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@ Verfahren und Vorrichtung zum Kaltbiegen von Profilen.

@ Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Kaltbie- Abschnitt eines Kreisbogens (29) verschoben
gen von Profilen (3), insbesondere von Breitflansch- wird, dessen Mittelpunkt nahe des ersten Bak-
trigern zu insbesondere S-férmigen Eisenbahnstahl- kenpaares (1) liegt,
schwellen bei Erhalt der Profilquerschnittsform, wo- - wiahrend des Verschiebens das zweite Backen-
bei paar (2) seine zum ersten Backenpaar (1) pa-
- das Profil (3) zwischen einem ersten (1) und rallele Ausrichtung beibehilt, und
einem zweiten Backenpaar (2) eingespannt - der zwischen den Backenpaaren (1, 2) liegen-
wird, die zueinander in einem Abstand liegen, de Profilabschnitt (3a) das zweite Backenpaar
- danach das zweite Backenpaar (2) auf einem {2) auf den Kreisbogen (29) zieht.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Kaltbiegen von Profilen insbeson-
dere von Breifflanschtrdgern zu insbesondere S-
férmigen Einsenbahnstahischwellen bei Erhali der
Profilquerschnittsform.

Es ist bekannt, flir Hochgeschwindigkeitsgleis-
kérper Y-Stahlschwellen zu verwenden, die aus
zwei S-férmig gebogenen Breitflanschirdgern und
zwei damit verbundenen geraden Tragerstlicken im
Bereich der Auflager bestehen. Zum zweifachen
Biegen der Doppel-T-Breitflanschirdger ist ein er-
heblicher technischer Aufwand erforderlich, um zu
verhindern, daB8 die Querschnitiform des Breit-
flanschprofils erhalten bleibt und es nicht zu Wel-
lungen und Rissen kommt.

Aus der US-A 3000423 ist es bekannt, kleine
Blechprofile in einem ersten Backenpaar zu halten
und durch ein zweites Backenpaar zu biegen, das
durch eine Parallelogrammflihrung verschwenkt
wird. Hierbei entstehen Zwinge, dieschon bei klei-
neren Profilen dazu flhren kdnnen, daB das Materi-
al verworfen und/oder aus den Backen herausgezo-
gen wird, so daB zumindest die Oberfliche des
Materials beschédigt wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, wodurch bei
verhdltnism#Big geringem konstruktivem Aufwand
und schneller Arbeitsweise hohe Stlickzahlen von
S-f&rmig gebogenen Profilen erreichbar sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemas dadurch
geldst, daB das Profil zwischen einem ersten und
einem zweiten Backenpaar eingespannt wird, die
zueinander in einem Abstand liegen, daB danach
das zweite Backenpaar auf einem Abschnitt eines
Kreisbogens verschoben wird, dessen Mittelpunkt
nahe dem ersten Backenpaar liegt, und daB wih-
rend des Verschiebens das zwsite Backenpaar sei-
ne zum ersten Backenpaar parallele Ausrichtung
beibehilt.

Durch dieses Verfahren kann in einem einzigen
Arbeitsgang ein Profil zweifach in entgegengesetz-
ten Richtungen abgebogen werden, wobei beide
Biegestellen denselben Biegewinkel besitzen und
damit nach dem gleichzeitigen Biegen beider Stel-
len die beiden Endbereiche des Profils zueinander
parallel sind.

Verfahren und Vorrichtung zeichnen sich durch
Schnelligkeit und Prézision aus. Es wird auch si-
cher verhindert, daB das Profil in den Backen glei-
tet. Vorzugsweise wird das zweite Backenpaar Uber
einen Kreisbogen verschoben, der einen Winkel
von 5 bis 30 Grad Uberspannt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das zweite
Backenpaar durch eine Einrichtung, insbesondere
durch ein Zylinder-Kolben-Aggregat in eine Rich-
tung quer zu den Backenflichen verschoben wird
und hierbei der zwischen den Backenpaaren lie-
gende Profilabschnitt das zwseite Backenpaar auf
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den Kreisbogen zieht. Hierdurch eriibrigt es sich,
daB das zweite Backenpaar duch eine Flihrung der
Maschine auf dem Kreisbogen geflihrt wird, son-
dern das Profil selber zwingt das zweite Backen-
paar wédhrend seiner Verschiebung auf den exakten
Weg, so daB Zwingungen und schidliche Krifte
weder auf das Profil, noch auf die Vorrichtung
einwirken.

Eine besonders einfache Konstruktion wird
dann geschaffen, wenn die das zweite Backenpaar
verschiebende Einrichtung mit einem Ende am
zweiten Backenpaar und mit dem zweiten Ende am
Maschinengestell angelenkt ist. Es ist dadurch
nicht einmal erforderlich, daf die das zweite Bak-
kenpaar verschiebende Einrichtung auf einer Ge-
radfiihrung gelagert ist, sondern die doppelte An-
lenkung ersetzt eine solche Geradfiihrung.

Um zu verhindern, daB zu Beginn der Ver-
schiebearbeit durch die das zweite Backenpaar
verschiebende Einrichiung das zweite Backenpaar
sich in eine falsche Richtung bewegt, wird vorge-
schlagen, da8 die das zweite Backenpaar verschie-
bende Einrichtung in einem Winkel von 2 bis 8
Grad zur Normalen der Backenfldche auf das zwei-
te Backenpaar einwirkt. Hierdurch driickt die Ein-
richtung von vornherein das zweite Backenpaar mit
einer Komponenten in Richtung zum ersten Bak-
kenpaar.

Eine konstruktiv besonders einfache und siche-~
re als auch genaue Bauweise wird dann geschaf-
fen, wenn die das zweite Backenpaar verschieben-
de Einrichtung quer zur Verschieberichtung beweg-

_ lich gelagert ist. Besonders vorteilhaft ist es, wenn

die das zweite Backenpaar verschiebene Einrich-
tung nur an einer der Backen des zweiten Backen-
paares befestigt ist und an der zweiten Backe des
zweiten Backenpaares eine Druck erzeugende
zweite Einrichiung insbesondere ein Zylinder-
Kolben-Aggregat, befestigt ist, das bei Uberschrei-
ten eines bestimmten, von der verschiebenden er-
sten Einrichtung erzeugten Druckes nachgibt und
hierbei den erforderlichen Einspanndruck aufrech-
terhdit. Hierdurch Uibernimmt die zweite Backe des
2zweiten Backenpaares nicht nur die Aufgabe, das
Profil zu halten, sondern es nimmt auch die Bewe-
gung des Profils auf, so daB eine zusitzliche
Flihrungs- und Haltevorrichtung sich eriibrigt.

Ein Verformem des Profils im Bereich der
Krimmungen wird dann sicher verhindert, wenn die
Backen in den am Profil anliegenden Spannfldchen
jeweils eine Ausnehmung aufweisen, deren Quer-
schnitt dem halben Profilquerschnitt entspricht.
Auch wird hierzu vorgeschlagen, daB die Spannfla-
che jedes Backenpaares, die in der Innenseite je-
der Abbiegung liegt, an dem dem anderen Backen-
paar zugewandten Ende eine Abrundung aufweist.

Um die Vorrichtung auf die ProfilgréBe als
auch den Krimmungsgrad einstellen zu k&nnen,



3 EP 0 459 217 A2 4

wird vorgeschlagen, daB die das zweite Backen-
paar verschiebende Einrichtung an dem dem Bak-
kenpaar gegeniiberliegenden Ende an einer Ver-
stelleinrichtung  insbesondere in  Form einer
Zylinder-Kolben-Einheit gelagert ist.

Eine besonders hohe Kréfte aufnehmende und
sicher arbeitende Vorrichtung wird dann erreicht,
wenn das zweite Backenpaar auf einem Teil insbe-
sondere einer Vierfach-Flhrung quer und parallel
zur Profillingsrichtung gerad-verschieblich gefiihrt
ist. Hierzu kann am Teil bzw. an der Vierfach-
Fihrung die den Druck flr die zweite Backe des
zweiten Backenpaares erzeugende zweite Einrich-
fung befestigt sein.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden
néher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht

Fig. 2 einen Schnitt nach Il - Il in Fig. 1

Fig. 3 einen senkrechten Schnitt nach -l
in Fig. 1.

Die Biegevorrichtung (Biegepresse) weist ein
Gestell G auf, in dem zwei Backenpaare 1, 2 mit
den Backen 1a, 1b und 2a, 2b gelagert sind. Die
beiden Backenpaare 1, 2 liegen zusinander in ei-
nem Abstand, der gleich dem Abstand der ge-
wiinschten Biegestellen am Profil 3 ist. Vor der
Biegearbeit liegen die Backen beider Backenpaare
am Profil 3 zu beiden Seiten an, wobei die Flan-
sche des insbesondere  Breitflanschirdgers
(Doppel-t-Trager) waagerecht liegen und die Bak-
ken Ausnehmungen 4 aufweisen, die die Flansche
jeweils zur Hilfte aufnehmen, so daB beide Flan-
sche jeweils zur Hilfte Uiber- und untergriffen wer-
den.

Beim ersten Backenpaar 1 ist die Backe 1a
unbeweglich Uber eine senkrechte Platte 4 am Ma-
schinengestell befestigt, und die zweite Backe 1b
ist an einer senkrechten Platte 5 befestigt, die
durch ein Zylinder-Kolben-Aggregat 6 waagerecht
und rechiwinklig zum Profil 3 gegen dieses bewegt
wird, um dieses einzuspannen. Die Platte 5 weist
hierzu vier waagerechte Bohrungen bzw. Buchsen
7 auf, die auf vier Stangen 8 oder Rohren gleiten.
Die Stangen und Buchsen bilden somit eine erste
Vierfach-Gerad-Fiihrung F1 flr die Platte 5 und
damit fUr die zweite Backe 1b.

Das zweite Backenpaar 2a, 2b ist auf einer
Vierfach-Flihrung F2 geradlinig gelagert, wobei
beim zweiten Backenpaar 2 beide Backen 2a, 2b
auf diesen vier Geradfiihrungen bzw. den vier Stan-
gen 9 mit Buchsen 10 gelagert sind. Die zweiten
Backen 2a, 2b sind damit auch an Platten 11, 12
befestigt, die durch die vier Stangen 9 gefiihrt sind.

Die vier Flhrungsstangen 9 der zweiten
Vierfach-Fithrung F2 sind zu beiden Seiten jeweils
an einer Platte 14 bzw. 15 befestigt, die jeweils auf
einer unteren und oberen waagerechten Stange 16,
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17 und 18, 19 geradlinig geflihrt sind. Wahrend die
Stangen 8, 9 rechtwinklig zum noch nicht geboge-
nen Profil 3 liegen, liegen die Stangen 16 bis 19
parallel zum noch nicht gebogenen Profil 3.

Die vier parallelen Rohre oder Stangen 9 der
zweiten Vierfach-Fithrung F2 bilden zusammen mit
den Platten 14, 15 einen Doppelrahmen (K&fig), der
auf den vier Stangen 16 bis 19 parallel zum Profil 3
beweglich ist, so daB die Stangen 16 bis 19 eine
dritte Vierfach-Flihrung F3 flir diesen Doppelrah-
men 20 sind. W3hrend also der Doppeirahmen
seiber eine Vierfach-Flihrung flir die beiden Bak-
kenpaare bildet, ist er selber widerum vierfach ge-
fUhrt, wobei alle drei Vierfach-Flihrungen F1, F2,
F3 Geradflihrungen sind mit geschiossenen Gleit-
fuhrungen. Bei allen drei Vierfach-Flihrungen befin-
den sich somit die Stangen 8, 9, 16-19 auf den vier
parallelen Kanten eines Quaders.

Nach Einlegen des Profils 3 pressen die Bak-
ken 1b und 2b das Profil gegen die Backen 1a und
2a. Die PreBarbeit der Backe 2b erfolgt durch eine
hydraulische Zylinder-Kolben-Einheit (zweite Ein-
richtung) 21, deren Kolbenstange an der Platte 12
und deren Zylinder an der Platte 15 fest ist. Nach-
dem das Profil (3) in dieser Weise durch beide
Backenpaare 1, 2 festgeklemmt ist, wird das zweite
Backenpaar 2 durch eine Einrichtung 22 verscho-
ben, die eine Zylinder-Kolben-Einheit besitzt, deren
Kolbenstange 24 an der Backe 2a angelenkt ist.
Der Zylinder 25 der Zylinder-Kolben-Einheit 22 ist
mit dem der Backe 2a gegeniiberliegenden Ende
am Maschinengestell direkt oder mit einer Anlenk-
stelle 26 an einer Verstelleinrichtung 27 angelenkt,
die wiederum eine Zylinder-Kolben-Einheit 28 be-
sitzt, um die Anlenkstelle 26 in ihrer Lage verstel-
len zu k&nnen.

Alle Zylinder-Kolben-Einheiten der Biegevor-
richtung sind hydraulisch beaufschlagt. Wird durch
die Zylinder-Kolben-Einheit 22 Druck auf die Backe
2a ausgelbt, so wird das Profil 3 zusammen mit
der Backe 2b verschoben, wobei die Zylinder-
Kolben-Einheit 21 nachgibt, ohne in der Einspann-
kraft nachzulassen. Die Zylinder-Kolben-Einheit 22
bewegt das zweite Backenpaar 2 einmal entlang
der zweiten Vierfach-Flihrung F2 und ferner das
zweite Backenpaar zusammen mit der zweiten
Vierfach-Flihrung F2 entlang der dritten Vierfach-
Fihrung F3, so daB das zweite Backenpaar (2) sich
auf einem Kreisbogen 29 Uber einen Biegewinkel
von = 15 Grad bewegt, der in einer waagerechten
Ebene liegt und durch den Profilabschnitt 3a zwi-
schen beiden Backenpaaren bestimmt wird. Das
Profil 3 wird hierbei nicht nur um das dem zweiten
Backenpaar 2 nahe liegende Ende des ersten Bak-
kenpaares 1 gebogen, sondern in entgegengesetz-
ter Richtung auch um das Ende des zweiten Bak-
kenpaares 2, das dem ersten Backenpaar 1 nahe
liegt, da durch die zweite und dritte Vierfach-Fiih-
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rung gesorgt ist, daB das zweite Backenpaar wih-
rend seiner gesamte Verschiebung auf dem Bogen
29 stets parallel zum ersten Backenpaar bleibt.

Die zweite Backe 1b des ersten Backenpaares
1 und die erste Backe 2a des zweiten Backenpaa-
res 2 weisen auf dem jeweils dem anderen Bak-
kenpaar zugewandten Ende auf der Profilinnenseite
jeder Abbiegung eine Abrundung 1c¢, 2c auf, um
ein zu starkes Abknicken des Profils 3 zu verhin-
dern.

Die Biegevorrichtung kann verschiedenste al-
ternative Konstruktionen aufweisen. So kann die
das zweite Backenpaar verschiebende Einrichtung
22 auf eine Flihrung parallel zum Profil 3 beweglich
sein und ferner kann die zweite Vierfach-Fiihrung
F2 rechtwinklig zum Profil 3 gefiihrt sein, wobei
dann ihre Vierfach-Flihrung flir das zweite Backen-
paar parallel zum Profil 3 ist. Auch kann bei den
Fihrungen F1, F2, F3 die Anzahl der Fiihrungs-
stangen groBer oder kleiner als vier sein. Wenn
also in den Anspriichen von Vierfach-Fiihrungen
gesprochen wird, so sind damit auch Zwsifach-,
Dreifach-, Fiinffach- oder Sechsfach-Fiihrungen ge-
meint.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kaltbiegen von Profilen (3), ins-
besondere von Breitflanschirdgern zu insbe-
sondere S-férmigen Eisenbahnstahlschwellen
bei Erhalt der Profilquerschnittsform, wobei

- das Profil (3) zwischen einem ersten (1)
und einem zweiten Backenpaar (2) ein-
gespannt wird, die zueinander in einem
Abstand liegen,

- danach das zweite Backenpaar (2) auf
einem Abschnitt eines Kreisbogens (29)
verschoben wird, dessen Mittelpunkt
nahe des ersten Backenpaares (1) liegt,

- widhrend des Verschiebens das zweite
Backenpaar (2) seine zum ersten Bak-
kenpaar (1) parallele Ausrichtung beibe-
halt, und

- der zwischen den Backenpaaren (1, 2)
liegende Profilabschnitt (3a) das zweite
Backenpaar (2) auf den Kreisbogen (29)
zieht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das zweite Backenpaar (2) Uiber
einen Kreisbogen (29) verschoben wird, der
einen Winkel () von 5 bis 30 Grad Uberspannt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das zweite Backenpaar
(2) durch eine Einrichtung (22), insbesondere
durch ein Zylinder-Kolben-Aggregat (24, 25), in
eine Richtung etwa quer zu den Backenfldchen
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10.

verschoben wird.

Vorrichtung zum Ausliben des Verfahrens nach
einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die das zweite Backen-
paar (2) verschiebende Einrichtung (22) mit
einem Ende am zweiten Backenpaar (2) und
mit dem zweiten Ende am Maschinengestell
(9) direkt oder Uber ein Zwischenteil (28) ange-
lenkt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die das zweite Backenpaar
(2) verschiebende Einrichtung (22) quer zur
Verschieberichtung beweglich gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die das zweite Backen-
paar (2) verschiebende Einrichtung (22) in ei-
nem Winkel von 2 bis 8 Grad zur Normalen
der Backenflache auf das zweite Backenpaar
(2) einwirkt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf die das
zweite Backenpaar (2) verschiebende Einrich-
tung (22) nur an einer der Backen (2a) des
zweiten Backenpaares (2) befestigt ist und an
der zweiten Backe (2b) des zweiten Backen-
paares (2) eine Druck erzeugende zweite Ein-
richtung (21), insbesondere ein Zylinder-
Kolben-Aggregat, befestigt ist, die bewirken,
daB bei Uberschreiten eines bestimmten, von
der verschiebenden ersten Einrichtung (22) er-
zeugten Druckes nachgibt und hierbei den er-
forderlichen Einspanndruck aufrechterhilt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Backen (1a, 1b, 2a, 2b) in den am Profil (3)
anliegenden Spannflichen jeweils eine Aus-
nehmung (4) aufweisen, deren Querschnitt
dem halben Profilquerschnitt entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spannfliche jedes Backenpaares (1, 2), die in
der Innenseite jeder Abbiegung liegt, an dem
dem anderen Backenpaar zugewandten Ende
eine Abrundung (1c, 2c) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daj die
das zweite Backenpaar (2) verschiebende Ein-
richtung (22) an dem dem Backenpaar (2) ge-
genliberliegenden Ende an einer Verstellein-
richtung (28) insbesondere in Form einer
Zylinder-Kolben-Einheit gelagert ist.
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11. Vorrichtung nach einem der vorherigen An-
sprliche, dadurch gekennzeichnet, daB das
zweite Backenpaar (2) auf einem Teil insbe-
sondere einer Vierfach-FlUhrung (F2) quer zur
Profillangsrichtung gerad-verschieblich gefiihrt 5
ist, das bzw. die parallel zur Profilldngsrichtung
gerad-verschieblich geflhrt ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 10
Backenpaar (2) auf einem Teil insbesondere
einer Vierfach-Flhrung (F2) parallel zur Profil-
iangsrichtung gerad-verschieblich geflihrt ist,
das bzw. die quer zur Profilldngsrichtung
gerad-verschieblich geflihrt ist. 15

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB am Teil bzw. an
der Vierfach-Flihrung (F2) die den Druck flir
die zweite Backe (2b) des zweiten Backenpaa- 20
res (2) erzeugende zweite Einrichiung (21) be-
festigt ist.
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