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ROLLFORMEN BB
STEIGERT
ENERGIE-
EFFIZIENZ

IN DER
ALUMINIUM-
INDUSTRIE

ist der sparsame Umgang mit Energie iiberlebensnotwendig:
Mit dem Krieg in der Ukraine sind die Strom- und Gaspreise hoher gestiegen als je zuvor.
Und auch wenn sich die Mdrkte etwas beruhigt haben, bleibt die Energieeffizienz fiir
Produktionsunternehmen als UmweltschutzmafSnahme prioritdir. Dazu gehéren auch
ressourcenschonende Fertigungsverfahren wie das Rollformen von Profilen.

enn es um die Herstellung von
Profilen geht, haben die Produzen-
ten auf den ersten Blick mehrere
Moglichkeiten: Zur Auswahl stehen
insbesondere das Abkanten, das Strangpressen
und das Rollformen, auch Walzprofilieren ge-
nannt. Vergleicht man die unterschiedlichen Pro-
zessketten, erkennt man die Stirken und Schwi-
chen der einzelnen Verfahren.
So ermdglicht das Abkanten eine Individualisie-
rung der Bauteile durch Einzelfertigung und die
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Biegefolgen sind variabel durchfiithrbar. Allerdings
handelt es sich um einen manuellen Prozess mit
wenig Durchsatz und zusdtzlichem Handling-Auf-
wand. Deshalb eignet sich das Abkanten bei der
Profilfertigung vor allem fiir Einzelstiicke oder
Kleinserien.

Das Strangpressen ist zur Herstellung grofler
Stiickzahlen geeignet und weist eine hohe Gestal-
tungsfreiheit hinsichtlich Geometrie und Wanddi-
cken auf. Jedoch gibt es Einschrankungen bei der
Verarbeitung von hoher- und hochstfesten Werk-

stoffen. ,,Das Rollformen hingegen bietet eine Rei-
he von Produktions- und Kostenvorteilen gegen-
tiber anderen Verfahren®, erklart Simone Wey-
erich, Geschiftsfithrerin der Profilmetall Enginee-
ring GmbH in Marktheidenfeld. So ist es méglich,
auch komplexe Geometrien einzuformen. Das
Verfahren bietet zudem hohe Produktivititsraten
bei geringem Personalaufwand; Bauteilvorschub
und Anarbeitungen erfolgen am Strang. Schlief3-
lich kénnen auch héher- und hochstfeste Werk-
stoffe mit dem Rollformen verarbeitet werden.



Projekt zur Optimierung

des Rollformprozesses

Nicht zuletzt lasst sich das Verfahren sehr ressour-
ceneffizient gestalten. Weyerich beobachtet, dass
Unternehmen ihre Produktion vermehrt ressour-
cen- und energieschonend aufstellen. Das Kosten-
bewusstsein steige. Das fithre zu einem verstarkten

e Profilmetall

Detektion erhohter Energieverbrauch
durch Ressourcen-Monitoring

Monitoring bei Verbrauchsgiitern, Arbeitsmitteln
und Ressourcen - wodurch ofter ein erhéhter
Energieverbrauch festgestellt wiirde. So auch bei
einem Kunden, der einen erhohten Energiever-
brauch bei der Fertigung eines Profils festgestellt
hat: ,,Gemeinsam haben wir ein Projekt zur Opti-
mierung des Rollformprozesses durchgefiihrt, bei

dem wir ein grofles Einsparpotential heben konn-
ten®, berichtet Weyerich.

Fortschritt in mehreren Etappen

Die Rollformspezialisten untersuchten den Aufbau
und die Auswertung einer Finite-Elemente-Analy-
se und der Kenngroflen. Im ersten Schritt bil- >

»Wir konnten in diesem
Projekt gemeinsam ein grol3es
Einsparpotential heben .«

Simone Weyerich, Geschaftsfuhrerin der Profilmetall Engineering GmbH in Marktheidenfeld
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Umformarbeit Gber Stationenzahl
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ANZAHL STATIONEN [N]

Ausgangszustand =——Optimiert 1 (Rollendurchmesser) ——=Optimiert 2 (Gerustabstand)

deten sie den Ausgangsrollensatz in der Simulati-
onssoftware Copra FEAF ab und leiteten Kenngro-
en zur Beurteilung der Energieeffizienz ab.

Im zweiten Schritt folgte eine konstruktive Opti-
mierung des Rollensatzes. Dabei passten die Profil-
metall-Ingenieure die treibenden Durchmesser an
und vergréferten den Geriistabstand. Anschlie-
fend simulierten sie den Prozess mit den opti-
mierten Rollensitzen. Den Abschluss bildeten die
Auswertung und Dokumentation, der Vergleich
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der Kenndaten aller Rollensitze und die Umset-
zung der Optimierungen im Versuchsfeld.

Erste Verbesserung bei

den Rollendurchmessern

Die Randbedingungen der Simulation waren ein
identischer, hoherfester Stahlwerkstoff (1.0935),
die gleiche Anzahl von Stichen (24), eine konstan-
te Vorschubgeschwindigkeit und ein Uberset-
zungsverhaltnis von 1:1,4.

=—=nach Optimierung

Bandgeschwindigkeit iiber Stationenzahl

10 12 14

ANZAHL STATIONEN [N]

Ausgangszustand

Im qualitativen Vergleich zeigte sich beim Rollen-
satz im Ausgangszustand, dass der Drehmoment-
verlauf in Station 6 sowohl positiv (Oberrolle) und
negativ (Unterrolle) war, also ein entgegengesetztes
Drehmoment an Ober- und Unterwelle bestand.
Hier setzte die erste Optimierung an, indem die
treibenden Rollendurchmesser an den Stationen 5
bis 12 angepasst wurden. Das Drehmoment in Sta-
tion 6 verlief anschlieflend iiberwiegend positiv,
also gleichsinnig.
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Der qualitative Vergleich zeigte auch fiir den Rollen-
satz im Ausgangszustand die Umformarbeit an den
einzelnen Stationen der Rollformanlage auf. Dabei
ergab sich an Station 12 eine Umformarbeit von
1993,3 W, an Station 18 von 2291,6 W. ,,Der Betrag
der Umformarbeit beim Rollformen ist an der je-
weiligen Umformstation abhéngig von der Einform-
strategie und -geometrie®, erlautert Peter Sticht, Lei-
ter Innovationen bei Profilmetall Engineering.

Die Simulation zeigt fiir die Fertigung auf Basis ei-
ner Blechplatine, welche Stationen im Eingriff wel-
che Arbeit verrichten und wie sich vor- und nach-
gelagerte Stationen gegenseitig beeinflussen.

Notwendiger Aufwand fiir
Umformarbeit sinkt schon im

ersten Schritt deutlich

»Durch den ersten Anpassungsschritt, die Anpas-
sung der treibenden Rollendurchmesser an den
Stationen 5 bis 12, konnten wir die Umformarbeit
an Station 12 von 1993,3 W auf 1428,6 W senken.
Das bedeutet fiir die Stationen 5 bis 12 eine prima-
re Verminderung der Umformarbeit um durch-
schnittlich 28 Prozent®, sagt Sticht weiter. Die Op-
timierung wirkte sich auch auf die mittlere Um-
formarbeit an allen im Eingriff stehenden Roll-

1 Optimierung des Rollform-
prozesses in zwei Etappen:
Im ersten Schritt ,,Rollen-
durchmesser*“ wurde die
notwendige Umformarbeit
um 28 Prozzent gesenkt, am
Ende sogar um insgesamt
58 Prozent.

2 Nach dem ersten Optimie-
rungsschritt: Infolge der An-
passung der treibenden
Rollendurchmesser an den
Sta-tionen 5 bis 12 konnte
das Anlaufverhalten verbes-
sert und eine gleichméaBige
Entwicklung der Band-
geschwindigkeit erreicht
werden. Ein Peak machte
sich danach nur noch beim
Auflaufen der Blechkante
an einer Umformstation
bemerkbar.

3 Die Xellar-Rollformanlagen
lassen sich relativ einfach
anpassen, um die
Optimierungen aus der
Simulation umzusetzen.

4 Die Xellar-Rollformanlagen
lassen sich auch per Tablet
steuern.

5 Die Produktivitat der Roll-
formanlagen zeigt sich an
der Profilausgabe.

Produktions- und Kostenvorteilen

Simone Weyerich, Geschaftsfuhrerin der Profilmetall Engineering GmbH

in Marktheidenfeld

formgertisten aus und beeinflusste weiter die
Umformstationen 15 bis 20.

»,Die Umformarbeit an Station 18 blieb aller-
dings auch nach dem ersten Optimierungs-
schritt mit 2291,6 W so hoch wie vorher®, er-
zahlt Sticht. Deshalb passten die Experten von
Profilmetall Engineering in einem zweiten
Schritt den Geriistabstand zwischen den Statio-
nen 15 bis 18 an und erweiterten ihn von 160
auf 320 mm. ,Diese Anpassung der Rollform-
einheiten ist mit dem modularen Maschinen-
konzept der von uns entwickelten und verwen-
deten Xellar einfach umzusetzen®, erklart der
Innovationsleiter.

Diese Mafinahme fithrte zum Durchbruch: Die
Umformarbeit an Station 18 verringerte sich da-
durch auf 957,4 W, das entspricht einer durch-
schnittlichen Verminderung zwischen Station
15 bis 20 um beachtliche 58 Prozent. ,Zudem
hatte dieser zweite Schritt Auswirkungen auf die
mittlere Umformarbeit an allen im Eingriff ste-
berichtet
Sticht. Auch die weiter vorne liegenden Um-

henden Rollformgeriisten®, Peter
formstationen 4 bis 14 wurden positiv beein-
flusst. ,,Diese Effekte diirften sich nochmals ver-
stirken, wenn ein Kunde vom Coil statt von der
Platine produziert, erwartet der Innovations-
leiter.

bbr.news Mai 2023 17



Profilieren

Bandgeschwindigkeit wird durch
Verbesserungen gleichmaBiger

Mit den beiden Optimierungen konnte Profilme-
tall Engineering den Fertigungsprozess beim Kun-
den noch in einem weiteren Punkt verbessern: bei
der Bandgeschwindigkeit. Beim Rollensatz im
Ausgangszustand ergab sich an den Stationen 1 bis
15 ein ungleichmafliger Durchlauf und ein Abfall
der Geschwindigkeit analog zum Fortschritt der
Umformarbeit.

Infolge der Anpassung der treibenden Rollen-
durchmesser an den Stationen 5 bis 12 im ersten
Schritt konnte das Durchlaufverhalten verbessert
und eine gleichmaflige Entwicklung der Bandge-
schwindigkeit erreicht werden. Ein Peak machte
sich danach nur noch beim Auflaufen der Blech-
kante an einer Umformstation bemerkbar. ,,Die
unterschiedlichen Stationen innerhalb der Rollfor-
manlage ziehen nach der Optimierung sozusagen
an einem Strang®, verdeutlicht Sticht.

Optimierung senkt

den Energieverbrauch

Das Optimierungsprojekt wirkt sich direkt auf die
Energieeffizienz in der Produktion aus. Denn weni-
ger Umformarbeit bedeutet weniger aufzubringende
Motorleistung. Dafiir ist dann auch weniger elektri-
sche Energie notwendig - das freut die Umwelt und
schont den Geldbeutel. ,,In diesem Vorhaben konn-
ten wir den Energiebedarf um rund 20 Prozent re-
duzieren. Die Anpassung des horizontalen Achsab-
standes ist aufgrund des modularen Fertigungskon-
zepts kostenneutral umsetzbar. Ich schitze, dass
sich die Kosten zur Anpassung des treibenden
Durchmessers bereits innerhalb weniger Monate
amortisieren®, restimiert der Innovationsmanager.
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Umformarbeit

Vergleiche

Peter Sticht, Leiter Innovation und Projekt
Management Office bei Profilmetall Engineering

Erste Erkenntnisse aus dem
Optimierungsprojekt liegen vor
Inzwischen kann der Leiter Innovationen aus

dem Vorhaben schon erste Erkenntnisse ziehen.

Zunichst wurde ein optimierungsfihiger Aus-

gangszustand aus der Erfahrung heraus detek-
tiert. Nach einer ersten Simulation konnte Pro-
filmetall Engineering die treibenden Rollen-
durchmesser an den Stationen 5 bis 12 verbes-
sern. Eine weitere Optimierung gelang durch
die Anpassung des Gertistabstands zwischen
Stationen 15 bis 18. ,,Die Kenngrofle Umformar-
beit eignet sich fiir einen qualitativen Vergleich
mittels Simulationsmethodik®, erliautert Sticht
weiter. Als Ergebnis zeigt sich eine Verminde-
rung von Schlupf und Verschleif3, auch eine Ver-
besserung der Oberflachenqualitdt der gefertig-
ten Bauteile ist zu erwarten.

Kiinftig will Profilmetall-Engineering das Energie-
Monitoring bei Rollformanlagen fiir weitere Ver-
besserungen nutzen. Die Erkenntnisse sollen in
die simulative Optimierung von Rollensitzen ein-
flielen und bei Neuentwicklungen berticksichtigt
werden. Ebenso will das Unternehmen eine Uber-
arbeitung bestehender Rollensitze als eigenstandi-
ge Dienstleistung anbieten. Schliellich sollen die
Resultate im Anlagenbau mit flexiblen Fertigungs-
konzepten umgesetzt werden.

Ein solch flexibles Fertigungskonzept fiir das Roll-
formen hat Profilmetall Engineering mit den inno-
vativen Xellar-Anlagen bereits umgesetzt. Aktuell
sind die besonders energieeffizient arbeitenden
Maschinen in drei Baureihen fiir Coilbreiten bis
200, 300 und 400 mm verfiigbar. Sie sind modular
aus einzelnen Fertigungszellen aufgebaut, deren
Skalierung der Blecheinlaufbreite und -dicke ent-
spricht. Aktuell gibt es Roll-, Cut- und Punch-Mo-
dule. ,,Momentan ist ein Laser-Modul in Entwick-
lung", fiigt Weyerich hinzu.

Beim Rollformen punkten die Xellar-Anlagen mit
einer angepassten Antriebsleistung bis 4 x 20 kW
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und einem variablen Ubersetzungsverhiltnis. Fiir
das Stanzen und Trennen setzt Profilmetall Engi-
neering auf die bestmdgliche Antriebsauslegung —
je nach Einsatzfall Hydraulik oder Servo-Elektrik.
Die Abstufung der Antriebe erfolgt je nach Kraft-
bedarf.

Rollformanlagen bieten

Flexibilitdt und Effizienz
Anlageniibergreifend ist sogar eine Energiertickge-
winnung aus diskontinuierlichen Prozessschritten
wie Stanzen, Trennen oder Abwickeln an der Has-
pel moglich. Die Energie wird kurzzeitig in einem
Zwischenkreis gespeichert und kontinuierlich wie-
der in den Rollformprozess eingespeist. Damit
lasst sich die Spitzenlast und somit der Nennleis-
tungsbedarf der Anlage reduzieren.

1 Steuerung mit
Tablet direkt am
Prozessschritt

2 Die moderne,
selbsterkldrende
Steuerung lber
Touch-Bildschirm
vereinfacht die
Bedienung weiter.

»Alles in allem hat das Rollformen als Fertigungs-
verfahren fiir Profile deutliche Vorteile gegeniiber
den Alternativen Strangpressen und Abkanten -
insbesondere mit unseren Xellar-Anlagen®, ist sich
Simone Weyerich sicher. Dank Prozessbeobach-
tung und Ressourcen-Monitoring lassen sich bei
Fertigungsprozessen leicht Verbesserungspotenziale
entdecken. Diese konnen dann mit Hilfe der Fini-
te-Elemente-Analyse und der Simulation rasch ge-
hoben werden. ,,Diese Erkenntnisse realisieren wir
bereits bei unserem ressourcenschonenden Xellar-
Konzept®, unterstreicht die Geschéftsfiihrerin.

F. Stephan Auch
Stéphane Itasse

Die Profilmetall-Gruppe ist ein Spezialist fUr rollgeformte Metallprofile und Profilier-
anlagen. Sie bietet mit der Serienfertigung und dem Werkzeug- und Maschinenbau das
gesamte Rollform-Know-how in einem Unternehmensverbund. Zu diesem gehdren die
Profilmetall GmbH in Hirrlingen, Landkreis Tubingen, und die Profilmetall Engineering
GmbH im mainfrankischen Marktheidenfeld. Das Leistungsspektrum umfasst die Entwick-
lung, Konstruktion und Herstellung von Profilieranlagen, Sondermaschinen und individuel-
len Profilierwerkzeugen einschlielich umfangreicher Serviceleistungen sowie die Serien-
fertigung montagefertiger Metallprofile im Kundenauftrag. Das innovative mittelstandi-
sche Familienunternehmen mit 110 Mitarbeitern verfigt Uber nahezu flinfzig Jahre Erfah-
rung und kooperiert mit zahlreichen wissenschaftlichen Einrichtungen. Die europaweiten
Abnehmer stammen aus vielen Branchen - vom Fenster-, Schaltschrank- und Automobil-
bau Uber die Mbbel-, Elektro- und Solarindustrie bis hin zur Gebaude-, Lager- und Medizin-
technik. Profilmetall erzielte 2022 einen Umsatz in H6he von 21 Millionen Euro.

SPANNEN FIX!

Werkstlcke in der zerspanenden
Fertigung zu spannen geht ganz
fix. Sie brauchen dazu nur noch
die Nullpunktspannsysteme von
AMF,

So senken Sie Rustzeiten um bis
zu 90%. Ihre Maschinenlaufzeiten
erhohen sich damit deutlich.

NULLPUNKTSPANNEN MIT AMF -
fehlerfrei, spielfrei, sorgenfrei

CLAMPING

ANDREAS MAIER, Fellbach

www.amf.de




