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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zum Umformen, insbesondere Gleitziehbiegen, ei-
nes bandférmigen Werkstlicks (2). Die Vorrichtung (1)
weist ein Umformwerkzeug (5) auf, mittels welchem das zu-
gefuhrte bandférmige Werkstiick (2) zu einem Profil (3) ver-
formbar ist. In einer Ziehrichtung (4) des bandférmigen
Werkstlckes (2) ist das Umformwerkzeug (5) in zwei ne-
beneinander angeordnete Werkzeugteile (11) geteilt. Erfin-
dungsgemald ist vorgesehen, dass zumindest eines der
Werkzeugteile (11) um eine senkrecht zu der Ziehrichtung
(4) angeordnete Drehachse (12) verschwenkbar ist. Hier-
durch lassen sich mittels des Gleitziehbiegens erstmals
Profile (3) mit einer Krimmung erzeugen. Weiterhin ist eine
Antriebseinheit (13) mit zumindest zwei drehbeweglichen
Antriebsrollen vorgesehen, welche das Profil (3) zur Uber-
tragung einer Ziehkraft beidseitig einschlieRen. Hierdurch
wird ein kontinuierlicher Herstellungsprozess zur Verfi-
gung gestellt, durch welchen "Endlos-Profile" herstellbar
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Umformen, insbesondere Gleitziehbiegen, eines
bandférmigen Werkstlicks mit einem das zugefuhrte
bandférmige Werkstiick zu einem Profil verformen-
den Umformwerkzeug, welches in einer Ziehrichtung
des bandférmigen Werkstlicks zumindest zwei ne-
beneinander angeordnete Werkzeugteile aufweist.

[0002] Beim Gleitziehbiegen oder auch Gleitzieh-
profilieren handelt es sich um ein Profilierverfahren
bei dem ein bandférmiges Werkstiick, insbesondere
ein Blechzuschnitt, mittels einer Zieheinrichtung, bei-
spielsweise einem Hydraulikzylinder, durch ein form-
gebendes und als Matrize ausgebildetes starres Um-
formwerkzeug gezogen wird. Das Gleitziehbiegen ist
ein spezielles Biegeumformen mit geradliniger relati-
ver Bewegung zwischen Umformwerkzeug und
Werkstuck. Das Werkstuck wird in die durch die Ma-
trize vorgegebene Profilgeometrie umgeformt. Der
Umformvorgang kann dabei in einer oder mehreren
Stufen erfolgen, je nachdem wieviel Umformarbeit zu
leisten ist. Durch das Gleitziehbiegen lassen sich
ausschlieflich lineare Profile mit einem Uber die Pro-
filldnge konstantem Querschnitt erzeugen. Die Lange
der mittels des Gleitziehbiegens herstellbaren Profile
ist begrenzt und direkt abhangig von der Hubbewe-
gung des Hydraulikzylinders. Hieraus resultiert ein
diskontinuierlicher Herstellungsprozess mit einer ge-
ringen Produktivitat.

Stand der Technik

[0003] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist bereits aus EP 0 908 251 A1 bekannt. Die hier be-
schriebene Vorrichtung zum Gleitziehbiegen von
bandférmigen Werkstlicken zu Profilen weist ein Um-
formwerkzeug aus zwei quer zur Ziehrichtung des
Bandes auseinanderfahrbaren Halften auf. Beim Zu-
sammenfahren der beiden Halften wird das eingeleg-
te bandférmige Werkstick durch Profilteile gefihrt
und in Ziehrichtung fortschreitend in seine Endform
gebracht. Durch diese Ausgestaltung eribrigt sich
ein Vorverformen des umzuformenden Werkstlckes,
bevor es in das Umformwerkzeug eingefihrt wird,
weil ein in das aufgefahrene Umformwerkzeug einge-
legtes Band beim Zusammenfahren des Umform-
werkzeuges durch dieses selbst in die gewlinschte
Form im Umformwerkzeug gebracht wird.

[0004] Aus DE 197 44 308 C1 ist aulerdem ein Ver-
fahren zum Umformen eines ebenen Metallbandes
zu einem Profil, insbesondere Rohr, durch Ziehprofi-
lieren bekannt.

Aufgabenstellung

[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Umfor-
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men, insbesondere Gleitziehbiegen, eines bandfor-
migen Werkstiicks zur Verfligung zu stellen, mittels
welcher gekrimmte und/oder belastungsangepasste
Profile herstellbar sind. Insbesondere soll hierbei
auch die Produktivitat der Vorrichtung gesteigert wer-
den.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst mit einer Vorrich-
tung geman den Merkmalen des Patentanspruchs 1.
Die Unteranspriiche betreffen besonders zweckma-
Rige Weiterbildungen der Erfindung.

[0007] Erfindungsgemal ist also eine Vorrichtung
zum Umformen, insbesondere Gleitziehbiegen, eines
bandférmigen Werkstlicks vorgesehen, bei welcher
zumindest eines der Werkzeugteile um eine senk-
recht zu der Ziehrichtung angeordnete Drehachse
verschwenkbar ist. Durch die Verschwenkbarkeit der
Werkzeugteile wird der beim Gleitziehbiegen vorhan-
denen axialen Zugspannung eine Biegespannung
Uberlagert, durch welche erstmalig die Herstellung
von gekrimmten Profilen ermdglicht wird. Hierbei
werden die Werkzeugteile zunachst in die gewlinsch-
te Winkelstellung verschwenkt und anschlielend
wird das bandférmige Werkstlck in Ziehrichtung
durch das Umformwerkzeug bzw. die Werkzeugteile
gezogen und dadurch umgeformt. Durch ein zusatz-
liches Verschwenken der Werkzeugteile wahrend
des Ziehvorgangs, kdnnen gekrimmte Profile mit un-
terschiedlichen Radien in einem Profilabschnitt er-
zeugt werden.

[0008] Dabei erweist es sich als besonders vorteil-
haft, wenn die Drehachse senkrecht zu einer von
dem bandférmigen Werkstlck aufgespannten Ebene
angeordnet ist. Hierdurch kann ein zweidimensional
gekrimmtes Profil mit einer sich in der Horizontale-
bene erstreckenden Krimmung erzeugt werden.

[0009] Eine andere, besonders vorteilhafte Weiter-
bildung der vorliegenden Erfindung ergibt sich auch
dadurch, dass die Werkzeugteile jeweils unabhangig
voneinander verschwenkbar sind. Hierdurch kénnen
die Werkzeugteile einerseits parallel in identische
Winkelstellungen verschwenkt werden und ander-
seits kdnnen die Werkzeugteile aber auch getrennt
voneinander verschwenkt werden, so dass sich die
Werkzeugteile in einer Funktionsstellung in vonein-
ander abweichenden Winkelstellungen befinden.
Durch die Anordnung der Werkzeugteile in unter-
schiedlichen Winkelstellungen wird die Herstellung
von gekrimmten Profilen mit Gber die Profillange ver-
anderlichen Querschnittsgeometrien, beispielsweise
mit ab- oder zunehmender Profilbreite, ermoglicht.

[0010] Dabei erweist es sich als besonders praxis-
nah, dass die Werkzeugteile auf einer um eine Dreh-
achse schwenkbaren Schwenkvorrichtung angeord-
net sind. Die Schwenkvorrichtung ist hierbei als Mon-
tageplatte ausgebildet, wobei das Verschwenken
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Uber eine zugeordnete Gelenkkinematik und die Po-
sitionierung durch einen Stellmotor mit einem Getrie-
be erfolgt.

[0011] Eine weitere, besonders zweckmalige Wei-
terbildung wird auch dadurch erreicht, dass die Werk-
zeugteile quer zu der Ziehrichtung und relativ zuein-
ander verfahrbar sind. Durch diese Veranderung des
Abstandes zwischen den Werkzeugteilen wird eine
weitere Mdoglichkeit geschaffen, Profile mit einem
Uber der Profillange variierbaren Querschnitt, insbe-
sondere mit unterschiedlichen Breiten, herzustellen.

[0012] Dabei hat sich eine Ausfiihrungsform als be-
sonders zweckmalig erwiesen, nach welcher die
Werkzeugteile jeweils ein Auflenmatrizenbauele-
ment und ein Innenmatrizenbauelement aufweisen,
wobei die AuRenmatrizenbauelemente der Werk-
zeugteile zusammen eine Auflenmatrize und die In-
nenmatrizenbauelemente der Werkzeugteile zusam-
men eine Innenmatrize bilden, und AuRenmatrize
und Innenmatrize zusammen einen das bandférmige
Werkstick aufnehmenden Ziehspalt bilden. Hier-
durch wird auf einfache Art und Weise ein Umform-
werkzeug zur Verfligung gestellt, welches aus zwei
Werkzeugteilen besteht, die unabhangig voneinan-
der in unterschiedliche oder gleiche Winkelstellungen
verschwenkbar sind.

[0013] In einer vorteilhaften Abwandlung weisen die
Auflenmatrizenbauelemente und/oder die Innenmat-
rizenbauelemente der Werkzeugteile jeweils zumin-
dest zwei Matrizensegmente auf, welche quer zu der
Ziehrichtung und relativ zueinander verfahrbar sind
und im einander zugewandten Bereich jeweils eine
sich kdmmende Struktur aufweisen. Durch diese sich
kédmmende, reilverschlussahnliche Struktur kénnen
die einzelnen Matrizensegmente relativ zueinander
bewegt werden und gleichzeitig dient diese Struktur
als Fuhrungsflache wahrend der Verschiebung und
zur Versteifung wahrend des Umformprozesses.

[0014] Erfindungsgemal ist weiterhin vorgesehen,
dass die Aullenmatrizenbauelemente und die Innen-
matrizenbauelemente jeweils um einen Drehachse
verschwenkbar sind und sowohl die Auflenmatrizen-
bauelemente als auch die Innenmatrizenbauelemen-
te im einander zugewandten Bereich jeweils einen
um die Drehachse gekrimmten Abschnitt aufweisen.
Durch diese Ausgestaltung wird das Verschwenken
der Werkzeugteile um den Drehpunkt, ohne Beein-
trachtigungen, ermdglicht.

[0015] Eine wiederum abgewandelte Form der vor-
liegenden Vorrichtung wird auch dadurch geschaffen,
dass der den Ziehspalt begrenzenden Wandbereich
der AuRenmatrize und der Innenmatrize derart aus-
gebildet ist, dass ein zugefiihrtes bandférmiges
Werkstick in den Ziehspalt einfuhrbar und in Zieh-
richtung fortschreitend in die Endform umformbar ist.
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Hierdurch wird eine Profilfihrung zur Verfigung ge-
stellt, welche einen geometrisch definierten Einlauf
des umzuformenden und ggf. vorgeformten bzw. vor-
profilierten Werkstlickes in das Umformwerkzeug ge-
wahrleistet.

[0016] Ein weiteres erfindungsgemafles Merkmal
besteht darin, dass eine Antriebseinheit mit zumin-
dest zwei drehbeweglich antreibbaren Antriebsrollen
in Ziehrichtung hinter dem Umformwerkzeug vorge-
sehen ist, wobei die Drehachsen der Antriebsrollen
senkrecht zu der Ziehrichtung angeordnet sind und
die Antriebsrollen das im Umformwerkzeug verformte
Profil zur Erzeugung einer Ziehkraft beidseitig ein-
schliefen. Dadurch, dass die Ziehkraft mittels der
Antriebsrollen erzeugt wird, ist die Lange der mittels
der Vorrichtung herzustellenden Profile nicht wie bei-
spielsweise bei einem Antrieb mittels Kettentrieb
oder mittels eines Hydraulikzylinders begrenzt. Hier-
durch wird die direkte Verarbeitung von auf Coils auf-
gewickelten Werksttckbandern und dadurch die Her-
stellung von Endlos-Profilen ermdglicht. Durch die-
sen kontinuierlichen Herstellungsprozess wird gleich-
zeitig die Produktivitat der Vorrichtung gesteigert. Die
Antriebsrollen sind nach dem Prinzip einer Reibrolle
konzipiert, wobei der Antrieb Uber einen E-Motor und
eine Antriebswelle erfolgt. Hierbei kdnnen entweder
beide Antriebsrollen angetrieben werden oder die
Antriebsrollen sind Gber ein Zahnradgetriebe gekop-
pelt und es wird nur eine der Antriebsrollen angetrie-
ben.

[0017] In einer zweckmaRigen Abwandlung sind die
Drehachsen der Antriebsrollen derart angeordnet,
dass die Antriebsrollen auf einen Boden des Profils
wirken. Hierdurch kann die fiir die Umformung erfor-
derliche Ziehkraft Giber die gesamte Profilbreite in das
Profil eingeleitet werden.

[0018] Dieser Erfindungsgedanke lasst sich da-
durch erganzen, dass die Drehachsen der Antriebs-
rollen derart angeordnet sind, dass die Antriebsrollen
auf eine Seitenwand des Profils wirken. Hierdurch
besteht einerseits die Mdglichkeit die Ziehkraft aus-
schliellich Uber die Seitenwande in das Profil einzu-
leiten. Andererseits kdnnen die Antriebsrollen im Sei-
tenwandbereich zusatzlich zu den Antriebsrollen im
Bodenbereich des Profils vorgesehen sein. Hier-
durch kann die fir den Vorschub des Profils bzw. des
bandférmigen Werkstlicks verantwortliche Kraft ver-
grolert und auf den jeweiligen Einsatzfall angepasst
werden.

[0019] Eine andere besonders vorteilhafte Weiter-
bildung wird auch dadurch erreicht, dass ein Achsab-
stand zwischen den Antriebsrollen einstellbar ist.
Durch die Variation des Achsabstandes zwischen
den Antriebsrollen wird der Normaldruck auf das Pro-
fil eingestellt und kann somit auf den jeweiligen Be-
lastungs- bzw. Einsatzfall angepasst werden. Bei den

3/14



DE 10 2005 031 437 A1

Antriebsrollen handelt es sich um Stahlwalzen mit ei-
ner rutschfesten, beispielsweise aufvulkanisierten,
Oberflache.

[0020] Eine weitere, besonders zweckmalige Wei-
terbildung wird auch dadurch geschaffen, dass die
Antriebsrollen um eine Schwenkachse verschwenk-
bar sind, wobei die Schwenkachse senkrecht zu der
vom bandférmigen Werkstlick aufgespannten Ebene
angeordnet ist. Hierdurch kann die Antriebseinheit in
Kriimmungsrichtung des Profils ausgerichtet und
eine nicht lineare Vorschubbewegung des Profils er-
zeugt werden.

[0021] Erfindungsgemall ist weiter vorgesehen,
dass die Antriebseinheit mehrere in Ziehrichtung hin-
tereinander angeordnete, jeweils aus zumindest zwei
Antriebsrollen bestehende Rolleneinheiten aufweist.
Hierdurch kann die zu Ubertragende Ziehkraft auf
mehrere Rolleneinheiten verteilt und die Ziehkraft
insgesamt vergroRert werden.

[0022] In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die
die Rolleneinheiten relativ zueinander verschiebbar.
Je nach Geometrie und Krimmungsradius des Pro-
fils kann unter anderem der Abstand der Rollenein-
heiten zueinander variiert werden.

[0023] Eine ebenfalls besonders zweckmalige
Weiterbildung der vorliegenden Erfindung wird auch
dadurch erreicht, dass die Rolleneinheiten derart re-
lativ zueinander verschiebbar sind, dass die Kontakt-
punkte zwischen den jeweils auf die gleiche Profilsei-
te wirkenden Rollen und dem Profil auf einer Kriim-
mungsbahn liegen. Durch diese Ausgestaltung kann
neben einer zweidimensionalen Krimmung in der
horizontalen Ebene eine zusatzliche Krimmung
senkrecht zu der horizontalen Ebene, also eine drei-
dimensionale Krimmung, erzeugt werden. Zusatz-
lich besteht die Mdglichkeit das Profil mittels dieser
Weiterbildung zur Minimierung der Fertigungstole-
ranzen zu richten bzw. zu kalibrieren.

[0024] Nach einer anderen, besonders vorteilhaften
Abwandlung ist in Ziehrichtung hinter dem Umform-
werkzeug eine aus mehreren drehbeweglichen Wal-
zen bestehende Biegevorrichtung vorgesehen, wo-
bei die Kontaktpunkte zwischen einer auf einen Pro-
filabschnitt, insbesondere eine Seitenwand des Pro-
fils, wirkenden Gruppe von Walzen und dem Profil auf
einer Krimmungsbahn angeordnet sind. Hierdurch
kann eine weitere gezielte Biegung oder geometri-
sche Kalibrierung in das durch die schwenkbaren
Werkzeugteile hergestellte gekrimmte Profil einge-
bracht werden. Somit kann die geometrische Kom-
plexitdt des herzustellenden Profils erhdht und die
geometrische Genauigkeit gegentiber dem Gleitzieh-
biegen nach dem Stand der Technik gesteigert wer-
den.
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[0025] Besonders zweckmaRig ist hierbei, wenn die
Drehachsen der Walzen senkrecht zu einem Boden
des in dem Umformwerkzeug erzeugten Profils aus-
gerichtet sind und die Walzen zumindest eine Seiten-
wand des Profils zur Ubertragung einer Verformungs-
kraft beidseitig einschlieRen. Hierdurch kénnen ei-
nerseits Verformungskrafte zur Erzeugung von zu-
satzlichen Umformungen im Boden und in den Sei-
tenwanden des Profils gezielt eingeleitet werden. An-
derseits kdnnen auch zusétzliche Vorschubkrafte in
das Profil eingeleitet werden.

[0026] In einer besonders praxisnahen Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass die Walzen jeweils in einer
senkrecht zu der Drehachse ausgebildeten Ebene
verschiebbar sind. Hierdurch kénnen die Walzen vor
dem Umformvorgang je nach Geometrie und Kriim-
mung des im Umformwerkzeug hergestellten Profils
positioniert werden. Wahrend des Umformprozesses
kénnen die Walzen ggdf. justiert werden, um die ge-
wulinschte Profilgeometriegenauigkeit einzustellen.

[0027] Mittels der erfindungsgemalen Vorrichtung
wird es erstmals ermdglicht, durch Gleitziehbiegens
zweidimensional und/oder dreidimensional ge-
krimmte Profile herzustellen. Dabei kénnen bandfor-
mige Werkstlicke, insbesondere auf einem Coil auf-
gewickelte Blechbander, in einem kontinuierlichen
Herstellungsprozess zu Endlos-Profilen umgeformt
werden. Durch die Vorrichtung lassen sich alle Werk-
stoffe verarbeiten, welche die erforderliche Kaltum-
formbarkeit aufweisen, vorzugsweise allerdings
Stahl- und Aluminiumlegierungen, aber auch ge-
schweildte Halbzeuge, so genannte Tailored Blanks,
und Bleche mit verschiedenen Dicken.

[0028] Die Erfindung lasst zahlreiche Ausflihrungs-
formen zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grund-
prinzips ist eine davon in der Zeichnung dargestellt
und wird nachfolgend beschrieben. Diese zeigt in

[0029] Fiq. 1 eine prinzipielle Darstellung des Gleit-
ziehbiegens in einer perspektivischen Ansicht;

[0030] Fig. 2 eine Draufsicht des Umformwerkzeu-
ges in einer ersten Funktionsstellung;

[0031] Fig. 3 eine Draufsicht des Umformwerkzeu-
ges in einer zweiten Funktionsstellung;

[0032] Fig. 4 eine Gesamtansicht der erfindungsge-
maRen Vorrichtung zum Umformen ein bandférmigen
Werkstuckes in einer Draufsicht;

[0033] Fig. 5 eine Innenmatrize in einer vergroler-
ten Darstellung;

[0034] Fig. 6 eine AuRenmatrize in einer vergroler-
ten Darstellung;
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[0035] Fig.7 eine Darstellung der Antriebseinheit
gemal der Ansicht VII-VII aus Fig. 4;

[0036] Fig. 8 eine geschnittene Seitenansicht der
Antriebseinheit gemal Ansicht VIII-VIII aus Fig. 7;

[0037] Fig.9 eine zweite Ausflihrungsform der in
Fig. 8 dargestellten Antriebseinheit in einer geschnit-
tenen Seitenansicht;

[0038] Fig. 10 eine weitere Ausfliihrungsform der in
Fig. 4 dargestellten Biegevorrichtung in einer Drauf-
sicht.

Ausfihrungsbeispiel

[0039] Fig. 1 zeigt eine prinzipielle Darstellung des
Gleitziehbiegens in einer perspektivischen Ansicht.
In einer Vorrichtung 1 wird ein bandférmiges Werk-
stlick 2 zu einem Profil 3 umgeformt.

[0040] Das bandférmige Werkstiick 2 wird mittels ei-
ner in Fig. 1 nicht dargestellten Antriebseinheit in ei-
ner Ziehrichtung 4 durch ein Umformwerkzeug 5 be-
wegt und hierdurch verformt. Das Umformwerkzeug
5 weist eine AulRenmatrize 6 und eine Innenmatrize 7
auf, welche zusammen einen die Geometrie des Pro-
fils 3 definierenden Ziehspalt 8 bilden. Je nachdem
wieviel Umformarbeit zu leisten ist, kann es erforder-
lich sein vor dem Umformwerkzeug 5 ein weiteres
vorgeschaltetes Umformwerkzeug 5 vorzusehen,
wobei ein Umformwerkzeug 5 als Vormatrize 9 und
das in Ziehrichtung 4 dahinter angeordnete Umform-
werkzeug 5 als Fertigmatrize 10 ausgebildet ist.

[0041] Fig. 2 und Fig. 3 zeigen eine Draufsicht des
Umformwerkzeuges 5 einer erfindungsgemafien Vor-
richtung 1 jeweils in unterschiedlichen Funktionsstel-
lungen. Das Umformwerkzeug 5 weist in Ziehrich-
tung 4 zumindest zwei nebeneinander angeordnete
Werkzeugteile 11, wobei die Werkzeugteile 11 jeweils
einen Ziehspalt 8 aufweisen. Um gekrimmte Profile
3 herstellen zu kdnnen, lassen sich die Werkzeugtei-
le 11 unabhangig voneinander in gleiche, oder wie in
Fig. 3 dargestellt, in unterschiedliche Winkelstellun-
gen verschwenken. Dabei erfolgt die Schwenkbewe-
gung der Werkzeugteile 11 um eine Drehachse 12,
welche senkrecht zu der Ziehrichtung 4, insbesonde-
re senkrecht zu der von dem bandférmigen Werk-
stiick 2 aufgespannten Ebene, ausgerichtet ist. Zu-
satzlich kénnen die Werkzeugteile 11 quer zu der
Ziehrichtung 4 und relativ zueinander verfahren wer-
den. Hierdurch kann ein Abstand a zwischen den
Werkzeugteilen 11 verandert werden, um Uber die
Profillange unterschiedliche Querschnittsformen er-
zeugen zu kénnen.

[0042] Fig. 4 zeigt eine Gesamtansicht der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung 1 zum Umformen eines
bandférmigen Werkstlickes 2 in einer Draufsicht. Mit-
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tels einer in Ziehrichtung 4 hinter dem Umformwerk-
zeug 5 angeordneten Antriebseinheit 13 wird das
bandférmige Werkstick 2 durch das Umformwerk-
zeug 5 gezogen. Das in Ziehrichtung 4 in zwei neben-
einander angeordnete Werkzeugteile 11 geteilte Um-
formwerkzeug 5 ist um eine Drehachse 12 ver-
schwenkbar, wobei die Werkzeugteile 11 im einander
zugewandten Abschnitt 14 gekrimmt ausgebildet
sind. In Ziehrichtung 4 hinter der Antriebseinheit 13
folgt eine mehrere Walzen 15 aufweisende Biegevor-
richtung 16.

[0043] Die Fig.5 und Fig. 6 zeigen eine Ausfih-
rungsform des Umformwerkzeuges 5 in einer gegen-
Uber der Fig. 4 vergroRerten Darstellung, wobei das
Umformwerkzeug 5 aus einer in Fig. 5 dargestellten
Innenmatrize 17 und einer in Fig. 6 dargestellten Au-
Renmatrize 18 zusammengesetzt ist. Die Innenmatri-
ze 17 weist zwei in Ziehrichtung 4 nebeneinander an-
geordnete Innenmatrizenbauelemente 19 und die
AuRenmatrize 18 zwei nebeneinander angeordnete
AuRenmatrizenbauelemente 20 auf. Innenmatrizen-
bauelemente 19 und Auflenmatrizenbauelemente 20
sind jeweils unabhangig voneinander um eine Dreh-
achse 12 verschwenkbar. Hierzu sind die beiden In-
nenmatrizenbauelemente 19 und die beiden Aulen-
matrizenbauelemente 20 in einem einander zuge-
wandten Abschnitt 14 jeweils gekrimmt ausgebildet,
wobei die Krimmung um die Drehachse 12 ausge-
richtet ist. Jedes Innenmatrizenbauelement 19 und
jedes Aullenmatrizenbauelement 20 besteht aus je-
weils zwei Matrizensegmenten 21, welche im einan-
der zugewandten Bereich eine sich kAmmende, reif3-
verschlussahnliche Struktur 22 aufweisen. Hierdurch
wird eine Verschiebbarkeit der Matrizensegmente 21
quer zu der Ziehrichtung 4 und relativ zueinander er-
moglicht. Durch die den Ziehspalt 8 begrenzenden
Wandbereiche 23 der Innenmatrize 17 und der Au-
Renmatrize 18 wird eine flr das Einfiihren des blech-
formigen Werkstickes 2 in das Umformwerkzeug 5
geeignete Einlaufgeometrie zur Verfigung gestellt.

[0044] Fig. 7 zeigt eine Darstellung der Antriebsein-
heit 13 gemal der Ansicht VII-VIl aus Fig.4 und
Fig. 8 eine geschnittene Seitenansicht gemall An-
sicht VIII-VIIl aus Fig. 7. Die dargestellte Antriebsein-
heit 13 weist zwei das Profil 3 einschlieRende und
drehbeweglich angetriebene Antriebsrollen 24 auf,
welche eine Vorschubbewegung V in Ziehrichtung 4
in einen Boden 25 des Profils 3 einleiten. Je nach zu
leistender Umformarbeit und erforderlicher Ziehkraft
kénnen zusatzlich weitere, in Fig. 7 und Fig. 8 aller-
dings nicht dargestellte, Antriebsrollen 24 auch auf
die beiden Seitenwande 26, 27 des Profils 3 wirken.
Durch eine Verstellung eines Achsabstandes 28 zwi-
schen den Antriebsrollen 24 kann der Normaldruck
auf den Boden 25 des Profils 3 bzw. die Seitenwande
26, 27 eingestellt werden. Die Drehachsen 29 der An-
triebsrollen 24 sind senkrecht zu der Ziehrichtung 4
angeordnet. Auferdem sind die Antriebsrollen 24
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verschwenkbar ausgebildet und zwar um eine
Schwenkachse 30, welche senkrecht zu der vom
bandférmigen Werkstlick 2 bzw. vom Boden 25 des
Profils 3 aufgespannten Ebene angeordnet ist.

[0045] Fig. 9 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform der
in Fig. 8 dargestellten Antriebseinheit 13 ebenfalls in
einer geschnittenen Seitenansicht. Hierbei weist die
Antriebseinheit 13 drei aus jeweils zwei Antriebsrol-
len 24 bestehende Rolleneinheiten 31 auf, welche in
Ziehrichtung 4 hintereinander angeordnet sind. Die
Rolleneinheiten 31 sind relativ zueinander verschieb-
bar und jeweils in unterschiedlichen Horizontalebe-
nen angeordnet, so dass die Kontaktpunkte 32 zwi-
schen den jeweils auf der gleichen Seite des Profils 3
angeordneten Antriebsrollen 24 und dem Profil 3 auf
einer Krimmungsbahn liegen.

[0046] Fig. 10 zeigt eine weitere Ausfuihrungsform
der in der Fig. 4 bereits dargestellten Biegevorrich-
tung 16 in einer Draufsicht. Die in Ziehrichtung 4 hin-
ter dem Umformwerkzeug 5 bzw. hinter der Antriebs-
einheit 13 angeordnete Biegevorrichtung 16 dient zur
weiteren Biegung bzw. zur Kalibrierung des mittels
des Umformwerkzeuges 5 erzeugten Profils 3. Hier-
zu weist die Biegevorrichtung 16 mehrere drehbe-
wegliche relativ zueinander verschiebbare Walzen 33
auf, deren Drehachsen 34 senkrecht zu einem Boden
25 des Profils 3 ausgerichtet sind. Dabei wirkt jeweils
eine Gruppe von Walzen 33 auf einen Profilabschnitt,
beispielsweise beidseitig auf die zwei Seitenwande
26, 27 des u-formigen Profils 3. Die Kontaktpunkte 35
zwischen den Seitenwanden 26, 27 und der auf die
gleiche Seite der jeweiligen Seitenwand 26, 27 wir-
kenden Walzen 33 sind auf einer Krimmungsbahn
angeordnet, so dass in die Seitenwand 26, 27 bzw. in
den Boden 25 des Profils 3 eine zuséatzliche Verfor-
mungskraft oder Vorschubkraft bzw. Ziehkraft einge-
bracht werden kann.

Bezugszeichenliste

Vorrichtung
bandférmiges Werkstlick
Profil
Ziehrichtung
Umformwerkzeug
AuRenmatrize
Innenmatrize
Ziehspalt
Vormatrize

10 Fertigmatrize

1" Werkzeugteil

12 Drehachse

13 Antriebseinheit
14 Abschnitt

15 Walze

16 Biegevorrichtung
17 Innenmatrize
18  AuRenmatrize

©COoO~NOOGUBDWN-=-
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19 Innenmatrizenbauelement
20 Aulenmatrizenbauelement
21 Matrizensegment

22 Struktur

23 Wandbereich

24 Antriebsrolle

25 Boden

26 Seitenwand

27 Seitenwand

28 Achsabstand

29 Drehachse

30 Schwenkachse

31 Rolleneinheit

32 Kontaktpunkt

33 Walze

34 Drehachse

35 Kontaktpunkt

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Umformen, insbesondere
Gleitziehbiegen, eines bandférmigen Werkstulcks (2)
mit einem das zugefuhrte bandférmige Werkstlick (2)
zu einem Profil (3) verformenden Umformwerkzeug
(5), welches in einer Ziehrichtung (4) des bandférmi-
gen Werkstlcks (2) zumindest zwei nebeneinander
angeordnete Werkzeugteile (11) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eines der Werk-
zeugteile (11) um eine senkrecht zu der Ziehrichtung
(4) angeordnete Drehachse (12) verschwenkbar ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drehachse (12) senkrecht zu
einer von dem bandférmigen Werkstiick (2) aufge-
spannten Ebene angeordnet ist.

3. Vorrichtung (1) nach den Anspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugteile
(11) jeweils unabhangig voneinander verschwenkbar
sind.

4. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkzeugteile (11) auf einer um eine Dreh-
achse (12) schwenkbaren Schwenkvorrichtung an-
geordnet sind.

5. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkzeugteile (11) quer zu der Ziehrichtung
(4) und relativ zueinander verfahrbar sind.

6. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkzeugteile (11) jeweils ein Auflenmatri-
zenbauelement (20) und ein Innenmatrizenbauele-
ment (19) aufweisen, wobei die AuRenmatrizenbaue-
lemente (20) der Werkzeugteile (11) zusammen eine
AulBenmatrize (18) und die Innenmatrizenbauele-
mente (19) der Werkzeugteile (11) zusammen eine
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Innenmatrize (17) bilden, und AuRenmatrize (18) und
Innenmatrize (17) zusammen einen das bandférmige
Werkstuck (2) aufnehmenden Ziehspalt (8) bilden.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aulenmatrizenbauelemente
(20) und/oder die Innenmatrizenbauelemente (19)
der Werkzeugteile (11) jeweils zumindest zwei Matri-
zensegmente (21) aufweisen, welche quer zu der
Ziehrichtung (4) und relativ zueinander verfahrbar
sind, wobei die Matrizensegmente (11) im einander
zugewandten Bereich jeweils eine sich kdmmende
Struktur (22) aufweisen.

8. Vorrichtung (1) nach den Anspriichen 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aullenmatrizen-
bauelemente (20) und die Innenmatrizenbauelemen-
te (19) jeweils um eine Drehachse (12) verschwenk-
bar sind und sowohl die Aulenmatrizenbauelemente
(20) als auch die Innenmatrizenbauelemente (19) im
einander zugewandten Bereich jeweils einen um die
Drehachse (12) gekrimmten Abschnitt (14) aufwei-
sen.

9. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der An-
spriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
den Ziehspalt (8) begrenzenden Wandbereich (23)
der AuRBenmatrize (18) und der Innenmatrize (17)
derart ausgebildet sind, dass ein zugefihrtes band-
férmiges Werkstiick (2) in den Ziehspalt (8) einflihr-
bar und in Ziehrichtung (4) fortschreitend in die End-
form umformbar ist.

10. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der vo-
rangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Antriebseinheit (13) mit zumindest zwei
drehbeweglich antreibbaren Antriebsrollen (24) in
Ziehrichtung (4) hinter dem Umformwerkzeug (5) vor-
gesehen ist, wobei die Drehachsen (29) der Antriebs-
rollen (24) senkrecht zu der Ziehrichtung (4) angeord-
net sind und die Antriebsrollen (24) das im Umform-
werkzeug (5) verformte Profil (3) zur Erzeugung einer
Ziehkraft beidseitig einschlielen.

11. Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehachsen (29) der An-
triebsrollen (24) derart angeordnet sind, dass die An-
triebsrollen (24) auf einen Boden (25) des Profils (3)
wirken.

12. Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehachsen (29) der An-
triebsrollen (24) derart angeordnet sind, dass die An-
triebsrollen (24) auf eine Seitenwand (26, 27) des
Profils (3) wirken.

13. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der
Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Achsabstand (28) zwischen den Antriebsrollen
(24) einstellbar ist.

2007.01.11

14. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der
Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebsrollen (24) um eine Schwenkachse (30)
verschwenkbar sind, wobei die Schwenkachse (30)
senkrecht zu der vom bandférmigen Werkstiick (2)
aufgespannten Ebene angeordnet ist.

15. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der
Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinheit (13) mehrere in Ziehrichtung (4)
hintereinander angeordnete, jeweils aus zumindest
zwei Antriebsrollen (24) bestehende Rolleneinheiten
(31) aufweist.

16. Vorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rolleneinheiten (31) relativ
zueinander verschiebbar sind.

17. Vorrichtung (1) nach den Anspriichen 15 oder
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolleneinhei-
ten (31) derart relativ zueinander verschiebbar sind,
dass die Kontaktpunkte (32) zwischen den jeweils auf
die gleiche Profilseite wirkenden Antriebsrollen (24)
und dem Profil (3) auf einer Krimmungsbahn liegen.

18. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der vo-
rangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in Ziehrichtung (4) hinter dem Umformwerkzeug
(5) eine aus mehreren drehbeweglichen Walzen (15,
33) bestehende Biegevorrichtung (16) vorgesehen
ist, wobei die Kontaktpunkte (35) zwischen einer auf
einen Profilabschnitt, insbesondere eine Seitenwand
(26, 27) des Profils (3), wirkenden Gruppe von Wal-
zen (15, 33) und dem Profil (3) auf einer Krimmungs-
bahn angeordnet sind.

19. Vorrichtung (1) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehachsen (34) der Wal-
zen (15, 33) senkrecht zu einem Boden (25) des in
dem Umformwerkzeug (5) erzeugten Profils (3) aus-
gerichtet sind und die Walzen (15, 33) zumindest eine
Seitenwand (26, 27) des Profils (3) zur Ubertragung
einer Kraft beidseitig einschlie3en.

20. Vorrichtung (1) nach zumindest einem der
Anspriiche 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzen (15, 33) jeweils in einer senkrecht zu
der Drehachse (34) ausgebildeten Ebene verschieb-
bar sind.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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