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@ Verfahren und Vorrichtung zum Runden von Profilstangen aus Metall, insbesondere Aluminium mit nicht abgestitzten

Stegen, Lippen oder Shnlichen Ausformungen.

Die Erfindung betrifft Verfaren und Vorrichtung, welche
es gestatten, Profilstangen aus Metall, insbesondere solche
sus Aluminium mit nicht abgestitzten Stegen, Lippen oder
8hnlichen Ausformungen ohne Verformungen zu biegen.

Dies wird erreicht durch die Aufteilung des {iber die
mittlere, zustellbare Walze angreifenden Biegemoments
{Bruch auf die Profilinnenkante) in eine Zug- und Druckkom-
ponente. Auf einem mit der zustelibaren Walze 3, resp. deren
Schlitten, starr verbundenen Werkzeugtriger sitzt eine Kon-
sole 9, welche ein dem Profil 7 in Form und Material
angepaBites Fihrungselement 10 tragt.

Durch Vorspannen des Fihrungselementes 10 mitteis
der Zustelischraube 12 kann der Angriffspunkt des Biegemo-
ments moglichst nahe der neutralen Zone des Profils 10
gebracht werden.

Die Vorrichtung kann an jeder geeigneten Biege- resp.
Walzmaschine angebracht werden,
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Verfahren und Vorrichtung zum Runden von Profilstangen
aus Metall, insbesondere Aluminium mit nicht abgestitzten

Stegen, Lippen oder Hihnlichen Ausformungen

Es ist allgemein bekannt, Stibe, welche sowohl Voll- oder
Hohlprofile sein kénnen, insbesondere solche aus 5tahl
oder  Aluminium, die beispielsweise zu halbkreisférmigen
segmenten oder zu Ringen geformt werden sollen, zwischen
mindestens drei drehenden Walzen hindurchzufiihren, von
drnen vorzugsweise mindestens cine angetrieben ist., Wenn
die mittlere Walze sukzessive ezwischen die beiden duberen
Walzen gebracht wird, so wird auf das zu biegende Werkstiick
ein Druck bzw. ein Biegemoment ausgeiibt, das beim Hindurch-

filhren des Werkstiickes zwischen den Walzen die¢ses rundet.

Diecses Verfahren stellt keinerlei Probleme, wenn das ru
biegende Werkstiick in der Biegerichtung nicht 2zu breit
ist oder der Biegeradius zu klein. Wenn aber Werksticke
gebogen werden sollen, die in der Biegerichtung grobere
Breiten aufweisen oder kleine Biegeradien erzielt werden
miissen, so wird der an der Innenseite angreifende Druck

so grol, daf dort unzulissige Verformungen oder gar Zer-
storung auftreten.

Zweck der vorliegenden Erfindung ist ¢s daher, c¢in Verfah-
ren und eine Vorrichtung anzugeben, welehe es8 erlauben,
das angreifende Biegemoment in eine Zug- und eine Druck-

komponente aufzuteilen, wobei der Angriffspunkt méglichst
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nahe der neutralen Zone im zu biegenden Profil zu liegen

kommt .

ErfindungsgemidBf wird dazu eine mindestens drei Walzen
aufweisende Vorrichtung vorgeschlagen, bei der die mittlere
Walze mittels einem starr am vérstellbaren Schlitten be-
festigten Winkeltridger, und darauf montierter Konsole
zur Aufnahme von profilspezifischen Fiihrungselementen
verbunden ist. Dies hat zur Folge, daffi die zum Biegen
benstigte Kraft an der Innen- und Auflenseite des Profils

angreifen kann.

In den Zeichnungen ist eine Ausfithrungsform der erfindungs-
gemdfen Vorrichtung dargestellt, fir zwei verschiedene

Profile.
In den Zeichnungen zeigt

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine aus drei Walzen  und
einem Winkeltriger bestchende Anordnung mit

Konsole fir ein flaches Profil aus Aluminium,

Fig., 2 ein Schnittbild,

Fig. 3 ein Schnittbild mit einem anders @gearteten
Profil.

Das in Fig. 1 gezeigte Walzaggregat besteht aus den beiden
Auflenwalzen 1, 2 und aus der Mittelwalze 3. Sowohl dic
Entfernung der beiden Walzen 1 und 2 voneinander als auch
der Abstand der Achse 6 oder Walze 3 von der die Achsen

4, 5 der Walzen 1, 2 verbindenden Geraden sind einstell-
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bar. Wird nun ein Werkstiick 7 in Richtung X in die Offnung
zwischen einem profilspezifischen Fiihrungselement 10 und
Stiitzscheiben der Walze 3 eingebracht, resp. zwischen
die Stiitzscheiben der Walzen 1, 2 geschoben und dann in
Richtung der Pfeile X bewegt, so verkleinert sich sein
Krtimmungsradius. Bei mehrmaliger Wiederholung dieses Ar-
beitsganges, wobei nach jedem Durchgang des Werkstickes 7
die Walze 3 in Richtung des Pfeiles Y verschoben wird,
verkleinert sich der Krimmungsradius weiter. Ohne das
Fiihrungselement 10 wiirde die in Richtung Y wirkende Druck-
kraft auf das Profil dieses an der Innenkante deformieren
oder gar zerstéren. Durch die Aufteilung dieser Druckkraft
in eine Zug- und eine Druckkomponente, welche dank dem
profilspezifischen Fiihrungselement 10 nahe der neutralen
Zone angreifen, kann das Profil weitergehend gecbogen wer-

den.

Der in Fig. 2 gezeigte Schnitt veranschaulicht die Vorrich-
tung mit dem Winkeltridger 8§, welcher fest mit dem Schlitten
verbunden ist, auf welchem dice zustellbare Walze 3 siteat
und die starre Konscle 9, welche als Triiger fiur das profil-
spezifische Fuhrungselement 10 dient., Das Werkstiick 7
ist zwischen Fihrungselement 10 und Stiutzscheiben der
Walze 3 gefiihrt, wobei das Fiithrungselement 10 durch Fest-
stellschrauben in Schlitzen 11 in Richtung'Y mit der Zu-

stellschraube i2 vorgespannt werden kann.

Dadurch kann der Angriffspunkt in die neutrale Zone des

Werkstiicks gebracht werden.

In Fig., 3 ist ein sSchnittbild der Vorrichtung mit cinem
andersartigen Werkstiick 13 dargestellt. Ohne das profil-
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spezifische Fiihrungselement 14 wiirde die Wandung an der

BogenauBenseite beim Biegen gegen innen gezogen werden.

Wesentlich fiir .das Arbeiten mit dem erfindungsgemiBen
Verfahren und dessen Vorrichtungen ist die Anpassung der
Filhrungselemente in Form und Material an die jeweiligen

Profilformen und -materialien.

Das Verfahren und die Vorriéhtung zu seiner Ausfithrung
erlauben es, Werkstiicke auch relativ groBer Breite oder
ziemlich hoher freistehender Wandungen resp. mit frei-
stehenden . Ausformungen, zu Bdgen oder Ringen zu biegen

und den Biegeprozefl kontinuierlich durchzufihren.

Die Vorrichtung kann an jeder geeigneten Biege-, resp.

Walzmaschine angebracht werden.
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Patentanspriiche

Verfahren und Vorrichtung zum Runden von Profilstangen
aus Metall, insbesondere Aluminium mit nicht abgestiitzten

Stegen, Lippen oder dhnlichen Ausformungen

1. Verfahren 2zum Runden von Profilétangen aus Metall,
insbesondere Aluminium, bei welchem das zu rundende Profil
zwischen mindestens drei Walzen durchgefiihrt wird, von
denen mindestens eine mit einer Vorrichtung fest verbunden
ist, welche das angreifende Biegemoment in eine Zug- und

eine Druckkomponente aufteilt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf der Angriffspunkt des Biegemoments durch Vorspannung
senkrecht 2zum durchlaufenden Profil mbglichst nahe an

die neutrale Zone gebracht wird.

3. Vorrichtung zur Ausfithrung des Verfahrens nach Anspruch
1, welche mindestens drei Walzen (1, 2, 3) aufweist, von
denen mindestens eine mit einer starren Konsole (9) zur

Aufnahme von profilbezogenen Fithrungselementen (10,14)

verbunden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzcichnet,
dafP die Fiuhrungselemente (10,14) in Form und Material

an das zu rundende Profil angepafit werden.
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Fig. 2
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