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Zusammenfassung 

In einem Spannungsfeld aus Mobilität, Ökologie und Ökonomie liefert der Leichtbau seit 

Jahren einen wichtigen Beitrag zur Minderung der steigenden Gewichtsspirale im Fahrzeug-

bau. Dabei besteht der Karosserierohbau zum überwiegenden Teil aus Profilbauteilen. Dies 

zeigt, dass dem Einsatz von Profilen als skalierbaren Strukturbauteilen im Fahrzeugbau ein 

hoher Stellenwert zukommt. Ihr Beitrag zur Entschärfung des Zielkonflikts zwischen 

Effizienz und Flexibilität kommt derzeit vor allem im Bereich der Elektromobilität zum 

Tragen.  

Die Motivation der vorliegenden Arbeit ist die Entwicklung eines kombinierten 

Fertigungsverfahrens aus Walzprofilier- und Biegetechnik (WAPRO-BI). Dieses stellt eine 

Maschinentechnik zur Verfügung zur Herstellung von komplexen partiell offenen und 

geschlossenen Mehrkammerprofilbauteilen mit Nebenformelementen für den Karosseriebau, 

die in Längsrichtung multiradiengebogen und zusätzlich um die Längsachse tordiert sind. 

Aus dieser Motivation abgeleitet ist das Ziel der Arbeit die Erforschung von Potentialen zur 

Erweiterung der Verfahrensgrenzen des konventionellen Mehrrollenbiegens auf Basis der 

Interaktion zwischen Biege- und Walzprofilieroperation und den damit einhergehenden 

charakteristischen Spannungs- und Dehnungszuständen. Zur Zielerreichung wurden Prozess-

untersuchungen in den Einzeldisziplinen der Walzprofilier- und Biegetechnik vorgenommen 

und Prozessfenster und -grenzen ermittelt. Als Verfahren konnten identifiziert werden: 

� Verfahren 1 „Biegen mit aktiv erzeugter Bandkantendehnung“ 

� Verfahren 2 „Mehrrollenbiegeverfahren“  

� Verfahren 3 „Mehrrollenbiegeverfahren mit vorgekrümmter Halbzeuggeometrie“ 

� Verfahren 4 „Biegen mit axial überlagerter Zugspannung“ 

Es konnte nachgewiesen werden, dass der Einsatz unterschiedlicher Biegeverfahren die 

Grenze der Faltenbildung beim konventionellen Mehrrollenbiegeverfahren erweitert in 

Richtung kleinerer Biegeradien. Abschließend steht ein Methodenplan für das WAPRO-BI-

Verfahren bereit, der auf Basis des Biegeradius als führender Prozessgröße die Auswahl eines 

geeigneten Biegeverfahrens festlegt. Für die Auslegung und Berechnung der erforderlichen 

Verfahrensparameter in den Einzelverfahren (1-4) liegen jeweils weitere verfahrens-

spezifische Prozessfenster und Methodenpläne vor.  

 



 

 

 

  



Abstract 

During the last year’s lightweight construction provides a contribution to the reduction of 

vehicle weight to balance the conflict between mobility, ecology and economy. The vehicle´s 

body construction consists predominantly of profile components. Due to their special 

properties as scalable structural components the application of these parts are of major 

importance. Especially in the field of electro mobility they ease the conflict between 

efficiency and flexibility.  

The objective of this thesis is the development of a manufacturing process combining both 

rollforming and bending technology (WAPRO-BI). The new method is provided by a 

mechanical technology for the production of complex partially open and closed multi-

chamber profiles for the design of car body structures. Along the longitudinal axis the profiles 

contain multiradii bent and torqued sections. The aim of this thesis is the research of potential 

capabilities for extending the process limit of conventional multiroll bending technology, 

which is based on the interaction between bending and rollforming operations and their 

associated stress and strain conditions. 

To achieve the target, different investigations were conducted in order to determine process 

windows and process limits in each individual discipline of rollforming and bending 

technology. The following technologies could be identified:  

� Technology 1 „Bending technology with actively generated strain“ 

� Technology 2 „Multiroll bending technology“  

� Technology 3 „Multiroll bending operation with a pre-bent semfinished product“ 

� Technology 4 „Bending technology with axial superposed tensile stress“ 

It could be demonstrated that the application of various bending technologies will extend the 

limit of wrinkling in conventional multiroll bending technologies for smaller bending radii.  

As a result a method plan for the WAPRO-BI technology was established providing a process 

for the determination of suitable bending processes based on the bending radius. For design 

and calculation of the required process parameters in each individually described technology 

(1-4) further specific process windows and method plans are available.  
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