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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Aufweiten von lang gestreck-
ten, sich in Langsrichtung bewegenden, zumindest be-
reichsweise flachigen Metallelementen. Insbesondere
sollen mit der erfindungsgemafien Vorrichtung sowie
dem Verfahren flachige Metallelemente, wie sie in der
deutschen Patentanmeldung 102 59 307.8 beschrieben
sind, aufgeweitet werden.

[0002] Die in dieser vorveroffentlichten deutschen Pa-
tentanmeldung beschriebenen flachigen Metallelemente
werden beispielsweise zum Herstellen von Profilelemen-
ten, insbesondere von Sténder- oder Putzprofilen ver-
wendet. Die Metallelemente besitzen dabei in ihrem mitt-
leren Bereich Einschnitte, die so geformt sind, dass beim
Auseinanderziehen der Metallelemente zwischen den
Einschnitten vorhandene Metallbereiche umgeklappt
werden, so dass letztlich eine Verbreiterung des Metal-
lelements erfolgt. Durch dieses Faltverfahren kénnen so-
mit breitere Metallelemente mit reduziertem Materialver-
brauch hergestellt werden. Die fir den Faltvorgang er-
forderlichen Schnittmuster kénnen unterschiedlichster
Art sein. Eine Vielzahl solcher unterschiedlicher Schnitt-
muster sind in der deutschen Patentanmeldung 102 59
307.8 beschrieben und insbesondere in den Fig. 1-22
dieser Anmeldung dargestellt. Zum besseren Verstand-
nis der vorliegenden Anmeldung wird der Offenbarungs-
gehalt der deutschen Patentanmeldung 102 59 307.8,
insbesondere betreffend die konkret beschriebenen und
dargestellten Schnittmuster, ausdriicklich zum Inhalt der
vorliegenden Anmeldung mit aufgenommen. Im Sinne
der vorliegenden Erfindung sind die Metallelemente zu-
mindest im Bereich der Schnittmuster flachig ausgebil-
det. In anderen Bereichen, beispielsweise auch im Be-
reich der Langsseiten der Metallelemente, kdnnen die
Metallelemente auch von der flachigen Form abweichen.
Insbesondere kénnen an den Langsseiten Verdickun-
gen, Ansatze oder umgebogene Bereiche ausgebildet
sein. So kénnen die Metallelemente z.B. bereits als U-
oder C-férmige Profile vorgeformt sein.

[0003] Esistjedoch problematisch, die Aufweitungsol-
cher lang gestreckten, zumindest bereichsweise flachi-
gen Metallelemente mit wirtschaftlich vertretbarem Auf-
wand durchzufiihren und damit eine wirtschaftlich sinn-
volle Herstellung der Profilelemente zu erreichen. Da die
Kosten solcher Profilelemente hauptsachlich durch die
Materialkosten bestimmt sind, ist eine Verbreiterung des
Metallelements bei reduziertem Materialbedarf zwar
grundséatzlich erwiinscht, die durch die Materialersparnis
erzielten Gewinne diirfen jedoch nicht durch erhéhte Ko-
sten bei der Produktion der Profilelemente wieder auf-
gebraucht werden. Eine wirtschaftlich lohnende Herstel-
lung ist dabei umso schwieriger, da entsprechende Pro-
filelemente einen Massenartikel darstellen, von dem
jahrlich tausende von Kilometern herstellt werden und
der mit sehr hoher Geschwindigkeit gefertigt wird (bei-
spielsweise 100 bis 150 m/min). Eine Vorrichtung zum
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Aufweiten entsprechender flachiger Metallelemente
muss daher in der Lage sein, einen dementsprechend
hohen Durchsatz bei gleichzeitiger hoher Zuverlassigkeit
zu gewabhrleisten.

[0004] Aus der US-A-2 191 433 sind eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1
sowie ein Verfahren mitden Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 17 bekannt. Um ein Auseinanderziehen
des Metallelements zu ermdglichen, missen in einem
Vorbearbeitungsschritt in die Langsseiten des Metallele-
ments V-férmige Nuten eingepragt werden, die als An-
griffiselemente flr entsprechend komplementar ausge-
bildete Halteabschnitte verwendet werden.

[0005] InderUS-A-698 448 werdenin dhnlicher Weise
in einem Vorbearbeitungsschritt an den Langsseiten ei-
nes Metallelements Angriffselemente in Form von tiefen
Auspragungen ausgebildet, die in einem spateren Ver-
fahrensschritt beim Auseinanderziehen des Metallele-
ments von entsprechenden Halteelementen hintergriffen
werden.

[0006] In der DE-A-41 43 035 sind eine Vorrichtung
und ein Verfahren beschrieben, die explizit zur Verarbei-
tung von sehr diinnem, folienartigem Material verwendet
werden. Zum Herstellen von Profilelementen ist dieses
Material nicht geeignet.

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren zum Aufweiten von lang
gestreckten, sich in Langsrichtung bewegenden, zumin-
dest bereichsweise flachigen, zum Bilden von Profilele-
menten geeignten Metallelementen anzugeben, die ei-
nen grof3en Durchsatz bei gleichzeitig einfachem und zu-
verlassigem Aufbau gewahrleisten. Insbesondere sollen
die Vorrichtung bzw. das Verfahren im kontinuierlichen
Betrieb einsetzbar sein.

[0008] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Das erfindungsgemafRe Verfahren umfasst
die Merkmale des Anspruchs 17.

[0009] Die einander gegeniberliegenden Klemmab-
schnitte bilden zwischen sich somit einen Aufweitbereich
fur das Metallelement aus, in dem der Abstand zwischen
den einander gegeniberliegenden Klemmabschnitten
zunimmt. In dem Aufweitbereich erfolgt die Aufweitung
des Metallelements durch VergréRern des seitlichen Ab-
stands zwischen den einander gegeniberliegenden
Klemmabschnitten, welche jeweils die gegenlberliegen-
den Langsseiten des Metallelements auseinander zie-
hen.

[0010] Die erfindungsgemale Vorrichtung ist auf-
grund ihres einfachen Aufbaus sehr robust ausgebildet
und dadurch auch fiir einen hohen Durchsatz geeignet.
Weiterhin wird durch die Klemmabschnitte erreicht, dass
die Aufweitung des sich bewegenden Metallelements im
kontinuierlichen Betrieb erfolgen kann, so dass der er-
forderliche Durchsatz gewahrleistet ist. Grundsatzlich ist
es jedoch auch méglich, dass die Aufweitung im inter-
mittierenden Betrieb, beispielsweise auch in einem Fol-
geverbundwerkzeug, erfolgt. Im Sinne der vorliegenden
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Anmeldungist es somit nicht unbedingt erforderlich, dass
sich das Metallelement gleichzeitig mit der Aufweitung
vorwarts bewegt. Beispielsweise umfasst die Vorwarts-
bewegung des Metallelements beim intermittierenden
Betrieb sich wiederholende Stillstandsphasen, in denen
die Aufweitung erfolgen kann. Im Sinne der vorliegenden
Anmeldung ist somit auch die Aufweitung wahrend einer
Stillstandsphase im intermittierenden Betrieb als Aufwei-
tung wahrend der Vorwartsbewegung zu verstehen, da
auch die einzelnen Stillstandsphasen Teile der gesam-
ten Vorwartsbewegung des Metallelements darstellen.
Bei einer entsprechend kurzen Lange des Metallele-
ments kann dieses auch gleichzeitig Uber seine gesamte
Lange, d.h.in Platinenfertigung, aufgeweitet werden. Die
Vorwartsbewegung umfasstin diesem Fall das Zufiihren,
die Stillstandsphase, wahrend der das Metallelement
aufgeweitet wird, sowie das Abfiihren des Metallele-
ments.

[0011] Durch die Verwendung von Klemmabschnitte
ist eine Vorbearbeitung der Langsseiten des Metallele-
ments nicht erforderlich. Die Léngsseiten des Metallele-
ments brauchen keine Falze oder sonstige Angriffsele-
mente aufweisen, in die beispielsweise Zugelemente
zum Auseinanderziehen des Metallelements eingreifen.
Durch das erfindungsgemafe Einklemmen der Langs-
seiten des Metallelements kdnnen die Langsseiten voll-
kommen glatt ausgebildet sein, wodurch die Einsatz-
moglichkeiten der aufgeweiteten Metallelemente sehr
breit sind und aufwandige und mit Zusatzkosten verbun-
dene Vorbehandlungen des Metallelements zum Erzeu-
gen von Angriffpunkten entfallen kdnnen. Die Klemmab-
schnitte kbnnen dabei so ausgebildet sein, dass bereits
ein freier Langsstreifen von 0,5 bis 5mm (beispielsweise
etwa 1, 1,5, 2 oder 3mm) an beiden Langsseiten des
Metallelements ausreicht, um diese jeweils in die Klemm-
abschnitte einzuklemmen und das Metallelement aus-
einander zu ziehen.

[0012] Nach der Erfindung umfassen die Klemmab-
schnitte jeweils einen Anlagebereich und einen Klemm-
bereich, wobei die Langsseiten des Metallelements zwi-
schen dem Anlagebereich und dem Klemmbereich ein-
klemmbar sind. Der Klemmbereich kann dabei vorteilhaft
durch einen Exzenter gebildet sein. Auch die Ausbildung
des Klemmbereichs durch einen Exzenter macht die ge-
samte Vorrichtung sehr robust und gleichzeitig einfach,
da der Exzenter so an einem Lagerabschnitt des Klemm-
abschnitts gelagert sein kann, dass sich die durch den
Exzenter erzeugte Klemmkraft bei der Auseinanderbe-
wegung der Klemmabschnitte automatisch erhéht. Je
héher somit die auf das Metallelement einwirkende Kraft
beim Auseinanderbewegen ist, desto fester wird das Me-
tallelement in dem Klemmabschnitt eingeklemmt.
[0013] Grundsatzlich ist es auch moglich, dass der
Klemmbereich durch Federvorspannung gegen den An-
lagebereich vorspannbar ist. Es kdnnen dabei jede még-
liche geeignete Art von Federn, beispielsweise Schrau-
benfedern, Gasdruckfedern oder sonstige Federn ver-
wendet werden. Auch eine hydraulische, pneumatische,
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elektrische, magnetische oder sonstige mechanische
Vorspannung des Klemmbereichs gegen den Anlagebe-
reich sowie eine sonstige geeignet Vorspannungsart
sind grundsétzlich denkbar. Eine solche Vorspannung
ist auch in Verbindung mit einer exzentrischen Ausbil-
dung des Klemmbereichs sinnvoll, wenn der Exzenter
durch die Vorspannung beispielsweise beim Erfassen
des Metallelements noch nicht die vollstdndige Klemm-
kraft entfaltet. Durch die Vorspannung kann der Exzenter
automatisch soweit in die Klemmposition gebracht wer-
den, dass letztlich das Halten des Metallelements aus-
schlief3lich aufgrund der Klemmekraft erreicht wird.
[0014] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung umfassen die Klemmabschnitte je-
weils eine Vielzahl von Klemmelementen. Durch die Auf-
teilung der Klemmabschnitte in eine Vielzahl von Klem-
melementen kann in einfacher Weise der Verlauf der Auf-
weitung des Metallelements eingestellt werden.

[0015] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
form der Erfindung ist ein Steuerabschnitt, insbesondere
in Form einer Kulissenflhrung, vorgesehen, mit dem die
Klemmelemente beim Bewegen des Metallelements au-
tomatisch von einer Freigabestellung in eine Klemmstel-
lung gebracht werden. In dhnlicher Weise kann ein wei-
terer Steuerabschnitt vorgesehen sein, mit dem die
Klemmelemente nach Aufweiten des Metallelements
beim weiteren Bewegen des Metallelements automa-
tisch von der Klemmstellung wieder in die Freigabestel-
lung gebracht werden. Nach Freigabe des Metallele-
ments kdnnen die Klemmelemente in ihrer Freigabestel-
lung verbleiben oder wieder in die Klemmestellung, jedoch
ohne eingeklemmtes Metallelement, gebracht werden.
Lediglich kurz bevor die Klemmelemente wieder mit dem
Metallelement in Berihrung kommen, muss sicherge-
stellt sein, dass sich die Klemmelemente in der Freiga-
bestellung befinden. Sie kann wieder durch entsprechen-
de Steuerabschnitte erreicht werden.

[0016] Insbesondere die zum Bewegender Klemmele-
mente in die Klemmstellung ausgebildeten Steuerab-
schnitte kbnnen so bewegbar ausgebildet sein, dass un-
terschiedliche Stellungen der Klemmelemente, die bei-
spielsweise durch unterschiedliche Dicken des Metall-
elements oder durch ein unterschiedlich weites Eindrin-
gen der Metallelemente in die Klemmelemente erzeugt
werden, ausgeglichen werden kénnen. Dabei kdnnen die
Steuerabschnitte beispielsweise hydraulisch oder gegen
eine Federkraft bewegbar gelagert sein.

[0017] Bevorzugtist die Tragereinheit jeweils als um-
laufende Tragereinheit, insbesondere als endlose, um-
laufende Tragereinheit ausgebildet. Durch die Ausbil-
dung der Tragereinheit als umlaufende Tragereinheit ist
gewahrleistet, dass ein Metallelement beliebiger Lange
mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung aufgeweitet
werden kann.

[0018] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfuhrungs-
form der Erfindung sind an jeder Langsseite des Metal-
lelements zumindest zwei umlaufende Tragereinheiten
angeordnet, wobei jede Langsseite des Metallelements
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jeweils zwischen zumindest zwei Tragereinheiten einge-
klemmt ist. Bei horizontal angeordnetem Metallelement
kann somit jede Langsseite des Metallelements bei-
spielsweise zwischen einer oberhalb und einer unterhalb
des Metallelements angeordneten Tragereinheit einge-
klemmt werden. Die Klemmabschnitte kénnen in diesem
Fall somit bevorzugt integral mit der Tragereinheit aus-
gebildet sein. Grundsatzlich ist jedoch auch eine sepa-
rate Ausbildung der Klemmabschnitte méglich.

[0019] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist an jeder Langsseite des Metallele-
ments zumindest eine umlaufende Tragereinheit ange-
ordnet, wobei jede Langsseite des Metallelements je-
weils in den an den umlaufenden Tragereinheiten vor-
gesehenen Klemmabschnitten eingeklemmt ist. In die-
sem Fall werden die Langsseiten des Metallelements so-
mit nicht zwischen zwei unterschiedlichen Tragereinhei-
ten eingeklemmt, sondern jede Langsseite wird jeweils
in Klemmabschnitten eingeklemmt, die beispielsweise
seitlich der Metallelemente entlang dessen Langsseiten
verlaufend an Tragereinheiten angeordnet sind.

[0020] Bevorzugt sind die Tragereinheiten als Rau-
penférderer ausgebildet. Dieser kann beispielsweise als
Raupenkette ausgebildet sein. Grundsatzlich ist auch ei-
ne Ausbildung als Band, als Riemen oder als sonstige
insbesondere zum Klemmen geeignete umlaufende Tra-
gereinheit denkbar.

[0021] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist ein Einlaufbereich fiir das Metallelement vorge-
sehen, indemdie einander gegeniiberliegenden Klemm-
abschnitte im Wesentlichen einen konstanten Abstand
zueinander besitzen, wobei sich an den Einlaufbereich
ein Aufweitbereich anschlie3t, in dem der Abstand zwi-
schen den einander gegeniberliegenden Klemmab-
schnitten zunimmt. Durch den konstanten Abstand der
Klemmabschnitte im Einlaufbereich ist gewahrleistet,
dass das Metallelement zun&chst sicher von den Klemm-
abschnitten erfasst werden kann, ohne dass sonstige
Krafte, insbesondere in seitlicher Aufweitrichtung, auf
das Metallelement einwirken. Erst nachdem das Metall-
element nach Durchlaufen des Einlaufbereichs von den
Klemmabschnitten sicher erfasst ist, erfolgt im Aufweit-
bereich die Aufweitung des Metallelements durch Ver-
groRern des seitlichen Abstands zwischen den einander
gegenlberliegenden Klemmabschnitten, welche jeweils
die gegenuberliegenden Léngsseiten des Metallele-
ments auseinander ziehen. Bevorzugt nimmt der Ab-
stand der einander gegeniberliegenden Klemmab-
schnitte im Aufweitbereich im Wesentlichen kontinuier-
lich zu, so dass eine kontinuierliche Beanspruchung des
Metallelements gewdahrleistet ist, die zu einer gleichma-
Rigen Aufweitung des Metallelements fiihrt.

[0022] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung sind die Tragereinheiten als gegen-
einander geneigte, rotierende Scheiben, Reifen oder Ra-
der ausgebildet. Die Klemmabschnitte kénnen dabei je-
weils im duRBeren Randbereich der rotierenden Schei-
ben; Reifen oder Rader ausgebildet sein. Insbesondere

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kénnen bei dieser Ausfiihrungsform die Anlagebereiche
der Klemmabschnitte durch die Umfangsflachen der ro-
tierenden Scheiben, Reifen oder Rader gebildet werden.
[0023] Beidieser Ausflihrungsform erfolgt die Aufwei-
tung des Metallelements durch die Winkelstellung der
rotierenden Scheiben, Reifen oder Rader, indem das Me-
tallelement im Bereich der einander zugeneigten Rand-
bereiche der Tragereinheiten durch die Klemmabschnit-
te festgeklemmt wird, durch die auseinander laufenden
Umfangsflachen der rotierenden Tragereinheiten aus-
einander gezogen wird und von den Klemmabschnitten
wieder freigegeben wird, bevor der maximale Abstand
zwischenden gegeneinander geneigtenrotierenden Tra-
gereinheiten Uberschritten wird.

[0024] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ndher beschrieben; in diesen zeigen:

Fig. 1 einen Teil eines flachigen Metallelements
mit Schnittmuster,

Fig. 2 weitere zum Aufweiten von Metallelemen-
ten geeignete Schnittmuster,

Fig. 3bis 5 drei unterschiedliche Zustande beim Auf-
weiten eines Metallelements mit dem
Schnittmuster nach Fig. 1,

Fig. 6 ein mit einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung hergestelltes Kantenschutzprofil,

Fig. 7 mit einer erfindungsgemalen Vorrich-
tung hergestellte U- oder C-formige Stan-
derprofile,

Fig. 8 eine Draufsicht auf eine erste Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemafen Vor-
richtung,

Fig. 9 eine Detailansicht der Vorrichtung nach
Fig. 8 von vorne gesehen,

Fig. 10 eine Detailansicht aus Fig. 9,

Fig. 11 eine Draufsicht auf eine zweite Ausfiih-
rungsform nach der Erfindung,

Fig. 12 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach
Fig. 11,

Fig. 13 eine Vorderansicht einer weiteren erfin-
dungsgemaf ausgebildeten Vorrichtung,

Fig. 14 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach

Fig. 13,
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Fig. 15 ein Klemmelement aus der Vorrichtung
nach Fig. 13,

Fig. 16 das Klemmelement nach Fig. 15 in der
Freigabestellung,

Fig. 17 eine weitere detaillierte Darstellung eines
Klemmelements,

Fig. 18 eine Schnittdarstellung durch das Klem-
melement nach Fig. 17,

Fig. 19 eine Abwandlung der in den Fig. 13 und
14 gezeigten Ausflihrungsform der Erfin-
dung

Fig. 20 einen Teil eines weiteren flachigen Metal-
lelements mit Schnittmuster,

Fig. 21 das Metallelement nach Fig. 20 nach dem
Aufweiten,

Fig. 22 eine weitere erfindungsgemafle Vorrich-
tung,

Fig. 23 eine schematisch Detailansicht einer er-
findungsgemafRen Vorrichtung und

Fig. 24 eine weitere Ausflihrungsform eines er-
findungsgemal ausgebildeten Klem-
melements.

[0026] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem flachi-

gen Metallelement 1, das entlang seiner Langsachse 2
mit einer Vielzahl von U-férmigen, ineinander greifenden
Schnitten 3 versehen ist. Der in Fig. 1 dargestellte Aus-
schnitt ist deutlich verkiirzt gegentiber der tatsachlichen
Lange des Metallelements 1 ausgebildet. Tatsachlich bil-
det das Metallelement 1 einen langen Metallstreifen, der
beispielsweise eine Ladnge von mehreren 100 m haben
kann.

[0027] Das Metallelement 1istbereitsinderdeutschen
Patentanmeldung 102 59 307.8 beschrieben, auf die ex-
plizit Bezug genommen wird.

[0028] Die Schnitte 3 sind so angeordnet, dass die in
Fig. 1 oberhalb bzw. unterhalb der Schnitte 3 dargestell-
ten Halften 4, 5 des Metallelements 1 senkrecht zur
Langsachse 2 auseinander gezogen werden kdnnen, so
dass ein resultierendes Metallelement mit vergréerter
Breite erzeugt wird. Ein entsprechender Faltvorgang ist
in den Fig. 3 bis 5im Einzelnen dargestellt. Weitere még-
liche Schnittmuster sind in Fig. 2 beispielhaft gezeigt.
[0029] Entsprechend aufgeweitete Metallelemente
kdénnen beispielsweise zur Herstellung von Profilen ver-
wendet werden, wie sie z.B. als Kantenschutz (Fig. 6)
oder als Standerprofile fir Trockenbauwande (Fig. 7),
z.B. in Form von U- und C-Profilen, eingesetzt werden.
[0030] Umdie ansich bekannten Metallelemente 1 mit
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hoher Geschwindigkeit wie in den Fig. 3 bis 5 dargestellt
aufweiten zu kénnen, wird gemafl der Erfindung bei-
spielsweise eine Vorrichtung nach Fig. 8 verwendet.
[0031] Fig. 8 zeigt schematisch ein lang gestrecktes,
flachiges Metallelement 11, das sich gemaR einem Pfeil
12 entlang seiner Lédngsachse 14 bewegt.

[0032] Das Metallelement 11 ist mit Schnitten gemaf
Fig. 1 oder Fig. 2 oder mit sonstigen geeigneten Schnitt-
mustern versehen, die in Fig. 8 sowie in den weiteren
Figuren jedoch aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht dar-
gestellt sind. Im oberen Bereich der Fig. 8 besitzt das
Metallelement 11 seine urspriingliche Breite, wie sie vor
dem Aufweiten vorhanden ist.

[0033] Die in Fig. 8 dargestellte Vorrichtung 13 zum
Aufweiten des Metallelements 11 umfasst zwei im We-
sentlichen identisch ausgebildete, symmetrisch zur
Léangsachse 14 des Metallelements 11 angeordnete
Raupenférderer 15. Jeder Raupenfoérderer 15 umfasst
eine Vielzahl von Fordergliedern 16, die beispielsweise
Uber einein derFig. 8 nicht dargestellte Kette miteinander
verbunden sind.

[0034] Die Raupenférderer 15 sind als endlose Rau-
penférderer ausgebildet und sind geman Pfeilen 17 dreh-
bar um Umlenkwalzen 18 gefiihrt. Je nach Ausbildung
kénnen dabei zwei oder mehr Umlenkwalzen vorgese-
hen sein.

[0035] Grundsatzlich kdnnen die Umlenkwalzen 18
angetrieben sein oder lediglich frei um ihre jeweiligen
Achsen rotieren.

[0036] Jeweils an den nach aulien zeigenden Seiten
der Férderglieder 16 sind Klemmelemente 19 angeord-
net, die sich zusammen mit den Foérdergliedern 16 in
Pfeilrichtung 17 bewegen. Die Raupenférderer 15 bilden
somit Tragereinheiten fir die Klemmelemente 19, wah-
rend jeweils die an einem Raupenférderer vorgesehenen
Klemmelemente 19 einen Klemmabschnitt dieses Rau-
penforderers bilden.

[0037] Die beiden Raupenférderer 15 sind so ange-
ordnet, dass ein Einlaufbereich 20 sowie ein sich daran
anschlieRender Aufweitbereich 21 gebildet wird. Im Ein-
laufbereich 20 besitzen jeweils einander gegeniiberlie-
gende, zur Langsachse 14 des Metallelements 11 hin
zeigende Klemmelemente 19 den gleichen Abstand zu-
einander, der ungefahr der Breite des noch nicht aufge-
weiteten Metallelements 11 entspricht. Im Aufweitbe-
reich 21 vergréRert sich der Abstand einander gegen-
Uberliegender Klemmelemente 19 kontinuierlich, wie es
aus Fig. 8 zu erkenneniist. Der Einlaufbereich 20 ist dabei
nicht unbedingt erforderlich, so dass beispielsweise die
mittleren Umlenkwalzen 18 jeweils entfallen kénnen und
sich der Aufweitbereich 21 tber die gesamte Lange der
Raupenforderer 15 erstreckt.

[0038] Das in Fig. 8 dargestellte Metallelement 11 ist
so im Einlaufbereich 20 zwischen den beiden Raupen-
férderem 15 angeordnet, dass die beiden Langsseiten
22, 23 des Metallelements 11 in die Klemmelemente 19
eingreifen und von diesen gehalten werden.

[0039] Im Aufweitbereich 21 wird das Metallelement
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11 durch die sich auseinander bewegenden Klemmele-
mente 19 gemalR Pfeilen 24 in einer Richtung im We-
sentlichen senkrecht zur Ladngsachse 14 aufgeweitet, bis
es am Austrittsende des Aufweitbereichs 21 die ge-
wiinschte Breite besitzt. Nach erfolgter Aufweitung kann
das Metallelement beispielsweise in einem Walzvorgang
flachgewalzt oder -gedriickt werden, wodurch es seine
endguiltige Breite erlangt und die im Metallelement beim
Aufweiten erzeugten Faltstellen egalisiert werden.
Grundsatzlich kann dies auch durch ein sonstiges geeig-
netes Pressverfahren (z.B. in einer Hubpresse) erfolgen.
[0040] Sowohl das Festhalten der Lédngsseiten 22, 23
des Metallelements am Beginn des Einlaufsbereichs 20
als auch das Freigeben des verbreiterten Metallelements
am Ende des Aufweitbereichs 21 wird durch nicht dar-
gestellte Steuerabschnitte bewirkt, welche ein automati-
sches SchlieRen bzw. Offnen der Klemmelemente 19
verursachen. Auch vor Beginn des Einlaufbereichs 20
kénnen entsprechende Steuerabschnitte vorgesehen
sein, die eventuell geschlossene Klemmelemente 19 in
die Freigabestellung verbringen, damit das Metallele-
ment im Einlaufbereich 20 sicher in die Klemmelemente
19 eindringen und von diesen erfasst werden kann. Bei-
spielsweise konnen die entsprechenden Steuerab-
schnitte durch Kulissenflihrungen gebildet werden, die
vor und am Anfang des Einlaufbereichs 20 bzw. am Ende
des Aufweitbereichs 21 vorgesehen sind und mit den
Klemmelementen 19 in entsprechender Weise zusam-
menwirken. Grundsatzlich kénnte die Steuerung bei-
spielsweise auch durch Endschalter oder auf andere ge-
eignete Weise erfolgen. Entfallt der Einlaufbereich 20,
so kénnen die eingangsseitigen Steuerabschnitte ent-
sprechend am Eingang des Aufweitbereichs 21 vorge-
sehen sein.

[0041] Die Raupenférderer 15 bilden Tragereinheiten
fur die Klemmelemente 19 und bewirken durch ihre in
Fig. 8 dargestellte Form im Aufweitbereich 21 eine Aus-
einanderbewegung der Klemmelemente 19, die wieder-
um zu einer Aufweitung des Metallelements 11 fiihrt.
Eventuell vorhandene Forderketten bzw. Forderbander,
mit denen die einzelnen Férderglieder miteinander ver-
bunden sind, verlaufen bevorzugt im Bereich ober- und/
oder unterhalb der Klemmelemente 19 (senkrecht bezo-
gen aufdie Oberflache des Metallelements 11). Aufdiese
Weise wird vermieden, dass in den gekrimmten Ab-
schnitten der Raupenférderer 15 das Metallelement 11
in Langsrichtung gedehnt wird.

[0042] InFig.9isteine spezielle Ausfiihrung der Klem-
melemente 19 naher dargestellt. Ein Klemmelement 19
nach Fig. 9 ist in Fig. 10 nochmals im Detail gezeigt.
[0043] Das Klemmelement 19 umfasst ein Basisele-
ment 25, das an der AuRenseite des Forderglieds 16
befestigt ist, wie es aus Fig. 9 zu erkennen ist. Das Ba-
siselement 25 besitzt einen U-férmigen Aufbau, wobei
die Innenseite des in den Fig. 9 und 10 unten dargestell-
ten Schenkels einen Anlagebereich 26 fir das Metallele-
ment 11 bildet.

[0044] Weiterhin umfasstdas Klemmelement 19 einen
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Exzenter 27, der drehbar an dem in den Fig. 9 und 10
oben dargestellten Schenkel des U-férmigen Basisele-
ments 25 um eine Achse 28 gelagert ist. Der Exzenter
bildet dabei einen Klemmbereich 29 fiir das Metallele-
ment 11, welches zwischen dem Anlagebereich 26 und
dem Klemmbereich 29 eingeklemmtist, wie es insbeson-
dere aus Fig. 10 durch zwei Pfeile 30, 31 deutlich zu
erkennen ist.

[0045] Der Exzenter 27 ist dabei so auRermittig um die
Achse 28 drehbar gelagert, dass bei einer Verdrehung
des Exzenters nach Fig. 10 gegen den Uhrzeigersinn die
Klemmwirkung aufgehoben, bei einer Verdrehung im
Uhrzeigersinn hingegen verstarkt wird. Bei einer Zugbe-
anspruchung des Metallelements 11 in Richtung eines
Pfeils 32 wird die Klemmwirkung aufgrund der vorhan-
denen Reibung im Klemmspalt somit erhdht, so dass das
Metallelement 11 bei der im Aufweitbereich 21 auftreten-
den Zugbelastung automatisch fester eingeklemmt wird.
Grundsatzlich kann das Klemmelement 19 auch mehre-
re, insbesondere nebeneinander angeordnete Exzenter
27 umfassen, die beispielsweise auf der gleichen Achse
gelagert sein kénnen.

[0046] Wie aus Fig. 9 zu erkennen ist, ist an der Ober-
seite des Exzenters 27 ein Steuerzapfen 33 vorgesehen,
der beispielsweise in eine Gewindebohrung 34 (siehe
Fig. 10) eingeschraubtist. Der Steuerzapfen 33 kann bei-
spielsweise mit der oben beschriebenen Kulissenflih-
rung so zusammenwirken, dass am Anfang des Einlauf-
bereichs 20 der sich in seiner nicht klemmenden Freiga-
bestellung befindende Exzenter 27 automatisch in die
Klemmstellung tberfiihrt wird, nachdem eine der Langs-
seiten 22, 23 des Metallelements 11 in den Klemmbe-
reich des Klemmelements 19 eingefahrenist. In analoger
Weise kann durch eine weitere Kulissenfiihrung am Aus-
gang des Aufweitbereichs 21 durch entsprechenden
Kontakt der Kulissenflihrung mit dem Steuerzapfen 33
der Exzenter 27 von seiner Klemmstellung in die Freiga-
bestellung Gberfiihrt werden, so dass das eingeklemmte
Metallelement 11 wieder freigegeben wird.

[0047] Durch die Verwendung einer endlosen Trage-
reinheit mit automatischen Klemmelementen ist die er-
findungsgemaRe Aufweitvorrichtung sehr einfach und ro-
bust ausgebaut und kann insbesondere sich mit hoher
Geschwindigkeit bewegende Metallelemente von einer
ersten Breite zu einer vergroRerten zweiten Breite auf-
weiten.

[0048] In den Fig. 11 und 12 ist eine abgewandelte
Ausfiihrungsform der Erfindung beschrieben. Bereits be-
schriebene Elemente sind dabei mit den gleichen Be-
zugszeichen beziffert, die bereits bei der Beschreibung
des ersten Ausflhrungsbeispiels gemaR den Fig. 8 bis
10 verwendet wurden.

[0049] Beider Ausfiihrungsform nach den Fig. 11 und
12 sind jeweils an beiden Langsseiten 22, 23 des Metal-
lelements 11 zwei Ubereinander angeordnete Raupen-
forderer 35, 36 angeordnet, von denen in Fig. 11 jeweils
nur der obere Raupenférderer 35 zu sehen ist. Die Rau-
penfoérderer 35, 36 besitzen wiederum eine Vielzahl von
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Férdergliedern 16, die miteinander beispielsweise tber
eine nicht dargestellte Forderkette verbunden sind.
[0050] Die Forderglieder 16 sind um waagrecht ange-
ordnete Umlenkwalzen 37 geflihrt, welche entweder an-
treibbar der frei drehbar sind.

[0051] Das flachige Metallelement 11 ist mit seinen
Langsseiten 22, 23 jeweils zwischen die beidseits ange-
ordneten oberen und unteren Raupenférderer 35, 36 an-
geordnet, die so nahe zueinander angeordnet sind, dass
die Langsseiten 22, 23 des Metallelements 11 zwischen
den oberen und unteren Raupenférderern 35, 36 einge-
klemmt sind. Bei dieser Ausflihrungsform bilden somit
die AuRenseiten der Forderglieder 16 unmittelbar
Klemmabschnitte 38 fir das Metallelement 11.

[0052] Wie insbesondere aus Fig. 11 zu erkennen ist,
sind die beidseits des Metallelements 11 angeordneten
Raupenférderer 35, 36 bezliglich der Langsachse 14
schrdg angeordnet, so dass wiederum ein Aufweitbe-
reich 21 gebildet wird. Innerhalb des Aufweitbereichs 21
vergroRert sich dabei der Abstand jeweils einander ge-
genuberliegender Klemmabschnitte 38 kontinuierlich in
der durch den Pfeil 12 dargestellten Bewegungsrichtung
des Metallelements 11.

[0053] Wie bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 8 bis
10 erfolgt somit im Aufweitbereich 21 ebenfalls eine Auf-
weitung und Verbreiterung des Metallelements 11, wie
es Fig. 11 zu entnehmen ist.

[0054] Die Ausfiihrungsform nach den Fig. 13 und 14
unterscheidet sich von den bisher beschriebenen Aus-
fuhrungsformen insbesondere dadurch, dass die Trage-
reinheiten nicht durch Raupenférderer, sondern durch
zwei zueinander symmetrisch schrag gestellte Scheiben
39, 40 gebildet werden. Die Scheiben 39, 40 sind um
entsprechend gegeneinander geneigte Drehachsen 41,
42 verdrehbar und besitzen in der in Fig. 13 gezeigten
Darstellung am oberen Bereich einen minimalen und am
unteren Bereich einen maximalen Abstand zueinander.
[0055] Jeweils die auReren Randbereiche der Schei-
ben 39, 40 sind als Klemmabschnitte 43, 44 ausgebildet,
wobei die Umfangsflachen der Scheiben 39, 40 Anlage-
bereiche 45, 46 fir das flachige Metallelement 11 bilden.
[0056] Das Metallelement 11 liegt mit seinen Langs-
seiten 22, 23 an den Anlagebereichen 45, 46 der Schei-
ben 39, 40 auf und wird entsprechend Pfeilen 47, 48 um
die Scheiben 39, 40 herumgefihrt.

[0057] Das Metallelement 11 wird dabei Gber an den
Randbereichen der rotierenden Scheiben 39, 40 vorge-
sehene Klemmelemente 49, 50 gegen die Anlageberei-
che 45, 46 gepresst und dadurch zwischen den Klem-
melementen 49, 50 und den Anlagebereichen 45, 46 fest-
geklemmt.

[0058] Aufgrund derzueinander geneigten Anordnung
der rotierenden Scheiben 39, 40 und des daraus resul-
tierenden, sich erweiternden Abstands von den in Fig.
13 oben dargestellten Kanten der rotierenden Scheiben
39,40 zu deren unteren Kanten wird das eingeklemmte
Metallelement 11 beim Rotieren der Scheiben 39, 40 auf-
geweitet, wie es Fig. 13 zu entnehmen ist.
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[0059] Ahnlich wie bei den zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsformen kénnen die Klemmelemente 49, 50 tiber
Kulissenfiihrungen von ihrer Freigabestellung in die
Klemmstellung und zurtick automatisch verstellt werden.
Entsprechende Kulissenfiihrungen kdnnen beispielswei-
se im Bereich der in den Fig. 13 und 14 oben bzw. unten
liegenden Anfangs- bzw. Endberihrpunkten zwischen
dem Metallelement 11 und den rotierenden Scheiben 39,
40 vorgesehen sein.

[0060] Die Fig. 15 und 16 zeigen in einer Detailansicht
schematisch eine spezielle Ausgestaltung der Klem-
melemente 49, 50.

[0061] Das Klemmelement 49 (sowie das im Folgen-
den nicht weiter erlauterte Klemmelement 50) besitzt ei-
nen Basisteil 51, der an der AuRenseite der rotierenden
Scheibe 39 befestigt ist. An der radial auf3en gelegenen
Seite des Basisteils 51 ist ein verschiebbar und ver-
schwenkbar gelagerter Klemmhebel 52 vorgesehen, der
sich in Fig. 15 in der Klemmstellung und in Fig. 16 in der
Freigabestellung befindet.

[0062] In der in Fig. 15 dargestellten Klemmstellung
driickt das zur Scheibe 39 hin gelegene Ende des
Klemmhebels 52 auf das um die Scheibe 39 herumge-
fuhrte Metallelement 11 und klemmt dieses zwischen der
Scheibe 39 und dem Klemmhebel 52 ein.

[0063] Der Klemmhebel 52 wird dabei an seinem von
der Scheibe 39 abgewandten Ende gemaf einem Pfeil
54 so in Fig. 15 nach oben gedriickt, dass sein gegen-
Uberliegendes Ende gemaf einem Pfeil 53 nach unten
verschwenkt wird, wodurch die beschriebene Klemmwir-
kung erzielt wird. Die Beaufschlagung des Klemmhebels
52 an seinem von der Scheibe 39 abgewandten Ende
kann dabei beispielsweise Uiber eine Gasdruckfeder 55
erfolgen.

[0064] Der Klemmhebel 52 ist weiterhin gemaf zweier
Pfeile 56, 57 verschiebbar gelagert, wobei die Verschie-
bung beispielsweise durch eine Kulissenflihrung erfol-
gen kann, die in eine an der Oberseite des Klemmhebels
52 vorgesehene Nut 76 eingreift. Bei einem Verschieben
des Klemmhebels 52 in die Freigabestellung gemaf Fig.
16 kann dabei auch die Gasdruckfeder 55 durch eine
entsprechende Kulissenflihrung nach unten verschoben
sein, so dass der Klemmhebel 52 frei verschiebbar ist.
[0065] Eine konkrete Ausgestaltung des Klemmele-
ments 49 ist in den Fig. 17 und 18 nochmals im Detall
dargestellt. Aus diesen Figuren ist ersichtlich, dass der
Klemmhebel 52 beispielsweise Uber einen Zwischenhe-
bel 58 verkippbar ist, der um eine Achse 59 verschwenk-
bar ist. Bei einem Verschwenken des Zwischenhebels
58 durch die Gasdruckfeder 55 um die Achse 59 nach
oben wird der Klemmhebel 52 tiber einen am Zwischen-
hebel 58 vorgesehenen Bolzen 60 ebenfalls nach oben
verschwenkt.

[0066] Wird hingegen der Zwischenhebel 58 liber eine
an seinem freien Ende 61 angreifende Kulissenfihrung
nach unten gegen die Gasdruckfeder 55 verschwenkt,
sowird der Klemmhebel 52 fiir eine horizontale Verschie-
bung freigegeben, die tber eine in die Nut 76 eingreifen-
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de Kulissenfliihrung gesteuert werden kann.

[0067] Fig. 19 zeigt eine Abwandlung der Vorrichtung
nach den Fig. 13 und 14, bei der das Metallelement 11
gemal Pfeilen 63, 64 auf einer Seite der schrag gestell-
ten Scheiben 39, 40 ein- und auf der gegentiiber liegen-
den Seite in der im Wesentlichen gleichen Bewegungs-
richtung wieder auslauft. Die Scheiben 39, 40 sind in die-
sem Fall so gegeneinander verkippt, dass auf der in Fig.
19 links dargestellten Einlaufseite der Abstand zwischen
den Scheiben 39, 40 minimal und auf der rechts darge-
stellten Auslaufseite maximal ist, um die gewiinschte
Aufweitung zu erreichen.

[0068] Um ein Abknicken des Metallelements 11 zu
verhindern, wird dieses im Ein- und im Auslaufbereich
jeweils schlaufenférmig Gber Umlenkrollen 62 gefiihrt,
so dass das Metallelement 11 im Wesentlichen tangen-
tial mit den die Anlangebereiche 45, 46 bildenden Um-
fangsflachen der Scheiben 39, 40 sowohl in Kontakt tritt
als auch diese wieder verlasst.

[0069] Fig. 20 zeigt einen Ausschnitt aus einem flachi-
gen Metallelement 65, das mit einer Vielzahl von gegen-
einander alternierend versetzt angeordneten parallelen
Schnitten 66 versehen ist. Mit der erfindungsgemafen
Vorrichtung kénnen die die Randbereiche bildenden
Langsseiten 67, 68 des Metallelements 65 eingeklemmt
und das Metallelement 65 so auseinander gezogen wer-
den, dass das in Fig. 21 dargestellte, gestreckte Metall-
element 65’ erzeugt wird. Bei entsprechend enger An-
ordnung der Klemmelemente kann somit Streckmetall
mit aufgeweiteten, beispielsweise rautenférmigen Ma-
schen 69 hergestellt werden, wobei jedoch die Langs-
seiten 67, 68 gerade Aulenkanten, d.h. eine geschlos-
sene Struktur bilden. Durch die geraden AuRenkanten
wird die Stabilitdt eines entsprechend erfindungsgeman
hergestellten aufgeweiteten Metallelements 65’ gegen-
Uber Ublichem Streckmetall deutlich verbessert. Das in
Fig. 21 dargestellte Metallelement 65’ kann beispielswei-
se zur Herstellung von Profilen, wie zu den Fig. 6 und 7
beschrieben, oder zu sonstigen Zwecken als Ersatz fir
normales Streckmetall verwendet werden.

[0070] Fig. 22 zeigt einen Raupenfdrderer 70, der sich
von dem Raupenférderer 14 nach Fig. 8 lediglich dadurch
unterscheidet, dass kein Einlaufbereich 20 vorgesehen
ist, sondern das Metallelement 11 unmittelbar in den Auf-
weitbereich 21 einlauft.

[0071] Fig. 23 zeigt stark schematisiert, drei als Kulis-
senflihrungen ausgebildete Steuerabschnitte 71, 72, 73,
durch die die erfindungsgemafen Klemmelemente 19
automatisch zwischen der Freigabestellung und der
Klemmstellung umgestellt werden kénnen. Dabei sind in
Fig. 23 anstelle der Klemmelemente 19 lediglich deren
Steuerzapfen 33 angedeutet, die mit den Steuerab-
schnitten 71, 72, 73 zusammenwirken. Amin Fig. 23 obe-
ren Einlauf werden die Steuerzapfen 33 durch den Steu-
erabschnitt 71 radial nach auRen (in Fig. 23 nach links)
verkippt, wodurch die Klemmelemente 19 automatisch
in ihrer Freigabestellung gebracht werden, so dass das
in den Aufweitbereich 21 einlaufende Metallelement 11

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zwischen die Anlagebereiche 26 und die Klemmbereiche
29 der Klemmelemente 19 eintreten kann. Nach Verlas-
sen des Steuerabschnitts 71 laufen die Steuerzapfen 33
gegendieradialinnen liegende Steuerflache des zweiten
Steuerabschnitts 72, wodurch sie radial nach innen ver-
kippt werden. Die Klemmelemente 19 werden auf diese
Weise automatisch in die Klemmstellung verbracht, in
der sie die Langsseiten des Metallelements 11 einklem-
men. Um Ungleichheiten in der Dicke des Metallelements
11 sowie Toleranzen in den Klemmelementen 19 auszu-
gleichen, ist der zweite Steuerabschnitt 72 dabei entlang
eines Doppelpfeils 74 bewegbar gegen eine Vorspan-
nung gelagert.

[0072] Nachdem die Klemmelemente 19 durch den
zweiten Steuerabschnitt 72 definiert in ihre Klemmstel-
lung verbracht wurden, wird das Metallelement 11 wéh-
rend des Durchlaufens des Aufweitbereichs 21 ausein-
ander gezogen. Am Ende des Aufweitbereichs 21 laufen
die Steuerzapfen 33 gegen die radial auf3en liegende
Steuerflache des dritten Steuerabschnitts 73 an, durch
den sie wieder radial nach auf3en verkippt werde, so dass
die Klemmelemente 19 in ihre Freigabestellung Gberfiihrt
werden und das Metallelement 11 von den Klemmele-
menten 19 automatisch freigegeben wird. Beim Riicklauf
zum Anfang des Aufweitbereichs 21 kdnnen sich die
Klemmelemente 19 entweder in ihrer Freigabestellung
oder in der Klemmstellung befinden.

[0073] Fig. 24 zeigt eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes erfindungsgemaflen Klemmelements 19’, das sich
von dem Klemmelement 19 nach Fig. 10 im Wesentli-
chen nur dadurch unterscheidet, dass der Exzenter 27’
an seiner Aufienflache lediglich teilweise eine Kreisform
besitzt, durch die der Klemmbereich 29 gebildet wird.
Weiterhin ist das U-férmige Basiselement 25 im Gegen-
satz zum Klemmelement 19 jeweils Uber ein Zwischen-
element 75 an dem Forderglied 16 (siehe Fig. 9) befe-
stigt, das insbesondere einstlickig mit dem Basiselement
25 ausgebildet sein kann.

Bezugszeichenliste

[0074]

1 flachiges Metallelement

2 Langsachse

3 Schnitte

4 obere Halfte des Metallelements

5 untere Halfte des Metallelements
11 flachiges Metallelement
12 Pfeil

13 Aufweitvorrichtung
14 Langsachse

15 Raupenférderer
16 Forderglieder

17 Pfeile

18 Umlenkwalzen

19 Klemmelemente
20 Einlaufbereich
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Aufweitbereich
Langsseite des Metallelements
Langsseite des Metallelements
Pfeile

Basiselement
Anlagebereich

Exzenter

Achse

Klemmbereich

Pfeil

Pfeil

Pfeil

Steuerzapfen
Gewindebohrung

oberer Raupenforderer
unterer Raupenférderer
Umlenkwalzen
Klemmabschnitte
Scheibe

Scheibe

Drehachse

Drehachse
Klemmabschnitt
Klemmabschnitt
Anlagebereich
Anlagebereich

Pfeil

Pfeil

Klemmelemente
Klemmelemente
Basisteil

Klemmbhebel

Pfeil

Pfeil

Gasdruckfeder

Pfeil

Pfeil

Zwischenhebel
Drehachse

Bolzen

freies Ende des Zwischenhebels
Umlenkrollen

Pfeil

Pfeil

Metallelement
gedehntes Metallelement
Schnitte

Langsseiten des Metallelements
Langsseiten des Metallelements
Maschen
Raupenforderer
Steuerabschnitt
Steuerabschnitt
Steuerabschnitt
Doppelpfeil
Zwischenelement
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung ausgebildet zum Aufweiten von lang ge-
streckten, sich in Langsrichtung bewegenden, zu-
mindest bereichsweise flachigen, zum Bilden von
Profilelementen, wie beispielsweise Stander- oder
Putzprofilen, geeigneten Metallelementen (11, 65)
mit zumindest zwei einander gegenuberliegenden
Halteabschnitten (19, 38, 49, 50), von denen einer
zum Halten einer ersten Langsseite (22, 67) des Me-
tallelements (11, 65) und der andere zum Halten ei-
ner der ersten Langsseite (22, 67) des Metallele-
ments (11, 65) gegeniiberliegenden zweiten Langs-
seite (23, 68) des Metallelements (11, 65) angeord-
net und ausgebildet ist, wobei die Halteabschnitte
(19, 38, 43, 44) jeweils an einer Tragereinheit (15,
35, 36, 39, 40) vorgesehen sind, durch die die Hal-
teabschnitte (19, 38, 43, 44) wahrend der Vorwarts-
bewegung des Metallelements (11, 65) automatisch
im Wesentlichen senkrecht zur Bewegungsrichtung
des Metallelements (11, 65) auseinander bewegt
werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Halteabschnitte als Klemmabschnitte (19,
38, 49, 50) ausgebildet sind, durch die ein haltendes
Einklemmen der glatten, ohne Angriffselemente
ausgebildeten Langsseiten (22, 23, 67, 68) des Me-
tallelements (11, 65) erfolgt, wobei die Klemmab-
schnitte (19,43, 44) jeweils einen Anlagebereich (45,
46, 26) und einen Klemmbereich (29, 52) umfassen
und die Langsseiten (22, 23, 67, 68) des Metallele-
ments (11, 65) zwischen dem Anlagebereich (25,
45, 46) und dem Klemmbereich (29, 52) einklemm-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Klemmbereich (29) durch einen Exzenter
(27) gebildetistundinsbesondere dass der Exzenter
(27) an einem Lagerabschnitt des Klemmabschnitts
(19) so gelagertist, dass sich die durch den Exzenter
(27) erzeugte Klemmkraft bei der Auseinanderbe-
wegung der Klemmabschnitte (19) automatisch er-
hoht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Klemmbereich durch Federvorspannung
gegen den Anlagebereich vorspannbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte jeweils eine Vielzahl von
Klemmelementen (19, 49, 50) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Steuerabschnitt (72), insbesondere in
Form einer Kulissenfiihrung, vorgesehen ist, mit
dem die Klemmelemente (19, 49, 50) beim Bewegen
des Metallelements (11, 65) automatisch von einer
Freigabestellung in eine Klemmstellung gebracht
werden.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuerabschnitt (72) zum Ausgleich von
unterschiedlichen Stellungen der Klemmelemente
(19, 49, 50) bewegbar ausgebildet ist und insbeson-
dere dass der Steuerabschnitt (72) hydraulisch oder
gegen eine Federkraft bewegbar gelagert ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuerabschnitt (72) so ausgebildet ist,
dass die Klemmelemente (19, 49, 50), nach Verbrin-
gen in ihre Klemmstellung, wahrend der Auseinan-
derbewegung der Klemmabschnitte (19, 38, 49, 50)
von dem Steuerabschnitt (72) abgekoppelt sind.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Steuerabschnitt (73), insbesondere in
Form einer Kulissenfliihrung, vorgesehen ist, mit
dem die Klemmelemente (19, 49, 50) nach Aufwei-
ten des Metallelements (11, 65) beim weiteren Be-
wegen des Metallelements (11, 65) automatisch von
der Klemmstellung wieder in die Freigabestellung
gebracht werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Tragereinheit (15, 35, 36) jeweils als um-
laufende Tragereinheit, insbesondere als endlose,
umlaufende Tragereinheit ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass an jeder Langsseite (22, 23, 67, 68) des Me-
tallelements (11, 65) zumindest zwei umlaufende
Tragereinheiten (35, 36) angeordnet sind und dass
jede Langsseite (22, 23, 67, 68) des Metallelements
(11, 65) jeweils zwischen zumindest zwei Tragerein-
heiten (35, 36) eingeklemmt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass an jeder Langsseite (22, 23, 67, 68) des Me-
tallelements (11, 65) zumindest eine umlaufende
Tragereinheit (15) angeordnet ist und dass jede
Langsseite (22, 23, 67, 68) des Metallelements (11,
65) jeweils in den an den umlaufenden Tragerein-
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heiten (15) vorgesehenen Klemmabschnitten (19)
eingeklemmt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den einander gegenuberliegenden
Klemmabschnitten (19) ein Aufweitbereich (21) aus-
gebildet ist, in dem der Abstand zwischen den ein-
ander gegenuberliegenden Klemmabschnitten (19)
zunimmt,

und insbesondere dass der Abstand der einander
gegenuberliegenden Klemmabschnitte (19) im Auf-
weitbereich (21) im Wesentlichen kontinuierlich zu-
nimmt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Einlaufbereich (20) fir das Metallelement
(11, 65) vorgesehen ist, in dem die einander gegen-
Uberliegenden Klemmabschnitte (19) im Wesentli-
chen einen konstanten Abstand zueinander besit-
zen.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich der Aufweitbereich (21) an den Einlaufbe-
reich (20) anschlief3t.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Tragereinheiten als Raupenforderer (15,
35, 36) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine nachgeschaltete Press- oder Walzvor-
richtung vorgesehen ist, durch die das aufgeweitete
Metallelement (11, 65), insbesondere in seinem fla-
chigen Bereich, flachgepresst oder -gewalzt wird.

Verfahren zum Aufweiten von lang gestreckten, sich
in Langsrichtung bewegenden, zumindest bereichs-
weise flachigen, zum Bilden von Profilelementen,
wie beispielsweise Stander- oder Putzprofilen, ge-
eigneten Metallelementen (11, 65), insbesondere
unter Verwendung einer Vorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, bei dem eine erste
Langsseite (22) des Metallelements (11, 65) in einen
ersten Halteabschnitt (19, 38, 49, 50) und eine zwei-
te Langsseite (23) des Metallelements (11, 65) in
einen zweiten, dem ersten Halteabschnitt gegen-
Uberliegenden Halteabschnitt (19, 38, 49, 50) gehal-
ten werden, wobei die Halteabschnitte (19, 38, 43,
44) jeweils an einer Tragereinheit (15, 35, 36, 39,
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40) vorgesehen sind, durch die die Halteabschnitte
(19, 38,43, 44) wahrend der Vorwartsbewegung des
Metallelements (11, 65) automatisch im Wesentli-
chen senkrecht zur Bewegungsrichtung des Metal-
lelements (11, 65) auseinander bewegt werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Halteabschnitte als Klemmabschnitte (19,
38, 49, 50) ausgebildet sind und die glatten Langs-
seiten (22, 23, 67, 68) des Metallelements (11, 65)
in den Klemmabschnitten (19, 38, 49, 50) haltend
eingeklemmt werden, ohne dass Angriffselemente
in den Langsseiten (22, 23, 67, 68) ausgebildet wer-
den, wobei die Klemmabschnitte (19, 43, 44) jeweils
einen Anlagebereich (45, 46, 26) und einen Klemm-
bereich (29, 52) umfassen und die Langsseiten (22,
23, 67, 68) des Metallelements (11, 65) zwischen
dem Anlagebereich (25, 45, 46) und dem Klemmbe-
reich (29, 52) eingeklemmt werden.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsseiten (22, 23, 67, 68) des Metallele-
ments (11, 65) zwischen dem Anlagebereich (25,
45, 46) und einem den Klemmbereich (29) bildenden
Exzenter (27) eingeklemmt werden.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die durch den Exzenter (27) erzeugte Klemm-
kraft bei der Auseinanderbewegung der Klemmab-
schnitte (19) automatisch erhdht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte jeweils eine Vielzahl von
Klemmelementen (19, 49, 50) umfassen und dass
die Klemmelemente (19, 49, 50) beim Bewegen des
Metallelements (11, 65) durch einen Steuerabschnitt
(72), insbesondere in Form einer Kulissenflihrung,
automatisch von einer Freigabestellung in eine
Klemmstellung gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuerabschnitt (72) zum Ausgleich von
unterschiedlichen Stellungen der Klemmelemente
(19, 49, 50) bewegt wird

und insbesondere dass der Steuerabschnitt (72) hy-
draulisch oder gegen eine Federkraft bewegt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 20
oder 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmelemente (19, 49, 50), nach Verbrin-
gen in ihre Klemmstellung, wahrend der Auseinan-
derbewegung der Klemmabschnitte (19, 38, 49, 50)
von dem Steuerabschnitt (72) abgekoppelt werden.
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23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte jeweils eine Vielzahl von
Klemmelementen (19, 49, 50) umfassen und dass
die Klemmelemente (19, 49, 50) nach Aufweiten des
Metallelements (11, 65) beim weiteren Bewegen des
Metallelements (11, 65) durch einen Steuerabschnitt
(73), insbesondere in Form einer Kulissenfiihrung,
automatisch von der Klemmstellung wieder in die
Freigabestellung gebracht werden.

Claims

An apparatus formed for the expansion of elongated
metal elements (11, 65) which move in the longitu-
dinal direction and are areal at least regionally, suit-
able for the forming of sectional elements, such as
for example upright or plastering sections, compris-
ing at least two mutually oppositely disposed holding
portions (19, 38, 49, 50) of which one is arranged
and configured for holding a first longitudinal side
(22, 67) of the metal element (11, 65) and the other
is arranged and configured for holding a second lon-
gitudinal side (23, 68) of the metal element (11, 65)
disposed opposite the first longitudinal side (22, 67)
of the metal element (11, 65), with the holding por-
tions (19, 38, 43, 44) each being provided at a carrier
unit (15, 35, 36, 39, 40) by which the holding portions
(19, 38, 43, 44) are automatically moved apart sub-
stantially perpendicular to the direction of movement
of the metal element (11, 65) during the forward
movement of the metal element (11, 65),character-
ized in that the holding portions are formed as
clamping portions (19, 38, 43, 44), clamped holding
the smooth longitudinal sides (22, 23, 67, 68) of the
metal element (11, 65) takes place, which are formed
without engagement elements, wherein the clamp-
ing portions (19, 43, 44) each include a contact re-
gion (45, 46, 26) and a clamping region (29, 52) and
the longitudinal sides (22, 23, 67, 68) of the metal
element (11, 65) can be clamped between the con-
tact region (25, 45, 46) and the clamping region (29,
52).

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terized in that the clamping region (29) is formed
by an eccentric member (27); and in particular in
that the eccentric member (27) is supported at a
support section of the clamping portion (19) such
that the clamping force generated by the eccentric
member (27) increases automatically on the moving
apart of the clamping portions (19).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 1 or 2,

characterized in that the clamping region can be
pre-stressed by spring bias toward the contact re-
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gion.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that the clamping portions each
include a plurality of clamping elements (19, 49, 50).

An apparatus in accordance with claim 4, charac-
terized in that a control section (72), in particular in
the form of a cam track guide, is provided with which
the clamping elements (19, 49, 50) are automatically
brought from a release position into a clamping po-
sition on the movement of the metal element (11, 65).

An apparatus in accordance with claim 5, charac-
terized in that the control section (72) is moveably
provided to compensate for different positions of the
clamping elements (19, 49, 50); and in particular in
that the control section (72) is movably supported
hydraulically or against a spring force

An apparatus in accordance with one of the claims
5 or 6,

characterized in that the control section (72) is con-
structed, so that having moved the clamping ele-
ments (19, 49, 50) into their clamping position the
clamping elements (19, 49, 50) are decoupled from
the control section (72), during the moving apart of
the clamping portions (19, 38, 49, 50).

An apparatus in accordance with at least one of the
claims4to7,

characterized in that a control section (73), in par-
ticular in the form of a cam track guide, is provided
with which the clamping elements (19, 49, 50) are
automatically brought back from the clamping posi-
tioninto the release position on the further movement
of the metal element (11, 65) after the expansion of
the metal element (11, 65).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that the carrier unit (15, 35, 36) is
in each case formed as a circulating carrier unit, in
particular as an endless circulating carrier unit.

An apparatus in accordance with claim 9, charac-
terized in that at least two circulating carrier units
(35, 36) are arranged at each longitudinal side (22,
23, 67, 68) of the metal element (11, 65); and in that
each longitudinal side (22, 23, 67, 68) of the metal
element (11, 65) is in each case clamped between
at least two carrier units (35, 36).

An apparatus in accordance with claim 9, charac-
terized in that at least one circulating carrier unit
(15) is arranged at each longitudinal side (22, 23,
67, 68) of the metal element (11, 65); and in that
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each longitudinal side (22, 23, 67, 68) of the metal
element (11, 65) is respectively clamped in the
clamping portions (19) provided at the circulating
carrier units (15).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that an expansion
region (21) is formed between the mutually oppo-
sitely disposed clamping portions (19) in which the
spacing between the mutually oppositely disposed
clamping portions (19) increases.; and in particular
in that the spacing of the mutually oppositely dis-
posed clamping portions (19) increases substantially
continuously in the expansion region (21).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that a run-in region (20) is provid-
ed for the metal element (11, 65) in which the mutu-
ally oppositely disposed clamping portions (19) have
substantially a constant spacing with respect to one
another.

An apparatus in accordance with claim 12 and claim
13,

characterized in that the expansion region (21) ad-
joins the run-in region (20).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that the support units are made
as track conveyors (15, 35, 36).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that a downstream pressing or
rolling apparatus is provided by which the expanded
metal element (11, 65) is pressed or rolled flat, in
particular in its areal region.

A method for the expansion of elongated metal ele-
ments (11, 65) which move in the longitudinal direc-
tion and are areal at least regionally, suitable for the
forming of sectional elements, such as for example
upright or plastering sections, in particular using an
apparatus in accordance with any one of the preced-
ing claims, wherein a first longitudinal side (22) of
the metal element (11, 65) is clamped in a holding
manner in a first holding portion (19, 38, 49, 50) and
a second longitudinal side (23) of the metal element
(11, 65) is held in a second holding portion (19, 38,
49, 50) disposed opposite the first holding portion,
with the holding portions (19, 38, 43, 44) each being
provided at a carrier unit (15, 35, 36, 39, 40) by which
the holding portions (19, 38,43, 44) are automatically
moved apart substantially perpendicular to the direc-
tion of movement of the metal element (11, 65) during
the forward movement of the metal element (11, 65),
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characterized in that the holding portions are
formed as clamping portions (19, 38, 49, 50) and that
the smooth longitudinal sides (22, 23, 67, 68) of the
metal element (11, 65) are clampingly held in the
clamping sections (19, 38, 49, 50), without engage-
ment elements being formed in the longitudinal sides
(22, 23, 67, 68), with the clamping portions (19, 43,
44) each including a contact region (45, 46, 26) and
a clamping region (29, 52) and the longitudinal sides
(22, 23, 67, 68) of the metal element (11, 65) being
clamped between the contact region (25, 45, 46) and
the clamping region (29, 52).

A method in accordance with claim 17, character-
ized in that the longitudinal sides (22, 23, 67, 68) of
the metal element (11, 65) are clamped between the
contact region (25, 45, 46) and an eccentric member
(27) forming the clamping region (29).

A method in accordance with claim 18, character-
ized in that the clamping force generated by the
eccentric member (27) automatically increases on
the moving apart of the clamping portions

A method in accordance with any one of the claims
17 t0 19,

characterized in that the clamping portions each
comprise a plurality of clamping elements (19, 49,
50); and in that the clamping elements (19, 49, 50)
are automatically broughtfrom arelease position into
a clamping position by a control section, in particular
in the form of a guide track.

A method in accordance with claim 20, character-
ized in that the control section is moved to compen-
sate for different positions of the clamping elements
(19, 49, 50); and in particular in that the control sec-
tion (72) is moved hydraulically or against a spring
force.

A method in accordance with one of the claims 20
or 21, characterized in that after the clamping el-
ements (19, 49, 50) have been brought into their
clamping position they are decoupled from the con-
trol section (72), during the moving apart of the
clamping portions (19, 38, 49, 50).

A method in accordance with any one of the claims
17 to 22, characterized in that the clamping por-
tions each comprise a plurality of clamping elements
(19, 49, 50); and in that the clamping elements (19,
49, 50) are again automatically brought from the
clamping position into the release position by a con-
trol section (73), in particular in the form of a cam
track guide, after expansion of the metal element
(11, 65) on the further movement of the metal ele-
ment (11, 65).
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Revendications

Dispositif pour élargir des éléments métalliques (11,
65) allongés, qui se déplacent en direction longitu-
dinale, au moins localement aplatis, appropriés pour
réaliser des éléments profilés, comme par exemple
des profilés de montants ou des profilés de finition
avec au moins deux trongons de maintien (19, 38,
49, 50) mutuellement opposés, dont I'un est agencé
etréalisé pour maintenir un premier c6té longitudinal
(22, 67) de I'élément métallique (11, 65) et dont
l'autre est agencé et réalisé pour maintenir un se-
cond c6té longitudinal (23, 68) de I'élément métalli-
que (11, 65), opposé au premier coté longitudinal
(22,67) del'élément métallique (11, 65), les trongons
de maintien (19, 38, 43, 44) étant respectivement
prévus sur une unité de support (15, 35, 36, 39, 40),
grace a laquelle les trongons de maintien (19, 38,
43, 44) sont déplacés en écartement pendant le
mouvement d’avance de I'élément métallique (11,
65), automatiquement sensiblement perpendiculai-
rement a la direction de déplacement de I'élément
métallique (11, 65),

caractérisé en ce que les trongons de maintien sont
réalisés sous forme de trongons de serrage (19, 38,
49, 50), au moyen desquels se produit un serrage
avec maintien des cotés longitudinaux (22, 23, 67,
68) de I'élément métallique (11, 65), lisses et réalisés
sans éléments d’accrochage, dans lequel les tron-
cons de serrage (19, 43, 44) comprennent respecti-
vement une zone d’appui (45, 46, 26) et une zone
de serrage (29, 52), et les c6tés longitudinaux (22,
23,67, 68) de I'élément métallique (11, 65) sont sus-
ceptibles d’étre serrés entre la zone d’appui (25, 45,
46) et la zone de serrage (29, 52).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la zone de serrage (29) est
formé par un excentrique (27), et en particulier en
ce que I'excentrique (27) est monté sur un trongon
de montage du trongon de serrage (19) de telle fagon
que la force de serrage engendrée par I'excentrique
(27) augmente automatiquement lors du mouve-
ment des trongons de serrage (19) en écartement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que la zone de serrage est sus-
ceptible d’étre précontrainte sous I'action d’'un res-
sort contre la zone d’appui.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que les trongons de serrage com-
prennent chacun une pluralité d’éléments de serrage
(19, 49, 50).

Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce qu’il est prévu untrongon de com-
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mande (72), en particulier sous la forme d’un guida-
ge acoulisse, au moyen duquel les éléments de ser-
rage (19, 49, 50) sont amenés, lors du déplacement
de I'élément métallique (11, 65), automatiquement
depuis une position de libération jusque dans une
position de serrage.

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que le trongon de commande (72)
est réalisé mobile pour compenser différentes posi-
tions des éléments de serrage (19, 49, 50), et en
particulier en ce que le trongon de commande (72)
est monté mobile par voie hydraulique ou a I'encon-
tre de la force d’un ressort.

Dispositif selon 'une au moins des revendications 5
ou 6,

caractérisé en ce que le trongon de commande (72)
est ainsi réalisé que les éléments de serrage (19,
49, 50), aprés avoir été amenés dans leur position
de serrage, sont découplés de I'unité de commande
(72) pendant le déplacement des trongons de ser-
rage (19, 38, 49, 50) en éloignement.

Dispositif selon 'une au moins des revendications 4
a’,

caractérisé en ce qu’il est prévu untrongon de com-
mande (73), en particulier sous la forme d’'un guida-
ge acoulisse, au moyen duquel les éléments de ser-
rage (19, 49, 50), aprés élargissement de I'élément
meétallique (11, 65), sont ramenés automatiquement
de la position de serrage jusque dans la position de
libération lors d’'une poursuite du déplacement de
I'élément métallique (11, 65).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que l'unité de support (15, 35,
36) est réalisée respectivement sous forme d’unité
de support en circulation, en particulier sous forme
d’une unité de support en recirculation sans fin.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce qu’au moins deux unités de sup-
port en recirculation (35, 36) sont agencées sur cha-
que cété longitudinal (22, 23, 67, 68) de I'élément
meétallique (11, 65), et en ce que chaque cbté lon-
gitudinal (22, 23, 67, 68) de I'élément métallique (11,
65) est enserré entre au moins deux unités de sup-
port (35, 36).

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce qu’au moins une unité de support
en recirculation (15) est agencée sur chaque cbté
longitudinal (22, 23, 67, 68) de I'élément métallique
(11, 65), et en ce que chaque cbté longitudinal (22,
23, 67, 68) de I'élément métallique (11, 65) est en-
serré entre des trongons de serrage respectifs (19)
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prévus sur les unités de support en recirculation (15).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce qu’une zone d’élargissement
(21) est réalisée entre les trongons de serrage (19)
mutuellement opposés, dans laquelle la distance en-
tre les trongons de serrage mutuellement opposés
(19) augmente,

et en particulier en ce que la distance des trongons
de serrage mutuellement opposés (19) augmente
essentiellement de fagon continue dans la zone
d’élargissement (21).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce qu’il est prévu une zone d’intro-
duction (20) pour I'élément métallique (11, 65), dans
laquelle les trongons de serrage mutuellement op-
posés (19) présentent les uns par rapport aux autres
une distance essentiellement constante.

Dispositif selon la revendication 12 et 13,
caractérisé en ce que la zone d’élargissement (21)
se raccorde a la zone d’introduction (20).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que les unités de support sont
réalisées sous forme de convoyeurs a chenilles (15,
35, 36).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce qu’il est prévu un dispositif de
pressage ou de laminage disposé en aval, au moyen
duquel I'élément métallique élargi (11, 65) est pressé
ou laminé a plat, en particulier dans sa zone aplatie.

Procédé pour élargir des éléments métalliques (11,
65) allongés, qui se déplacent en direction longitu-
dinale, au moins localement aplatis, appropriés pour
réaliser des éléments profilés, comme par exemple
des profilés de montants ou des profilés de finition,
en particulier en utilisant un dispositif selon 'une des
revendications précédentes, dans lequel un premier
c6té longitudinal (22) de I'élément métallique (11,
65) est maintenu dans un premier trongon de main-
tien (19, 38, 49, 50) et un second cété longitudinal
(23) de I'élément métallique (11, 65) est maintenu
dans un second trongon de maintien (19, 38, 49, 50)
a 'opposeé du premier trongon de maintien, dans le-
quel les trongons de maintien (19, 38, 43, 44) sont
respectivement prévus sur une unité de support (15,
35, 36, 39, 40), au moyen de laquelle les trongons
de maintien (19, 38, 43, 44) sont déplacés en écar-
tement, pendant le mouvement d’avance de I'élé-
ment métallique (11, 65), automatiquement sensi-
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blement perpendiculairement a la direction de dé-
placement de I'élément métallique (11, 65),
caractérisé en ce que les trongons de maintien sont
réalisés sous forme de trongons de serrage (19, 38,
49, 50), et les cotés longitudinaux lisses (22, 23, 67,
68) de I'élément métallique (11, 65) sont serrés avec
maintien dans les trongons de serrage (19, 38, 49,
50), sans que des éléments d’accrochage soientréa-
lisés dans les cotés longitudinaux (22, 23, 67, 68),
danslequelles trongons de serrage (19, 43, 44) com-
prennent chacun une zone d’appui (45, 46, 26) et
une zone de serrage (29, 52), et les c6tés longitudi-
naux (22, 23, 67, 68) de I'élément métallique (11,
65) sont enserrés entre la zone d’appui (25, 45, 46)
et la zone de serrage (29, 52).

Procédé selon la revendication 17,

caractérisé en ce que les cotés longitudinaux (22,
23, 67, 68) de I'élément métallique (11, 65) sont en-
serrés entre la zone d’appui (25, 45, 46) et un ex-
centrique (27) qui forme la zone de serrage (29).

Procédé selon la revendication 18,

caractérisé en ce que la force de serrage générée
par I'excentrique (27) augmente automatiquement
lors du mouvement des trongons de serrage (19) en
écartement.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 19,
caractérisé en ce que les trongons de serrage com-
prennent chacun une pluralité d’éléments de serrage
(19, 49, 50), et en ce que les éléments de serrage
(19, 49, 59) sont amenés, lors du déplacement de
I'élément métallique (11, 65), par un trongon de com-
mande (72), en particulier sous la forme d’un guida-
ge a coulisse, automatiquement depuis une position
de libération jusque dans une position de serrage.

Procédé selon la revendication 20,

caractérisé en ce que le trongon de commande (72)
est déplacé pour compenser différentes positions
des éléments de serrage (19, 49, 50), et en particulier
en ce que le trongon de commande (72) est déplacé
par voie hydraulique ou a I'encontre de la force d’'un
ressort.

Procédé selon I'une au moins des revendications 20
ou 21,

caractérisé en ce que les éléments de serrage (19,
49, 50), apres avoir été amené dans leur position de
serrage, sont découplés du trongon de commande
(72) pendant le déplacement des troncons de ser-
rage (19, 38, 49, 50) en écartement.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 22,

caractérisé en ce que les trongcons de serrage com-
prennent chacun une pluralité d’éléments de serrage
(19, 49, 50), et en ce que les éléments de serrage
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(19, 49, 50) sont amenés, aprés élargissement de
I'élément métallique (11, 65) et lors d’une poursuite
du déplacement de I'élément métallique (11, 65),
automatiquement de la position de serrage a nou-
veau dans la position de libération, par un trongon
de commande (73), en particulier sous la forme d’un
guidage a coulisse.
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