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69 Verfahren und Vorrichtung zam Runden von Profilstangen aus Metall, insbesondere Aluminium.

@ In vorliegender Erfindung werden ein Verfahren und

eine Vorrichtung beschrieben, welche es gestatten,
Profilstangen aus Metall, insbesondere solche aus Alumi- 3 \J
nium, mit nicht abgestiitzten Ausformungen (Stegen, Wan- u 10
dungen, Lippen oder #hnliches) ohne Verformungen des \‘\g‘,
Profils zu biegen. 2 T / il

Dies wird erreicht durch die Aufteilung des tiber die s

mittlere, zustellbare Walze angreifenden Biegemomentes T
(Druck auf die Profilinnenkante) in eine Zug- und Druck- | 1 -
H b |
i

komponente. Auf einem mit der zustellbaren Walze (3), C
resp. deren Schlitten, starr verbundenen Werkzeugtriger ) /
(8) sitzt eine Konsole (9), welche ein dem Profil (7) in Form -
und Material angepasstes Filthrungselement (10) trigt.

Durch Vorspannen des Fiihrungselementes (10) mit-
tels der Zustellschraube (12) kann der Angriffspunkt des
Biegemomentes moglichst nahe der neutralen Zone des L
Profils (7) gebracht werden.

Die Vorrichtung kann an jeder geeigneten Biege- resp.
Walzmaschine angebracht werden.
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1. Verfahren zum Runden von Profilstangen aus Metall,
insbesondere Aluminium, bei welchem das zu rundende Pro-
fil zwischen mindestens drei Walzen durchgefiihrt wird, von
denen mindestens eine mit einer Einrichtung fest verbunden
ist und dadurch gekennzeichnet, dass das angreifende Biege-
moment in eine Zug- und eine Druckkomponenten aufgeteilt
wird.

2. Vorrichtung zur Ausfithrung des Verfahrens nach Pa-
tentanspruch 1, welche mindestens drei Walzen aufweist und
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der Walzen
mit einer starren Konsole zur Aufnahme von profilbezoge-
nen Fiihrungselementen fest verbunden ist.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Angriffspunkt des Biegemomentes durch
Vorspannung senkrecht zum durchlaufenden Profil mog-
lichst nahe an die neutrale Zone gebracht wird.

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiihrungselemente in ihrer Form an das zu
rundende Profil angepasst sind.

BESCHREIBUNG

Es ist allgemein bekannt, Stabe, welche sowohl Voll-
oder Hohlprofile sein konnen, insbesondere solche aus Stahl
oder Aluminium, die beispielsweise zu halbkreisférmigen
Segmenten oder zu Ringen geformt werden sollen, zwischen
mindestens drei drehenden Walzen hindurchzufiihren, von
denen vorzugsweise mindestens eine angetrieben ist. Wenn
die mittlere Walze sukzessive zwischen die beiden dusseren
Walzen gebracht wird, so wird auf das zu biegende Werk-
stiick ein Druck bzw. ein Biegemoment ausgeiibt, das beim
Hindurchfiihren des Werkstiickes zwischen den Walzen die-
ses rundet.

Dieses Verfahren stellt keinerlei Probleme, wenn das zu
biegende Werkstiick in der Biegerichtung nicht zu breit ist
oder der Biegeradius zu klein. Wenn aber Werkstiicke gebo-
gen werden sollen, die in der Biegerichtung grossere Breiten
aufweisen oder nicht abgestiitzte Ausformungen besitzen
oder kleine Biegeradien erzielt werden miissen, so wird der
an der Innenseite oder an den nicht abgestiitzten Ausfor-
mungen angreifende Druck so gross, dass dort unzuldssige
Verformungen oder gar Zerstorung auftreten.

Zweck der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung anzugeben, welche es erlauben,
das angreifende Biegemoment in eine Zug- und eine Druck-
komponente aufzuteilen, wobei der Angriffspunkt moglichst
nahe der neutralen Zone im zu biegenden Profil zu liegen
kommt. Erfindungsgemaéss wird dazu eine mindestens drei
Walzen aufweisende Vorrichtung vorgeschlagen, bei der die
mittlere Walze mittels einem starr am verstellbaren Schlitten
befestigtem Winkeltrdger, und darauf montierter Konsole
zur Aufnahme von profilspezifischen Fiihrungselementen
verbunden ist. Dies hat zur Folge, dass die zum Biegen bend-
tigte Kraft an der Innen- und Aussenseite des Profils und der
nicht abgestiitzten Ausformungen angreifen kann.
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In den Zeichnungen ist eine Ausfithrungsform der erfin-
dungsmdssigen Vorrichtung dargestellt, fiir zwei verschiede-
ne Profile.

Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine aus drei Walzen und
einem Winkeltrdger mit Konsole fiir ein flaches Profil aus
Aluminjum. .

Fig. 2 ist das entsprechende Schnittbild

Fig. 3 ist ein Schnittbild mit einem anders gearteten Pro-
fil.

Dasin Fig, 1 gezeigte Walzaggregat besteht aus den bei-
den Aussenwalzen 1, 2 und aus der Mittelwalze 3. Sowohl
die 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 ein-
stellbar. Wird nun ein Werkstiick 7 in Richtung X in die Off-
nung zwischen profilspezifischem Fiihrungselement 10 und
Stiitzscheiben der Walze 3 eingebracht, resp. zwischen die
Stiitzscheiben der Walzen 1, 2 geschoben und dann in Rich-
tung der Pfeile X bewegt, so verkleinert sich sein Kriim-
mungsradius. Bei mehrmaliger Wiederholung dieses Arbeits-
ganges, wobei nach jedem Durchgang des Werkstiickes 7 die
Walze 3 in Richtung des Pfeiles Y verschoben wird, verklei-
nert sich der Kriimmungsradius weiter. Ohne das Fiih-
rungselement 10 wiirde die in Richtung Y wirkende Druck-
kraft auf das Profil dieses an der Innenkante deformieren
oder gar zerstoren. Durch die Aufteilung dieser Druckkraft
in eine Zug- und eine Druckkomponente, welche dank dem
profilspezifischen Fithrungselement 10 nahe der neutralen
Zone eingreifen, kann das Profil weitergehend gebogen wer-
den.

Der in Fig. 2 gezeigte Schnitt veranschaulicht die Vor-
richtung mit dem Winkeltrager 8, welcher fest mit dem
Schlitten verbunden ist auf dem die zustellbare Walze 3 sitzt
und die starre Konsole 9, welche als Tréger fiir das profilspe-
zifische Fiihrungselement 10 dient. Das Werkstiick 7 ist zwi-
schen Fiihrungselement 10 und Stiitzscheiben der Walze 3
gefiihrt, wobei das Fiihrungselement 10 durch Feststeli-
schrauben in Schlitzen 11 in Richtung Y mit der Zustell-
schraube 12 vorgespannt werden kann.

Dadurch kann der Angriffspunkt in die neutrale Zone
des Werkstiicks gebracht werden.

In Fig. 3 ist ein Schnittbild der Vorrichtung mit einem
andersartigen Werkstiick 13 dargestellt. Ohne das profilspe-
zifische Fiihrungselement 14 wiirde die Wandung an der Bo-
genaussenseite beim Biegen gegen innen gezogen werden.

Wesentlich fiir das Arbeiten mit dem erfindungsméssigen
Verfahren und dessen Vorrichtungen ist die Anpassung der
Fiihrungselemente in Form und Material an die jeweiligen
Profilformen und -Materialien.

Das Verfahren und die Vorrichtung zu seiner Ausfiih-
rung erlauben es, Werkstiicke auch relativ grosser Breite
oder ziemlich hoher freistehender Wandungen, resp. mit frei-
stehenden Ausformungen, zu Bogen oder Ringen zu biegen
und den Biegeprozess kontinuierlich durchzufithren.

Die Vorrichtung kann an jeder geeigneten Biege-, resp.
Walzmaschine angebracht werden.
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