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(54) GESCHLOSSENES PROFIL

(57) Die Erfindung betrifft geschlossene Profile (1), die aus
Blech gebogen werden und ein Hersteliungsverfahren far
solche Profile.

Das erfindungsgemaBe Verfahren besteht darin, das
Profil (1) mit zumindest einem nach auBBen gerichteten Bug
{2, 3) zu versehen, dessen AuBenkante nicht bis auf den
endguitigen Winkel umgebogen wird, so daf3 das Profil beim
Biegen der letzten Kante noch offen ist und daB in der Folge
der nur vorgekantste Bug (2, 3) auf den Endwinkel gebogen
wird, wodurch das Profil sich schiieBt und schiieBlich ent-
lang des so gebildeten einzigen StoBes (K) verschweift
wird.

iR eame8



10

15

20

25

30

35

45

50

AT 402 478 B

Die Erfindung betrifft ein diskontinuierliches Herstellungsverfahren fiir aus Blech gebogene Profile, die
geschlossen oder quasigeschlossen (z.Bsp. U-Profile) sind und gegebenenfalls keinen endlichen Quer-
schnitt umhdiillen (z.Bsp. H-Profile).

Aus der DE-1 110 117 B ist ein kontinuierliches Verfahren zur Herstellung geschiossener Profile
bekannt. Dabei wird aus einem ebenen Blechband durch hindurchziehen durch mehrere Sédtze von
Profilwalzen nach und nach ein geschiossenes Profil mit dem gewinschten Querschnitt hergestelit und
letztlich werden die einander gegeniiberstehenden Kanten miteinander verschweift.

Der Hauptnachteil dieses Verfahrens ist der groe Investitionsaufwand, der es notwendig macht, fur
jedes einzelne Profil mehrere Walzensédtze anzuschaffen und aufzubewahren. Dadurch rentiert sich das
vorbekannte Verfahren ausschlieBlich dann, wenn ein grofe Menge eines Profils ben&tigt wird.

Es besteht in der Praxis aber ein groBer Bedarf an einem Verfahren, das mit geringstem Investitionsauf-
wand die Mdglichkeit bietet, geschioBene Profile in geringen Mengen herzustellen, wobei naturgemas die
pro Stunde hergestellte Quantitét keine entscheidende Rolle spielt.

Derartige geschlossene Profile werden gem3B dem Stand der Technik, wenn keine groBe Mengen
bendtigt werden, die Sonderwerkzeuge wie die oben beschriebenen, vertretbar machen, nach dem folgen-
den Verfahren gefertigt: es werden zwei Halbschalen gebogen, die entlang der beiden Sté8e miteinander
verschweiBt werden. Durch den notwendigen Richtaufwand ist das Schweissen nur von Fachkriften
auszufiihren und die so hergesteliten geschlossenen Profile sind entsprechend teuer.

Profile der eingangs definierten Art auf Ublichen Abkantpressen aus nur einem Blechstreifen herzustel-
len ist unmdglich, da spitestens die letzte Kante nicht gebogen werden kann, da der ihr entgegenstehende
Abschnitt mit dem Ende, mit dem der Abschnitt "hinter” der letzten zu biegenden Kante zu verschweien
wire, beim Biegevorgang im Wege ist. Im Falle der anderen Profilarten wére zumindest beim letzten
Biegevorgang der vor der ersten Kante liegende Abschnitt im Wege.

Ein Verfahren zur Herstellung geschiossener Profile aus nur einem Blech und mit somit nur einer
SchweiBnaht wire sowohl wegen der Halbierung der SchweiBlinge bzw. der Linge der StoBverbindung als
auch wegen des de facto Wegfalles des Richtaufwandes beim SchweiBen von groBtem Interesse.

Es ist somit das Ziel der Erfindung, ein diskontinuierliches Verfahren zur Herstellung geschlossener
oder quasigeschlosser (z.Bsp. U-Profile) Profile, die gegebenenfalis keinen endlichen Querschnitt umhiillen
(z.Bsp. H-Profile) aus nur einem Blech und somit mit nur einer StoBverbindung anzugeben.

Das erfindungsgemiBe Verfahren flir ein geschlossenes Profil besteht darin, da8 das Blech wahrend
des Biegens mit zumindest einem nach AuBen gerichteten Bug versehen wird, dessen AuBenkante nicht bis
auf seinen Endwinkel gebogen, sondern nur vorgekantet wird, so daB das Profil beim und nach dem Biegen
aller anderen Kanten noch offen ist, und daB in der Folge der nur vorgekantete Bug auf seinen Endwinkel
gebogen wird, wodurch das Profil sich schlieBt, und daB schiieBlich das Profil entlang des so gebildeten
einzigen StoBes verschweit wird.

Fiir ein quasigeschlossenes Profil ist erfindungsgemaB vorgesehen, da8 es wéhrend des Biegens mit
zwei nach AuBen gerichteten Blgen versehen wird, deren AuBenkanten nicht bis auf ihren Endwinkel
gebogen, sondern nur vorgekantet werden, so da8 das Profil nach dem Vorkanten des letzten der Biige
noch V-férmig offen ist, und daB in der Folge die beiden nur vorgekanteten Blige auf ihren Endwinkel
gebogen werden.

Fiir ein Profil, das keinen endlichen Querschnitt umhillt, ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB es
wihrend des Biegens mit zumindest zwei nach AuBen gerichteten Bligen versehen wird, deren AuBenkan-
ten nicht bis auf ihren Endwinkel gebogen, sondern nur vorgekantet werden, so daB das Profil nach dem
Vorkanten des letzten der Biige noch W-f&rmig offen ist, und daB in der Folge die beiden nur vorgekanteten
Blige auf ihren Endwinkel gebogen werden, wonach gegebenenfalls die freien Langskanten des Profiles
miteinander oder mit den an sie stoBenden Profilbereichen verschweiBt werden.

Durch diese Verfahren ist es tatsdchlich mdglich, auf jeder herkdmmlichen Abkantpresse geschlossene
oder quasigeschlossene, aus einem einzigen Blech bestehende und gegebenenfalls keinen endiichen
Querschnitt umhiillende Profile zu biegen. Die Grundidee der Erfindung beruht auf der Erkenntnis, da8
Biige vorgekantet werden kdnnen und in der Folge auf den gewiinschten Endwinkel weiter gebogen werden
kénnen, ohne daB im Profilinneren ein Gegenhalt vorgesehen werden mu8.

Bevorzugt wird ein Endwinkel des vorgekanteten Bugs von 180°. Der Vorteil eines solchen Steges mit
doppelter Blechstirke liegt darin, daB8 der Endwinkel ohne jedes Messen und Kontrollieren erreicht werden
kann und daB auch in der erreichten Endlage der beiden Blechabschnitte noch ein Biegedruck aufgebracht
werden kann, ohne daB ein unerwiinschter Endwinkel auftritt.

Bei komplizierteren Profilen und bei kleineren Querschnitten ist es selbstverstdndlich mglich, zwei
oder mehr solcher Biige vorzusehen, um das Profil beim Biegen der letzten Kanten noch genligend weit
offen zu haben.
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Der besondere Reiz der Erfindung liegt darin, daB bei einer Vielzahl von Anwendungen, die durch die
Erfindung bedingten Biige nicht nur ohne jeden negativen EinfluB auf die Verwendung des Profiles sind,
sondern sogar zur Versteifung, als Fihrungsbahn od.dgl. gewlinscht sind.

Die Erfindung wird an Hand der beiliegenden Zeichnungen niher erldutert. Dabei zeigt

die Fig. 1 ein erfindungsgemiBen Profil mit zwei Bligen, vor und nach dem endgiiltigen SchlieBen der
beiden Biige,

die Fig. 2 ebenfalls ein Profil mit zwei Bligen, vor und nach dem endgliltigen Faiten der beiden Blige,
wobei in die Darstellung mit der endgiltigen Form, Rollen, die auf den Biigen laufen, eingezeichnet sind,
die Fig. 3 ebenfalls ein Profil mit zwei Biigen, vor und nach dem endgtiltigen SchlieBen, wobei dieses
Profil wegen seiner H&he ein "quasigeschlossenes” Profil ist,

die Fig. 4 ebenfalls ein Profil mit zwei erfindungsgem#Ben Blgen, vor und nach dem endgultigen
Abkanten der Biige, wobei der vom Profil umschlossene Raum zu zwei Streifen mit der Dicke Nuli
entartet,

die Fig. 5 ein erfindungsgem&Bes Profil mit einem Bug, vor und nach dem endgliltigen SchlieSen und
die Fig. 6 eine Ausgestaltung des Profiles der Fig. 5 vor und nach dem endguitigen SchiieBen.

In Fig. 1 ist ein erfindunsgem&Bes Profil vor und nach dem endiigltigen SchiieBen gezeigt. In der
oberen Figur, die das Profil vor dem endgiiltigen SchlieBen zeigt, sind schematisch die beim Vorkanten der
Biige in die Biige ragenden Kantwerkzeuge dargesteiit.

Das im lotrechten Querschnitt zur Lingsachse dargestelite Profil 1 weist zwei Biige 2, 3 auf, die
wihrend des ublichen Herstellungsverfahrens nur in dem in der oberen Darstellung der Fig. 1 gezeigten
AusmaB gebogen werden. Dadurch ist es mdglich, in der Folge auch die nahe der Kanten K befindlichen
Ecken auf einer konventionellen Abkantpresse zu biegen.

Erst wenn die in der oberen Darstellung der Fig. 1 erreichte Konfiguration des Blechstreifens erreicht
ist, werden die beiden Biige 2 und 3 zu ihrem endgiiltigen Winkel, im gezeigtem Beispiel 180 *, gefaltet,
wodurch die beiden Kanten K einander gegeniiber zu liegen kommen bzw. aneinandersto8en und miteinan-
der verschweit werden kdnnen.

Das fertige Profil weist somit nur eine SchweiBnaht auf, die darliberhinaus mit wesentlich geringerem
Verzug als bei Profilen aus zwei Halbschalen Ublich, geschweiBt werden kann.

Fig. 2 zeigt ein der Fig. 1 dhnliches Profil, bei dem wiederum zwei erfindungsgemas bis zum Ende des
Biegevorganges nur teilweise gebogene Blige 2 und 3 vorgesehen sind, wobei aber darUberhinaus zwei
libliche Blige 4, 5 vorgesehen sind, die bereits im Zuge des normalen Biegens in ihre Endkonfiguration
gebracht werden.

Nach dem endgiiltigen Biegen der Blge 2, 3 erhdlt man das in der unteren Abbildung der Fig. 2
dargestellte, geschlossene, symmetrische Profil mit nur einer Schweiinaht am StoB K.

Es sind bei diesem Profil Fiihrungsrolien R strichpunktiert angedeutet um zu zeigen, daB auf erfindungsge-
miBe Woeise Profile kostengiinstig geschaffen werden kénnen, bei denen die erfindungsgemas bendtigten
Blige auch nach der Fertigung von Nutzen sind.

Fig. 3 zeigt ein Profil, welches "quasigeschlossen” ist. Durch die extreme HGhe H des offenen
innenraumes 6 im Vergleich zu dessen Breite B handelt es sich um ein U-Profil, das auf herkdmmliche
Weise auf einer Abkantpresse nicht gefertigt werden kann. Wie aus dem Vergleich der oberen mit der
unteren Abbildung hervorgeht, ist die Herstellung eines solchen Profiles mit dem erfindungsgemagen
Verfahren leicht mdglich. Auch in dieser Darstellung sind die erfindungsgeméBen Blge mit 2, 3 bezeichnet.

Einen anderen Sonder- oder Grenzfall stellt die Fig. 4 dar: in diesem Fall ist das Profil zwar
geschlossen, umhiillt aber keinen endlichen Querschnitt. Der Abstand zwischen den Innenstegen 7 und den
AuBenstegen 8 ist im gezeigten Ausflihrungsbeispiel gréBer Null dargestellt, doch muB dies nicht der Fall
sein und ist auch in der praktischen Anwendung zumeist nicht der Fall. Ein derartiges Profil kann
beispielsweise im Portalbau als Verglasungsprofil oder als Dehnungsprofil einsetzbar sein.

Es ist selbverstindiich mdglich, an einem Innensteg 7 oder 8 einen um 90° abstehenden Streifen mit
der Breite des Steges des H-fdrmigen Profiles vorzusehen, durch den auch der Steg eine doppelte
Wandstirke erhdlt. Das kann auch durch je einen Streifen pro Innensteg mit halber SteghGhe erreicht
werden. In allen Fillen ist das VerschweiBen der StdBe mdglich.

Fig. 5 zeigt eine Standardform eines Falzstegrohres, die aber insbesonders bei einer Ausflhrung aus
rostfreiem Stahl sondergefertigt werden muB. Wie aus einem Vergleich der oberen und der unteren
Darstellung der Fig. 5 leicht ersichtlich, ermdglicht es das erfindungsgeméage Verfahren, ein derartiges Profil
auf einer konventionellen Abkantpresse herzustelien.

Eine Weiterentwicklung des Profiles der Fig. 5 ist in Fig. 6 dargestelit, und ist kein Standardprofil mehr.
Auch bei diesem Profil kommt man mit nur einem erfindungsgem#Ben Bug 2 aus, dieses Profil kdnnte als
AnschluB zwischen einer Tir und einem Fixteil dienen.
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Die Erfindung und ihre Anwendung ist nicht auf die dargesteliten Profile beschrénkt, sondern kann

verschiedentlich abgewandelt werden. So ist es insbesonders mdglich, mehr als zwei Blge zu verwenden,
um bei komplizierten Profilen geniigend offenen Raum wihrend der Herstellung der restlichen Ecken zu
haben. Es kénnen auf diese Weise auch komplizierte Profile mit Innen- und AuBenteilen gebildet werden
und es ist insbesonders mdglich, auch selten gebrauchte Materialien auf Ublichen Abkantpressen zu
geschlossenen und komplizierten Profilen zu verarbeiten, ohne auf Sonderwerkzeuge zurlickgreifen zu
miissen.

Patentanspriiche

1.

Diskontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines aus Blech gebogenen, geschlossenen, langsver-
schweiBten Profiles, dadurch gekennzeichnet, daB das Blech wéhrend des Biegens mit zumindest
einem nach AuBen gerichteten Bug (2, 3) versehen wird, dessen AuBenkante nicht bis auf seinen
Endwinkel gebogen, sondern nur vorgekantet wird, so daB das Profil beim und nach dem Biegen aller
anderen Kanten noch offen ist, und daB in der Folge der nur vorgekantete Bug (2, 3) auf seinen
Endwinkel gebogen wird, wodurch das Profil (1) sich schiieBt, und daB schlieBlich das Profil entlang des
so gebildeten einzigen Stofies (K) verschweit wird. (Fig. 2, 5)

Diskontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines aus Blech gebogenen, quasigeschlossenen Profiles,
dessen Hohe (H) groB im Vergleich zu seiner Breite (B) ist, beispielsweise eines U-Profiles, dadurch
gekennzeichnet, daB8 es wihrend des Biegens mit zwei nach AuBen gerichteten Blgen (2, 3)
versehen wird, deren AuBenkanten nicht bis auf ihren Endwinkel gebogen, sondern nur vorgekantet
werden, so daB das Profil nach dem Vorkanten des letzten der Biige (2, 3) noch V-férmig offen ist, und
daB in der Folge die beiden nur vorgekanteten Blige (2, 3) auf ihren Endwinkel gebogen werden. (Fig.
3)

Diskontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines aus Blech gebogenen, geschlossenen, aber im
wesentlichen keinen endlichen Querschnitt umhiillenden Profiles, beispielsweise eines H-Profiles,
dadurch gekennzeichnet, daB es wihrend des Biegens mit zumindest zwei nach AuBen gerichteten
Biigen (2, 3) versehen wird, deren AuBenkanten nicht bis auf ihren Endwinkel gebogen, sondern nur
vorgekantet werden, so daB das Profil nach dem Vorkanten des letzten der Buge (2, 3) noch W-fGrmig
offen ist, und daB in der Folge die beiden nur vorgekanteten Blge (2, 3) auf ihren Endwinkel gebogen
werden, wonach gegebenenfalls die freien Langskanten des Profiles miteinander oder mit den an sie
stoBenden Profilbersichen verschweiBt werden. (Fig. 4)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 der Endwinkel zumin-
dest eines der Blge (2, 3) 180 ° betrdgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 der Vorkantwinkel
zumindest eines der Biige (2, 3) 60 bis 80 % des Endwinkels betrigt.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen
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