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@ Verfahren und Vorrichtung zum Biegen von gewellten oder profilierten Blechen.

@ Er soll ein Blechprofil mit gleichmaRig ausgeformten
Seitenflichen von beliebiger Form, insbesondere bei Profil-
hdhen von mehr als 46 mm gebogen werden. Zur Losung
wird vorgeschiagen, daR gleichzeitig mit dem Kanten der
Dach/Bodenflichen die Seitenflichen der Bleche mit einer
variablen, einstellbaren PreRkraft verformt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Biegen von gewellten oder

profilierten Blechen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren-und.eine Vorrichtung zum
Biegen von gewellten oder profilierten Blechen, insbesondere

von .Trapezprofilen mit einer SeitenhShe von mehr als 45 mm.

Aus der DE-0S 21 61 457 ist es bekannt, Blechprofile durch
Pressen zwischen einem Ober—- und Untergesenk zu biegen. Die-
ser PreBvorgang stellt an die Verformbarkeit des Materials
hohe Anspriiche und kann nur mit relativ komplizierten Maschinen
durchgefiihrt werden. . .

Ferner ist es aus der DE-OS 27 27 287 bekannt, das Blechprofil
dadurch zu biegen, -da8 beim Zusammehfahren eines oberen und
unteren Biegemittels die Seitenfldchen des Blechprofils frei
ausgeformt werden. Dadurch soll erreicht werden, daf nur eine
relativ einfache Kantbewegung mit der Maschine auszufiihren ist

und das Material in den Seitenfldchen.frei verdrangt wird.

Allen bekannten Verfahren, die ohne Stauchung oder Streékung
Blechprofile quer zur Ldngsrichtung zu biegen vermdgen, ist
gemeinsaﬁ, daB8 durch die unterschiedliche Umfangsldnge des
Biegeradius von Ober— und Unterkante des zu biegenden Profil-
bleches in den Dach~ und Bodenfldchen und jeweils 'in den Selten;
flachen Materlalausbuchtungen entstehen. Dies tritt insbeson-

dere bei groBen Profilhdhen auf. Es ‘hat sich durch Versuche
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ergeben, daB ab ca. 45 mm SeitenhGhe eine einwandfreie,

definierte Ausbuchtung nicht mehr zu ‘erzielen ist.

Ferner hat sich herausgestellt, daB bei‘dem Verfahren mit
-freier Ausbeulung der Seitenfldchen teilweise eine ungleich-
mdBige Beulform erhalten wprde. Auch ist bei diesem Ver-
fahren nachteilig, daB die Form der seitlichen Ausbeulung
nicht beeinfluBbar ist. .Dieses wirkt.sigh insbesondere dann
aus, wenn bei engen Biegeradien mdglichst viel Material in

die seitliche Ausbeunlung verdrdngt werden muS.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die beschriebenen
Nachteile zu vermeiden und ein Blechprofil mit gleichmdgig
ausgeformten Seitenflichen von. beliebiger Form, insbesondere

bei Profilhdhen von mehr als 45 mm zu biegen.

Erfindﬁhgsgeméﬂ wird dies dadurch erreicht, daB zum Biegen
von gewellten oder profilierten Blechen, deren Profilierung

aus Dach~, Boden und Seitenfldchen besteht, gleiéhzeitig mit

- dem Xanten der Dach/Bodenflichen die Seitenflichen mit einer

variablen Prefkraft verformt werden.

_Die beim Biegevorgang bendtigte Materialraffung in der dem
Biegeradius zugewandten Seite des zu biegenden Profilble-—
ches wifd beim erfindungsgemdfen Verfahren in zwei Rich-
tungen vorgenommen: - i '

‘In der Dach/Bodenfldche des Profils wird durch senkrechten
Druck eines Biegémittels, beispielsweise einer Abkantpresse,

die fiir eine Biegung erforderliche Abkantung erzeugt.

In den Seitenwidnden werden zwei in verschiedene Richtungen
bewegliche Hebel eingesetzt, deren geometrische Wegstrecke

in der Biegezone einer von oben nach unten {vertikal) und
einer von innen nach auBen (horizontal) verlaufenden. Be&eguﬁg
entspricht. Durch den integrierenden Eewegungsablauf wird die

benttigte Materialverdrdngung erzeugt.
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Mit der vorliegenden Erfindung ist es drunds&tzlich mog-~
lich, jede beliebige Formgebung des Blechprofils beim
Biegen zu erreichen. Man unterscheidet in gleichf&rmig nach
innen.oder auBen gewSlbte Ausbuchtungen (kontinuieriich)
oder Ausbuchtungen, die in den Dach-/ und Bodenfl&ichen nach
innen und in den Seitenfldchen nach auBen ge&ﬁlbt sind
{diskontinuierlich). Die Form det Ausbuchtuﬁgen ist abh&n-~
gig vom Verfahrensablauf und zwar der gestalt, daB XKonti-
nuierliche Ausbuchtunéen durch ein von innen eingesetztes,
in horizontaler und vertikaler Richtung wirkendes Formstiick
erzeugt werden,. wéh?end die diskontinuierlichen Ausbuchtungen
durch gleichzeitig wirkende, abei gegenléufige Verformung

der Dach/Bodenflichen und der Seitenflichen erreicht werden.

Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren kdnnen auch diskontinuier-
liche W&lbungen in den Fl&chen der Trapezprofile -erzeugt werden,
die sehr tief ausgebaucht sind und trotzdem eine gleichmdBige
Form aufwéisen. Dieses gilt sogar fiir ielativ weiches Blechma-
ferial, wie z.B. Aluminium in weichem Zustand, da die wellige
Oberflichenbeschaffenheit durch die Verwendung geoﬁetrisch

definierter Werkzeuge vermieden wird.

‘Andererseits kdnnen mit hartem Blechmaterial auch hohe Umform-—

grade erzeugt werden, da die Beulkraft variierbar ist und den

besonderen Verhdltnissen des Materials angepaBt werden Xkann.

Dieses ist besonders dann von Vorteil, wenn bei hohen Profilen
mit mehr als 45 mm SeitenhBhe die Rissbildung in der Dach/

Bodenfldche vermieden werden mu8.

Im Gegensatz zu dem bekannten Verfahren, bei dem die fiir die
Ausbeulung der Seitenfldchen erforderliche Kraft iiber die
Verformung der Dach/Bodenfldche eingeleitet werden muB, be-

steht bei dem erfindungsgemdBen Verfahren die M&glichkeit, die
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Seitenflichen gezielt und mit vorgegebener Abmessung auszu-

formen. Die Seitenfldchen ko6nnen kontrolliert nach innen

" oder auBen gebeult werden, wobei in kritischen Bereichen

hohe Belastungen vermieden werden 'kSnnen.

Insgesamt zielt das erfindungsgemdfe Verfahren darauf hin,

im Profilinnenraum des zu verformenden Blechprofils einen
variablen Gegenhalt zum Prefdruck des Biegemittels einzu-
setzen, der durch die Anordnung der Drehachsen und durch die
geometrische Ausbildung des variablen Gegenhalts zu einer
definierten Ausbuchtung des Blechprofils filhrt.

Im folgenden soll die Erfindung anhand €ines bevorzugten Aus-

fiihrungsbeispieles n#her erliutert werden. Es zeigen

Fig. 1 a: erfindungsgemdBe Vorrichtung in Seitenansicht
Fig. 1 b: erfindungsgemdBe Vorrichtung in Draufsicht
Fig. 2: érfindungsgeméﬁe Vorrichtung im Querschnitt
Fig. 3: ein mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung
erzeugtes Blechprofil im Querschnitt

Fig.f4,5: mehrere erfindungsgemdBe Bleéhprofile im Querschnitt.

In Fig. 1 wird ein fester Gegenhalt im Unterwerkzeug durch

‘zwei parallel zueinander angeordnete und dem Profilinnenraum

angepaBte Werkzeugstege (8) bewirkt. Diese Stege dienen auch
der Lagerung der Hebel (6a, 6b), die den variablen Gegenhalt

bewirken.

Die Form der Hebel (6a, 6b) ist beliebig, sie mu8 nur symme-
trisch zu den beiden Drehachsen 11,12 gewdhlt werden. Ferner .
sollten zu leichten Bewequng der Hebel 6a, 6b die Hebelarme T
13, 14 ausreichend lang bemessen werden, mindestens ausrei-
chend lang, um dem Verhdltnis vertikaler gegeniiber horizontaler
Blechausbuchtung gerecht zu werden.

Zum Auseinanderfahren der Hebel 6a, 6b muB in der Spitze 15

eine Kerbe oder Einsenkung eingearbeitet sein., Die geGffneten

Hebel 6a, 6b sind in Fig. 1a gestrichelt dargestellt.
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Fig. 1b zeigt das Unterteil der erfindungsgemdBen Vorrichtung

in.Draufsicht. Man erkennt, daB die Hebel 6a, 6b pyramiden-

formig ausgebildet sind, wodurch die Form der erzeugten Sicke
geometrisch vorbestimmt ist.

Das Oberwerkzeug besteht aus zwei Werkzeugstegen 9a, 9b, in
denen -die Aufenkontur des Profils eingearbeitet ist. In der
Mitte dieser beiden Stege 9 befindet sich das Biegeschwert 7.
Aus Fig. 2 geht hervor, wie die Werkzeugstege 9%a, 9b und die

- Hebel 6a, 6b zusammenarbeitenn. Beim Niederfaﬁren des Ober-

werkzeuges stiilpen sich die beiden Werkzeugstege 9 iiber die in
gleicher Flucht darunter liegenden feststehenden Stege 8 und
halten das zu biegende Profil in seiner Form. Das in der Mitie
des Oberwerkzeuges angeordnete Biegeschwert driickt auf das
Profil, welches auf den Stegen 8 liegt. Beim Zusammendriicken
der Profilfldche 1 werden zwangsldufig die darunter liegenden

Hebel 6 beidseitig nach auBen gedriickt und somit der Biegevor-

gang gleichzeitig auf der Fldche 1 und den beiden Seitenfldchen 3

ausgefiihrt.

In Fig. 3 ist-ein mit der erfindungsgem&dBen Vorrichtung erzeugteé

Blechprofil dargestellt. Es sind die diskontinuierlichen W&1-
bungen im Knickpunkt des Bleches zu erkennen. Je nach der Form

des Unterwerkzeuges k&nnen mehr oder weniger scharfe Knickun-

~gen ausgefﬁhrt'werden, Die Anzahl der Biegevorgdnge ist nicht

- begrenzt, so daB beliebige Kriimmungsradien erzeugt werden

konnen.

Beim Hochfahren des Oberwerkzeuges (Fig. 1) werden die Hebel
6a, 6b durch Zugfedern loa, 1ob oder &hnliches wieder in ihre A
Ausgangsposition gebracht. Das Profil kann nunmehr mechanisch
oder manuell um eihen Schritt vorgeschoben werden. Jeder

Schritt biegt das Profil um einen bestimmten Winkel, somit

‘kann durch die Anzahl der Schritte der zu biegende Winkel vor-

ausbestimmt werden.

Bei diesem Verfahren konnen natiirlich auch Unter- und Ober-
werkzeug vertauscht angeordnet werden, ebenso kdnnen Profile

in negativer oder positiver Ebene gebogen werden.
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Die Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemdB hergestelltes Blech-
profil mit kontinuierlicher Ausbeulung der Seiten- und
Dach/Bodenfldchen. Dieses Profil wurde_durch-Einsetzen
des Gegenhaltermittels, bzw. Formstilicks in deﬁ Profilinnen-
raum und Auspressen in vertikaler ﬁichtung erzeugt. Man erkennt,
daB &hnlich wie bei einem Ofenrohr mit durchlaufender Rippe
eine weiche und abgerundete {bergangszone zwischen Blech-

profil und Ausbuchtung entstanden ist.

In Fig. 5 ist eine diskontinuierliche Profilierung zu erken-

nen, wobei die Dach- bzw. Bodenfldche des Blechprofils nach

_innen gedriickt und die Seitenfldchen nach auBen gedriickt sind.

Zur Erzielung eines besonders engen Biegewinkels sind die Sei-
tenflédchen pyramidenartig mit scharfen Einkerbungen nach auBen

gedriickt worde.
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1.

Verfahren zum Biegen von gewellten oder profilierten
Blechen, deren Profilierung ams Dach-, Boden- und
Seitenfldchen besteht, ’

‘dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit dem

Kanten der Dach/Bodemflichen die Seitenflichen mit
einer variablen, einstellbaren PreBkraft verformt

werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf die Kantung der Dach/
Bodenfldche und die Verformung der Seitenfldchen
unabhdngig von einem mehrteiligen Werkzeug ausge-

fiihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des Werkzeu-
ges sowohl in horizomtaler als auch in vertikaler

Richtung steuerbar ist.

Verfahren nach einem der vorhergeheﬁden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB wdhrend des Biégevorgangs
die Seitenfldchen der Profilierung kontinuierlich von

der Profilinnenkammer her nach auBen gedriickt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Andrﬁék—Kraft gegen ‘die
Seitenfldchen der Profilierung bis zur vollstdndigen

Ausbeulung kontinuierlich ansteigt.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Andriickkraft ein-
stellbar ist und iber die.Lénge der Ausbeulung in-den

Seitenfl&dchen variiert werden kann.

Verfahren nach einem def vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Form der Ahsbeulung
durch den im wesentlichen kreisfSrmigen Bewegungsab-
lauf eines innerhalb der Profilkammer angeordneten

Beulwerkzeuges bestimmt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahren nach €inem
der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekénnzeichnet, daB in die Profilkammer des
Blechprofils eine Beulvorrichtung eingreift, die aus
mindestens zwei in horizontaler und vertikaler Richtung
beweglichen Formstiicken besteht, die gegen die Seiten-

wdnde des Blechprofils anpreBbar sind.
Vorrichtung nach-einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formstiicke aus sche-

renartig iiberkreuzten Beularmen bestehen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem

.der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Scherenbewegung in Ab-

hdngigkeit vom Biegewinkel der gewellten oder profilierten

" Bleche gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formstiicke innerhalb der
Profilkammer quer zur Profilierungsrichtung drehbar ge-

lagert sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ld&nge zwischen Formkante
und Drehpunkt des Formstiickes grd8er ist als der Abstand
zwischen Drehpunkt und Seitenwand des auszubeulenden

Blechprofils. -
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