevorzugten Aus-
fihrungsform mit einer variablen Umschlaghéhe des
Umschlags am zweiten Flansch;

[0023] Fig. 7 das Walzprofil einer bevorzugten Aus-
fihrungsform mit einer variablen Héhe, wobei der
Steg entlang der Langsachse zum ersten und zum
zweiten Flansch hin gekrimmt ist;

[0024] Fig. 8 eine bevorzugte Rollformvorrichtung
mit einer Vielzahl von Rollformeinheiten mit jeweili-
gen Walzen, in einer perspektivischen Ansicht; und
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[0025] Fig. 9 in einer perspektivischen Ansicht eine
Vielzahl von jeweiligen Walzen der jeweiligen Roll-
formeinheiten, die ein Walzprofilbandmaterial dazwi-
schen stufenweise formen.

Detaillierte Beschreibung
eines Ausfiihrungsbeispiels

[0026] In Fig. 1 ist links im Bild eine erste bevor-
zugte Ausflhrungsform eines Walzprofils dargestellt,
das entlang seiner Langsachse eine Querschnittform
in Form eines ,Z” aufweist. Dabei ist ein Walzprofil-
bandmaterial entlang seiner Langsachse unter An-
wendung von Rollprofilieren zu einem Z-Walzprofil
so umgebogen, indem ein erstes Ende des Walz-
profilbandmaterials in eine erste Richtung umgebo-
gen ist, um einen ersten Flansch 2 zu erzeugen, und
ein zweites Ende des Walzprofilbandmaterials, das
dem ersten Ende gegeniberliegt, in die gleiche erste
Richtung umgebogen ist, um einen zweiten Flansch
3 zu erzeugen. Dabei erfolgt das Umbiegen, oder
auch Walzprofilieren oder Rollformen genannt, im
Wesentlichen senkrecht zur Langsachse des Walz-
profils oder des Walzprofilbandmaterials. Dabei ent-
steht ein sogenanntes Z-Walzprofil. Bei allen Ausfih-
rungsformen ist es dabei einerlei, ob das Z-Walzpro-
fil dabei achsengespiegelt ist. Der Klarheit wegen sei
vermerkt, dass das Z-Walzprofil hierin gleichbedeu-
tend mit Walzprofil oder Z-Profil ist.

[0027] Der erste Flansch 2 weist zum Steg 1 einen
bevorzugten Winkel von 90 Grad auf. Andere bevor-
zugte Winkel zwischen dem ersten Flansch 2 und
dem Steg 1 sind 60-120 Grad.

[0028] Der zweite Flansch 3 weist zum Steg 1 einen
bevorzugten Winkel von 90 Grad auf. Andere bevor-
zugte Winkel zwischen dem zweiten Flansch 3 und
dem Steg 1 sind 60-120 Grad.

[0029] Bevorzugt ist der erste 2 und/oder der zweite
Flansch 3 im Wesentlichen gerade verlaufend.

[0030] Bevorzugt ist der erste 2 und/oder der zweite
Flansch 3 in der Querschnittebene leicht gekrimmt,
um dadurch einer Wandung angepasst zu sein, mit
der das Walzprofil bei einer Montage zu verbinden ist.
Dabei ist der erste 2 und/oder der zweite Flansch 3
bevorzugt um bis zu 5 Grad gekriimmt. Andere Kriim-
mungen sind aber ebenso mdglich.

[0031] Bevorzugt verlaufen der erste 2 und der zwei-
te Flansch 3 parallel zueinander.

[0032] Bevorzugt verlaufen der erste Flansch 2 und/
oder der zweite Flansch 3 in der Querschnittform ge-
rade.

[0033] Bevorzugt ist der erste Flansch 2 und/oder
der zweite Flansch 3 in der Querschnittform so aus-
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gebildet, um einer Wandung, mit der der jeweilige
Flansch 2, 3 verbunden werden soll, angepasst zu
sein.

[0034] Um die Z-Walzprofilform zu erzeugen, verlau-
fen der erste 2 und der zweite Flansch 3 im Wesent-
lichen entgegengesetzt zu einander.

[0035] Erfindungsgemal ist das Walzprofil entlang
der Langsachse in einer H6he des Walzprofils vari-
ierend. Dazu ist in Fig. 2 ein Walzprofil mit der ers-
ten bevorzugten Querschnittform oben im Bild in ei-
ner Draufsicht, in der Mitte des Bildes in einer Seiten-
ansicht und unten im Bild als Schnittbilder dargestellt.
Die variierende H6he wird dabei durch den Steg 1 ge-
bildet, der Uber die Lange des Walzprofils variiert. In
Fig. 2 im unteren Teil des Bildes sind die jeweiligen
Querschnitte des Walzprofils entlang der Langsach-
se dargestellt, die unterschiedliche Hohen aufweisen.

[0036] Bevorzugt ist die H6he des Stegs 1 dabei in
der Mitte entlang der Langsachse hoher ausgebil-
det, um einer Belastung entlang der Langsachse des
Walzprofils, die in der Mitte hoher ist, entsprechend
besser entgegenwirken zu kénnen. Bevorzugt ist die
Hohe des Stegs 1 entlang der Langsachse so bemes-
sen, um der Belastung an der entsprechenden Stel-
le entlang der Langsachse angendhert zu entspre-
chend. Auf diese Weise kann eine optimale Steifigkeit
bei minimalem Materialaufwand und bei minimalem
Gewicht des Walzprofils erzielt werden. Bevorzugt
ist die Hohe des Stegs einer Belastung des Walz-
profils angepasst, wodurch sich eine entsprechende
Form oder Héhe ergibt. Dadurch ist ein Maximum
an Gewichtseinsparung moglich. Bevorzugt sind bei
der Berechnung der Steifigkeit und Festigkeit und der
Hoéhe des Walzprofils auch der erste 2 und zweite
Flansch 3 und die Umschlage 4, falls vorhanden, be-
ricksichtigt. Die Belastung ist dabei als eine Scher-
belastung und/oder als eine Biegebelastung zu ver-
stehen.

[0037] Zusatzlich kann eine zweite Ausfihrungsform
der oben beschriebenen ersten Ausfiihrungsform,
durch einen Umschlag 4 gebildet werden, wobei der
Umschlag 4 ausgebildet ist, indem der erste Flansch
2 an seinem auf’eren Ende nochmals in einer glei-
chen Biegerichtung im Uhrzeigersinn gebogen ist.
Bevorzugt ist dabei der erste Flansch 2 an seinem
aufieren Rand zu dem Umschlag 4 umgebogen. Da-
bei ist der Umschlag 4 in Richtung des Stegs 1 ge-
bogen und bildet mit dem Steg 1 und dem Flansch
2 eine Form eines ,U”. In Fig. 1 im mittleren Bildteil
ist der Umschlag 4 mit einer bevorzugten Héhe und
mit einem bevorzugten Biegewinkel dargestellt. An-
dere Héhen und Biegewinkel sind ebenso denkbar.
Auch ist es denkbar, dass der Umschlag in der H6-
he entlang der L&dngsachse variiert. Auch ist es denk-
bar, dass der Umschlag 4 anstelle am ersten Flansch
2 angeordnet zu sein, am zweiten Flansch 3 ange-
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ordnet ist. Der Umschlag 4 erhéht die Steifigkeit des
Walzprofils.

[0038] Ebenso ist es denkbar, dass als dritte Aus-
bildungsform am ersten Flansch 2 und am zweiten
Flansch 3 jeweils ein Umschlag 4 angeordnet ist. Be-
vorzugt ist dabei der zweite Flansch 3 an seinem au-
Reren Rand zu einem zweiten Umschlag 4 umgebo-
gen. Dabei ist der zweite Umschlag 4 in Richtung des
Stegs 1 gebogen und bildet mit dem Steg 1 und dem
zweiten Flansch 3 ebenfalls eine Form eines ,U”. Da-
bei erhdhen die beiden Umschlage 4 die Steifigkeit
des Walzprofils noch weiter. In Fig. 3 ist dazu das
Walzprofil der bevorzugten dritten Ausfiihrungsform
in einer perspektivischen Ansicht dargestellt.

[0039] Insbesondere ist das erfindungsgemalie
Walzprofil bevorzugt ausgebildet, um fiir die Automo-
biltechnik, den Lastkraftwagentechnik und/oder fir
den Flugzeugbau geeignet zu sein.

[0040] Bevorzugt sind die Biegeradien zwischen
dem Steg 1 und dem jeweiligen ersten und zweiten
Flansch 2, 3 ausgebildet, um eine mdglichst hohe
Steifigkeit herzustellen, ohne die Biegekanten dabei
sprode zu machen. Das Gleiche gilt fir die anderen
Biegekanten.

[0041] Bevorzugt sind in den Steg 1 Durchbriiche
eingebracht, um Leitungen oder Rohre oder andere
Verstrebungen hindurchzufiihren oder daran zu be-
festigen.

[0042] Bevorzugt sind in den ersten 2 und/oder in
den zweiten Flansch 3 Durchbriiche eingebracht,
um Leitungen oder Rohre oder andere Verstrebun-
gen hindurchzufiihren oder daran zu befestigen. Be-
vorzugt umfassen der erste 2 und/oder der zweite
Flansch 3 Durchbriiche um Schweil3elektroden hin-
durchzufiihren und um den jeweiligen Flansch 2, 3
gut anschweillen zu kénnen. Bevorzugt zusatzlich
oder alternativ umfassen der erste 2 und/oder der
zweite Flansch 3 auch Durchbriiche fir Schraubver-
bindungen.

[0043] In Fig. 4 ist das Walzprofil der bevorzug-
ten dritten Ausfiihrungsform als Schnittbild entlang
der Langsachse in verschiedenen Bearbeitungsstu-
fen wahrend eines Rollformens dargestellt. Dabei
sind exemplarisch 15 Biegezustande von einem fla-
chen Blech zu dem vollstédndig geformten Walzpro-
fil dargestellt, die wahrend der Verarbeitung in einer
Rollformvorrichtung entstehen. Die Rollformvorrich-
tung gestattet im Gegenzug zu einer herkdmmlichen
Presse, eine Vielzahl von Walzprofilen mit veranderli-
chen Abmessungen, ohne dabei die Rollformvorrich-
tung physikalisch zu veréndern, herzustellen.

[0044] In Fig. 5 ist das Walzprofil einer bevorzug-
ten Ausfuhrungsform mit einer variablen zweiten
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Flanschbreite des zweiten Flansches 3 dargestellt.
Dabei sind oben im Bild das Walzprofil in Draufsicht,
in der Mitte des Bildes das Walzprofil von der Sei-
te und unten im Bild das Walzprofil als drei jeweilige
Schnittbilder an einer jeweiligen Stelle entlang dem
Walzprofil dargestellt. Generell kann das Walzpro-
fil eine variable erste Flanschbreite des ersten Flan-
sches 2 und/oder eine variable zweite Flanschbreite
des zweiten Flansches 3 aufweisen.

[0045] In Fig. 6 ist das Walzprofil einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsform mit einer variablen zweiten Um-
schlaghdhe des zweiten Umschlags dargestellt. Da-
bei sind oben im Bild das Walzprofil von der Seite und
unten im Bild das Walzprofil als drei jeweilige Schnitt-
bilder an einer jeweiligen Stelle entlang dem Walzpro-
fil dargestellt sind. Generell kann das Walzprofil eine
variable erste Umschlaghdhe des ersten Umschlags
4 am ersten Flansch 2 und/oder eine variable zweite
Umschlaghdhe des zweiten Umschlags 4 am zweiten
Flansch 3 aufweisen.

[0046] In Fig. 7 ist das Walzprofil einer bevorzugten
Ausfiihrungsform mit einer variablen Héhe des Stegs
1 dargestellt, wobei der Steg 1 sowohl an einem ers-
ten Ende zum ersten Flansch 2 hin, als auch an ei-
nem zweiten Ende zum zweiten Flansch 3 hin eine
gekrimmte Kurvenform aufweist. Die gestrichelte Li-
nie im Bild ist lediglich da, um die Krimmung des
Stegs 1 besser zu verdeutlichen. Generell kann der
Steg 1 eine gekrimmte variable Héhe zum ersten 2
und zum zweiten Flansch 3 hin aufweisen.

[0047] In Fig. 8 ist eine bevorzugte Rollformvorrich-
tung mit einer Vielzahl von Rollformeinheiten 5 mit
jeweiligen Walzen in einer perspektivischen Ansicht
dargestellt, womit das Walzprofil entsprechend her-
gestellt werden kann.

[0048] In Fig. 9 sind eine Vielzahl von jeweiligen
Walzen der jeweiligen Rollformeinheit, wie beispiels-
weise der aus Fig. 8 dargestellt, wodurch das Walz-
profilbandmaterial dazwischen stufenweise geformt
wird.

[0049] Eine Herstellung des Walzprofils aus dem
Walzprofilbandmaterial erfolgt unter Anwendung von
Rollprofilieren entlang der Langsrichtung in der Roll-
formvorrichtung mit einer Vielzahl von Rollformein-
heiten 5. Dabei formt jede Rollformeinheit 5 das
Walzprofilbandmaterial, das von einer Rollformein-
heit 5 auf die darauffolgende Rollformeinheit 5 gelei-
tet wird, um ein Stlick mehr, wie beispielsweise in
Fig. 4 dargestellt. Dabei werden bei der Herstellung
folgende Schritte ausgefihrt:

a) entlang der Langsrichtung Umformen eines &u-
Beren ersten Teils des Walzprofilbandmaterials in
einer erste Querrichtung, so dass der umgeformte
erste Teil des Walzprofilbandmaterials einen ersten
Flansch 2 bildet;
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b) entlang der Langsrichtung Umformen eines aulie-
ren zweiten Teils des Walzprofilbandmaterials, das
dem ersten Teil gegenlberliegend angeordnet ist, in
einer zweiten Querrichtung, die der ersten Querrich-
tung im Wesentlichen entgegengesetzt ist, so dass
der umgeformte zweite Teil des Walzprofilbandmate-
rials einen zweiten Flansch 3 bildet, der nach der Viel-
zahl der Rollformeinheiten entgegengesetzt zu dem
ersten Flansch 2 ausgebildet ist;

c) wobei das Umformen des auleren ersten und
zweiten Teils des Walzprofilbandmaterials so vor-
genommen wird, dass dazwischen ein Steg 1 als
ein mittlerer Teil des Walzprofilbandmaterials stehen
bleibt;

d) wobei das Umformen des Walzprofilbandmateri-
als durch verstellbare Rollformeinheiten vorgenom-
men wird, um den Steg 1 und damit das Walzprofil
mit der variierenden Héhe entlang seiner Langsach-
se auszubilden.

[0050] Bevorzugt umfasst die Herstellung des Walz-

profils folgende zusatzliche Schritte:
— entlang der Langsrichtung Umformen eines au-
Reren dritten Teils des Walzprofilbandmaterials,
das aullen zum Rand des ersten Teils des Walz-
profilbandmaterials angeordnet ist, in einer dritten
Querrichtung, um einen ersten Umschlag 4 zu bil-
den,
wobei die dritte Querrichtung eine weitere Dre-
hung des Walzprofilbandmaterials in eine gleiche
Drehrichtung wie das Umformen des ersten Teils
darstellt, um mit dem Steg 1 eine Form eines ,U”
zu bilden.

[0051] Bevorzugt umfasst die Herstellung des Walz-

profils folgende zusatzliche Schritte:
— entlang der Langsrichtung Umformen eines au-
Reren vierten Teils des Walzprofilbandmaterials,
das auflen zum Rand des zweiten Teils des Walz-
profilbandmaterials angeordnet ist, in einer vierten
Querrichtung, um einen zweiten Umschlag 4 zu
bilden,
wobei die vierte Querrichtung eine andere wei-
tere Drehung des Walzprofilbandmaterials in ei-
ne andere gleiche Drehrichtung wie das Umfor-
men des zweiten Teils des Walzprofilbandmateri-
als darstellt, um mit dem Steg 1 eine Form eines
anderen ,U” zu bilden.

[0052] Vorzugsweise wird erfindungsgemal eine
nicht dargestellte Zuschneidevorrichtung bereitge-
stellt, die das flache Blech vor dem Rollformvorgang
entsprechend seiner veranderlichen Héhe zuschnei-
det.

[0053] Weitere mogliche Ausbildungsformen sind in
den folgenden Anspriichen beschrieben.

[0054] Insbesondere kénnen auch die verschiede-
nen Merkmale der oben beschriebenen Ausfiihrungs-
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formen miteinander kombiniert werden, soweit sie
sich nicht technisch ausschliel3en.

[0055] Die In den Anspriichen genannten Bezugs-
zeichen dienen der besseren Verstandlichkeit, be-
schranken aber die Anspriiche nicht auf die in den
Figuren dargestellten Formen.

Bezugszeichenliste

Steg

erster Flansch
zweiter Flansch
Umschlag
Rollformeinheit

AL ON-=
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 10011755 A1 [0003, 0004]
- EP 1527983 B1 [0004, 0004]
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Patentanspriiche

1. Walzprofil das aus einem Walzprofilbandmate-
rial unter Anwendung von Rollprofilieren hergestellt
wird, wobei das Walzprofil entlang seiner Langsach-
se eine Querschnittform eines ,Z” aufweist, indem
das Walzprofil entlang der Léangsachse in der Mitte
einen Steg (1) mit einem ersten und einem zweiten
Ende aufweist, wobei das erste Ende des Stegs (1)
in einen ersten Flansch (2) Ubergeht, der in einer ers-
ten Querrichtung vom ersten Ende des Stegs (1) ab-
gebogen ist, wobei das zweite Ende des Stegs (1)
in einen zweiten Flansch (3) Ubergeht, der vom Steg
(1) am zweiten Ende in einer zweiten Querrichtung
abgebogen ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Walzprofil entlang seiner Langsachse eine variieren-
de Hohe aufweist.

2. Walzprofil gemafl Anspruch 1, wobei die variie-
rende HOhe des Walzprofils durch eine variierende
Hoéhe des Stegs (1) an mindestens einer Langsseite
des Stegs (1) gebildet wird.

3. Walzprofil gemaf Anspruch 1 oder 2, wobei die
variierende Hohe des Walzprofils an eine Belastung
des Walzprofils und/oder an eine Beschaffenheit des
Walzprofils wie beispielsweise Grofie und Anordnung
der Durchbriiche im Walzprofil angepasst ist.

4. Walzprofil gemaf einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriche, wobei die Héhe des Walzpro-
fils in der Mitte hoher ist als an den jeweiligen Enden
des Walzprofils.

5. Walzprofil einem oder mehreren der vorstehen-
den Anspriiche, wobei der erste Flansch (2) an sei-
nem aufleren Rand zu einem Umschlag (4) umge-
bogen ist, wobei der Umschlag (4) in Richtung des
Stegs gebogen ist und mit dem Steg (4) eine Form
eines ,U” bildet.

6. Walzprofil gemafs einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, wobei der zweite Flansch (3)
an seinem aulleren Rand zu einem Umschlag (4) um-
gebogen ist, wobei der Umschlag (4) in Richtung des
Stegs gebogen ist und mit dem Steg (4) eine Form
eines ,U” bildet.

7. Walzprofil gemaf einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, wobei der erste (2) und/oder
der zweite Flansch (3) eine variable Breite aufweisen.

8. Walzprofil gemaR Anspruch 6 oder 7, wobei die
Umschlage (4) jeweils eine variable Hohe ausweisen.

9. Walzprofil gemal einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, wobei das Walzprofil ausge-
bildet ist, fur die Automobiltechnik, den Lastkraftwa-
gentechnik oder fir den Flugzeugbau geeignet zu
sein.

2015.10.01

10. Walzprofil gemalR einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Querrich-
tung und die zweite Querrichtung und damit der erste
Flansch (2) und der zweite Flansch (3) in eine entge-
gengesetzte Richtung weisen; und/oder
wobei der erste Flansch (2) und der zweite Flansch
(3) parallel zueinander verlaufen; und/oder
wobei der erste Flansch (2) und/oder der zweite
Flansch (3) in der Querschnittform gerade verlaufen;
und/oder
wobei der erste Flansch (2) und/oder der zweite
Flansch (3) in der Querschnittform ausgebildet sind,
einer Wandung, mit der der jeweilige Flansch (2, 3)
verbunden werden soll, angepasst zu sein.

11. Verfahren zur Herstellung eines Walzprofils ge-
maf einem oder mehreren der vorstehenden Anspri-
che.

12. Verfahren zur Herstellung eins Walzprofils aus
einem Walzprofilbandmaterial unter Anwendung von
Rollprofilieren entlang einer Langsrichtung in einer
Rollformvorrichtung mit einer Vielzahl von Rollfor-
meinheiten, die das Walzprofilbandmaterial jeweils
relativ zu einer jeweiligen vorhergenenden Rollfor-
meinheit um eine Winkeleinheit zusatzlich biegen, die
folgenden Schritte umfassend:

a) entlang der Langsrichtung Umformen eines au-
Reren ersten Teils des Walzprofilbandmaterials in
einer erste Querrichtung, so dass der umgeformte
erste Teil des Walzprofilbandmaterials einen ersten
Flansch (2) bildet;

b) entlang der Langsrichtung Umformen eines aule-
ren zweiten Teils des Walzprofilbandmaterials, das
dem ersten Teil gegenuberliegend angeordnet ist, in
einer zweiten Querrichtung, die der ersten Querrich-
tung im Wesentlichen entgegengesetzt ist, so dass
der umgeformte zweite Teil des Walzprofilbandmate-
rials einen zweiten Flansch (3) bildet, der nach der
Vielzahl der Rollformeinheiten entgegengesetzt zu
dem ersten Flansch (2) ausgebildet ist;

c) wobei das Umformen des auleren ersten und
zweiten Teils des Walzprofilbandmaterials so vor-
genommen wird, dass dazwischen ein Steg (1) als
ein mittlerer Teil des Walzprofilbandmaterials stehen
bleibt;

dadurch gekennzeichnet, dass

d) das Umformen des Walzprofilbandmaterials durch
verstellbare Rollformeinheiten vorgenommen wird,
und dass der Steg (1) und damit das Walzprofil ei-
ne variierende Hohe entlang seiner Langsachse auf-
weist.

13. Verfahren gemal Anspruch 12, die zusatzli-
chen Schritte umfassend:
— entlang der Langsrichtung Umformen eines aul3e-
ren dritten Teils des Walzprofilbandmaterials, das au-
Ren zum Rand des ersten Teils des Walzprofilband-
materials angeordnet ist, in einer dritten Querrich-
tung, um einen ersten Umschlag (4) zu bilden,
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wobei die dritte Querrichtung eine weitere Drehung
des Walzprofilbandmaterials in eine gleiche Drehrich-
tung wie das Umformen des ersten Teils darstellt, um
mit dem Steg (1) eine Form eines ,U” zu bilden.

14. Verfahren gemafR Anspruch 12 oder 13, die zu-
satzlichen Schritte umfassend:
— entlang der Langsrichtung Umformen eines dul3e-
ren vierten Teils des Walzprofilbandmaterials, das
aullen zum Rand des zweiten Teils des Walzprofil-
bandmaterials angeordnet ist, in einer vierten Quer-
richtung, um einen zweiten Umschlag (4) zu bilden,
wobei die vierte Querrichtung eine andere weitere
Drehung des Walzprofilbandmaterials in eine andere
gleiche Drehrichtung wie das Umformen des zweiten
Teils des Walzprofilbandmaterials darstellt, um mit
dem Steg (1) eine Form eines anderen ,U” zu bilden.

15. Verfahren gemaf einem der Anspriche 12 bis
14, das weiterhin den Schritt des Zuschneidens des
Walzprofilbandmaterials entsprechend seiner variie-
renden Héhe vor dem Rollprofilieren umfasst.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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