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(57) Sammendrag
Oppfinnelsen vedrgrer et apparat for bgyning av
metallprofiler, fortrinnsvis profiler for isoler-
glass, og gir anvisning pd en bgyeenhet (20) med
to vrihoder (6) som kan forskyves i forhold til
profilets bredderetning, for i en &pen stilling &
tillate innfering av profiler (5) med forskjellig
bredde, og i en sammentrukket stilling & fastholde
et parti av profilet (5) for bgyning av dette ved
dreining av vrihodene (6). Fordi der pd hvert vri-
hode (6) er anordnet et fremspring (6a) med en kant
(6b) som tjener til & posisjonere profilet (5) ved
lukking av vrihodene (6) og til & understgtte pro-
filet (5) under bgyeoperasjonen, blir der ogsd dan-
9"‘—4\ net et mellomrom (6c) mellom fremspringene (6a),
idet mellomrommet (6c) tjener som fremfgringsvei
11 for ytterligere tilfgrsel av profil (5) umiddelbart
etter en bgyeoperasjon og etter at vrihodene (6)
har &pnet seg, slik at fremifgringen av ytterligere

L profillengde finner sted samtidig med returbeve-
A gelsen av vrihodene (6) til utgangsstillingen for
— en ny vridning.
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OPPFINNELSENS OMRADE

Den foreliggende oppfinnelse vedrerer et apparat for beyning
av metallprofiler, fortrinnsvis profiler for isolerglass.

Slike isolerglass brukes for produksjon av isolervinduer.
TEKNIKKENS STILLING

Ifelge en tidligere kijent teknikk vil de deler som skal
innga i de ferdige metallrammer, bli kappet i separate
lengder for deretter a bli forenet ved hjernene ved hjelp av
spesielle, separate hjsrnestykker.

Det inneb@rer en forholdsvis komplisert og arbeidskrevende
prosess, samtidig som den kjente fremgangsmate lite egner
seg for automatisert fremstilling av metallrammer.

Fra SE patentpublikasjon 439 514 (7810342-1) er der kjent
avstandsstykker for isolerglass med flere ruter, omfattende
en til en ramme sammenstillbar hul profil. Rammen er
fremskaffet ved begyning, idet der brukes en beyeanordning
omfattende en rulle og et svingbart beyeelement. Lengden av
det profilstykke som skal boyes, bestemmes ved et i forhold
til bsyeelementet forskyvbart anslag.

Fra EP 0 009 703 er det kjent en bsyeinnretning hvor det
benyttes to klemmebakkepar som ligger i ett bordplan,
hvorimellom det er anordnet et freseverktoy. Det er ogsa
anordnet en anslagslist som strekker seg forbi det ene
bakkepar, samt et beyemothold i omradet for anslagslisten.
Det gis imidlertid ingen anvisning pa vrihoder med frem-
spring som tillater innfering av profiler med forskjellige
profiler mellom seg, enn si profiler som dessuten tjener som

innferingsvei avhengig av avstanden mellom vrihodene.

US 3.248.920 vedrerer et apparat for beyning av rer
omfattende ambolter som mottar og beyer motsatte stykker av
en rerbit, men uten at slike rerstykker beyes pa nytt for
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dannelse av et rammeligende sluttprodukt.

Den kjente teknikk gir heller ikke anvisning pa hvordan man
kan foreta en rasjonell og effektiv beyning av metallprofil-
er for fremskaffelse av boyde emner som bare behgves &
sammensettes ved hjelp av ett eneste hjernestykke, samtidig
som apparatet skal kunne betjene profiler av ulike dimen-
sjoner uten kompliserte utskiftninger av deler i bsyeappa-
ratet.

Heller ikke gir den kjente teknikk anvisning pa et beyeappa-
rat som gir ferdige metallrammer med hjorner som ikke
omfatter ujevnte overflater, uavhengig av forskjellige
bredder av metallprofilet.

Pa markedet for metallprofiler som brukes for produksjon av
isolerglass, finnes der i dag 10-15 forskjellige sterrelser.
Nar kjente apparater gar over fra en sterrelse pd profiler
til en annen, er det nedvendig & skifte verktey i apparatet,
noe som innebazrer at fremstilling av rammer med forskijellige
metallprofiler er tungvint og tidkrevende.

Den kjente teknikk gir heller ikke noen anvisning pa hvordan
man neyaktig skal male profilenes lengde, noe som er av stor
betydning pa grunn av materialforbruket i beyeomriddene.

HENSIKTEN MED OPPFINNELSEN

Til grunn for den foreliggende oppfinnelse ligger saledes
den oppgave & gi anvisning pa et bsyeapparat som tillater
boyning av et profil i tre eller flere sekvensielle
bayeoperasjoner, hvoretter det beyde profil kan sammenstill-
es til en ramme ved hjelp av bare ett hjernestykke eller ett
skjotestykke.

En annen oppgave som ligger til grunn for den foreliggende
oppfinnelse er a skaffe et beyeapparat som kan beye profiler
av forskjellige dimensjoner uten bytte av verktey, dvs.




10

15

20

25

30

35

174376
3

selve beyeenheten er utfert med organer som tillater en
automatisk justering av beyeorganene i forhold til de
forskjellige dimensjoner som kommer pa tale.

En ytterligere oppgave som ligger til grunn for den
foreliggende oppfinnelse, er a skaffe et boyeapparat som
mdler de lengder av profilene som skal beoyes meget neyaktig,
enten dimensjonene miles fra en rett avkappet kant, eller
fra et beyet hjerne.

SAMMENFATNING AV OPPFINNELSEN

De ovenfor angitte oppgaver leses ved et apparat av den
innledningsvis angitte art, som ifelge oppfinnelsen er
karakterisert ved at det omfatter en beyeenhet med to
vrihoder som kan forskyves i forhold til den profil som skal
beyes, for i en fraskjevet stilling & tillate innfering av
profiler med forskjellig bredde, og i en tillukket stilling
a fastholde et parti av profilet for beyning av dette ved
dreining av vrihodene, at der pa hvert vrihode er anordnet
et fremspring med en kant som tjener til a posisjonere
profilet ved sammenfering av vrihodene, og til & understotte
profilet under beyeoperasjonen, og at mellomrommet i omradet
for fremspringene tjener som fremferingsvei for profilet
umiddelbart etter en beyeoperasjon, etter at vrihodene har
fjernet seg fra hverandre og fer de har returnert til
utgangsstillingen for vridningen.

Ved hjelp av de to vrihoder som kan forskyves fortrinnsvis
sideveis i forhold til hverandre for i &pen stilling a

tillate innfering av profiler med forskjellig bredde og i
sammentrukket eller lukket stilling fastholde et parti av
profilet for beyning av dette, samtidig som vrihodene kan

dreies om en felles akse for utferelse av beyeoperasjonen av

‘det profil som de holder mellom seg, oppnar man et beyeappa-

rat som ikke trenger & skifte verktey dersom profiler med
forskjellig sterrelse skal beyes til rammer.
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I og med at der mellom fremspringene pd hvert vrihode levnes
et mellomrom, selv under beye- eller vrioperasjonen, vil
dette mellomrom tjene som fremferingsvei for ytterligere
lengder av profilet umiddelbart etter en boyeoperasjon, dvs.
umiddelbart etter at vrihodene har 3pnet seg etter fullfert
bayning og frigjering av det beyde profilparti, og fzr de
har returnert til utgangsstillingen for vridningen. Herved
oppnar man en rask og effektiv fremmating av ytterligere
profillengder, dvs. den nye lengde som skal bgyes, er matet
frem og ligger klar til & f3 vrihodene klemt mot seg sa & si
med det samme vrihodene har returnert til utgangsstillingen

for en ny vridning.

Hensiktsmessig kan der mellom vrihodene v@re anordnet en
senterpinne som profilet feres inn under for beyeoperasjon-

en.

Hensiktsmessig blir forskyvningen av vrihodene utfert i
profilets bredderetning ved hjelp av en trykksylinder som
gir et forhandsbestemt lukketrykk mot profilet uavhengig av
profilets bredde.

Selve vridningen av vrihodene kan finne sted ved hjelp av et
kraftdreieorgan, fortrinnsvis i form av en dreiearm som
drives av en slagsylinder, og som samvirker med stoppeorgan-
er og signalgivere for styring av beyebevegelse og retur-

bevegelse.

Det foreliggende apparat kan hensiktsmessig utformes slik at
det i tilknytning til beyeenheten er anordnet en stillbar
stopper som tjener til utmdling av det profilparti som skal
beyes, og som samvirker med en endestopper som tillater en

ytterligere forskyvning av stopperen for ikke a stenge det
parti av profilet som bgyes under beyeoperasijonen.

Passende har stopperen et stoppeparti som ved rettkappet
profil stopper profilet ved dettes rett avkappede kant, og
som ved bgyd profil stopper profilet mot det oppbeyde
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utvendige parti av profilet, hvilket gir en mdledifferanse

svarende til profilets heyde.

Apparatet omfatter ogsd en innmatningsanordning for
profilet, som samvirker med stoppeorganer og givere, og i
husef for beyeenheten er der passende anordnet et for
profilet tilpasset stoetteorgan som samvirker med vrihodene
og senterpinnen for & unngd nedbgyning av profilet i omradet
for vrihodene, og derved gi riktig beyepunkt for profilet.

KORT OMTALE AV TEGNINGSFIGURENE
Ytterligere trekk og fordeler ved det foreliggende apparat
vil fremgd av den felgende beskrivelse tatt i forbindelse

med de vedfesyde tegninger.

Figur 1 viser et oppriss av et arbeidsbord med apparat for

bgyning av profiler.

Figur 1a er riss som viser prinsippet ved en stopper som kan
inngd i det foreliggende apparat.

Figur 2 er et sideriss av figur 1.

Figur 3 viser i sterre mdlestokk et enderiss av en utferel-
sesform for en bsyeenhet.

Figur 4 viser et sideriss av bsyeenheten pa figur 3, delvis
i snitt.

Figur 4a viser eksempler pa forskjellige profilbredder som

..kan anvendes ved det foreliggende apparat.

OMTALE AV UTFZRELSESFORMER

Slik det fremgdr av figurene som anskueliggjer en utfoerel-
sesform for et apparat for beyning av metallprofiler, hvor
den foreliggende oppfinnelse inngdr, omfatter apparatet en
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boyeenhet 20. Denne beyeenhet 20 omfatter en forste
slagsylinder 1 som via ledninger 1a og 1b blir pavirket av
et fluidum, slik at stempelet 1c med sin stempelstang 1d kan
bevege seg i forskjellig retning i forhold til lengdeaksen
C-C av beyeenheten 20. Ved den ende av stempelstangen 1d som
er métsatt stempelet 1c, er der anordnet et konisk rullelag-
er 3a, som ved sin frem- og tilbakebevegelse pavirker en
elektrisk signalgiver 4, og som utgjer hoveddelen i et
forste vrihode 6 med et fremspring 6a. I bgyeenheten 20 er
der ogsd anordnet et ytterligere konisk rullelager 3b, som
er stasjonart i forhold til senterlinjen C-C for bsyeenheten
20, men som danner et annet vrihode 6 med et fremspring 6b
anordnet like overfor fremspringet 6a pa vrihodet 6 pa
stempelstangen 1d.

I og med at det ene vrihode 6 som er anordnet pa stempel-
stangen 1d, kan forskyves, kan der mellom vrihodene 6 dannes
en apning 6e for innfering av et profil 5, idet profilet 5
fores inn under en senterpinne 7 som er anordnet ved
midtpartiene av vrihodene 6.

Ved begynnelsen av en beyeoperasjon vil saledes et profil 5
bli fert inn i mellomrommet 6c mellom vrihodene 6 og under
senterpinnen 7, samtidig som fremspringene 6a med sine govre
skra kanter 6b tjene til & posisjonere profilet 5 ved
lukking av vrihodene 6. Etter en passende fremmating av
profilet vil de to vrihoder 6 bli fert tettere mot hverandre
og klemme mot profilsidene, og de ﬂevnte fremspring 6a med
sine kanter 6b vil da understette profilet 5 under den

pafolgende boyeoperasjon.

I omradet for fremspringene 6a dvs. i mellomrommet 6c som
befinner seg mellom fremspringene 6a, er der anordnet en
stabiliseringspinne 8 som tjener til ytterligere stabiliser-
ing av vrihodene 6 sammen med den ovenfor omtalte senterpin-
ne 7.

I forbindelse med beyeenheten 20 er der ogsa anordnet et
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stotteorgan 13 som samvirker med vrihodene 6 og senterpinnen
7 for 4 unngd nedbeyning av profilet 5 i omridet av
mellomrommet 6c mellom vrihodene 6, og derved gi riktig
bsyepunkt for profilet 5.

Det ékél forstds at den relative forskyvning av vrihodene 6,
dvs. forskyvningen av det ene eller det annet vrihode,
finner sted ved hjelp av trykksylinderen 1, som gir et
forhandsbestemt lukketrykk mot -profilet 5 uavhengig av
profilets bredde. Eksempel pd en del forskjellige profil-
bredder er vist pa figur 4a.

Det skal forstds at den vinkel som de skrd kanter 6b pa
fremspringene 6a danner, skal svare til de skra kanter av
profilet 5, angitt som vinkelen o nederst pa figur 4a. Det
skal imidlertid forstas at denne vinkel forandrer seg lite
med bredden av de forskjellige profiler, og kan saledes
regnes for tilnermet konstant for aktuelle profiler.

Nar profilet 5 er kommet pad plass i mellomrommet 6c mellom
vrihodene 6 og blir fastholdt av disse, vil vrihodene 6 bli
utsatt for en vribevegelse ved hjelp av et kraftdreieorgan i
form av en beyearm 9 som drives av en andre slagsylinder 2,
og som samvirker med stoppeorganer 10 og signalgivere 10a og
10b for styring av bgyebevegelse i retning for pilen T pa
figur 1 og 3, og styring i motsatt retning for returbevegel-
se etter utfert besyeoperasjon.

Pa grunn av mellomrommet 6c mellom fremspringene 6a og
vrihodene 6, vil vrihodene 6 umiddelbart etter utfert
dreieoperasjon, og umiddelbart etter at de er fort fra
hverandre og ikke lenger utever trykk pa profilets sidekant-
er, tillate at en ny lengde av profilet fores fremover,
samtidig som vrihodene 6 feres tilbake til utgangsstilling
for en ny vridning, dvs. i motsatt retning for pilen T.

Saledes vil en ny profillengde vare klar til & bli omsluttet
av vrihodene 6 med deres fremspring 6a, nar disse inntar sin
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returstilling etter en foregaende vrioperasjon.

Det skal forstas at det ovenfor omtalte kraftdreieorgan i
form av dreiearmen 9 dreier vrihodene 6 til en forhandsinn-
stilt vinkel, i det foreliggende tilfelle hovedsakelig S0
grader, og at denne vinkel kan innstilles etter enske.

Slik det tydeligst fremgdr av figurene 1 og 2, er bzyeehhet-
en 20 med tilherende utstyr montert pd et arbeidsbord 11 som
har en hovedplate som kan justeres i forskjellige vinkelsti-
llinger. Pa baksiden av arbeidsbordet 11 er der anordnet et
styreskap 12, som kan romme styringer for bade de elektro-
mekaniske og hydrauliske funksjoner.

I tilknytning til beoyeenheten 20 som er montert.gé arbeids-
bordet 11, er der anordnet en sylinder 21 med utvendig
glider, samt en innstillbar stopper 22 som tjener til
utmdling av det profilparti som skal besyes, og som samvirker
med en endestopper 23 som tillater en ytterligere forskyv-
ning av stopperen 22 for at denne ikke skal stenge profilet
5 under beyeoperasjonen. Endestopperen 23 omfatter en
sylinder 23a som gjor den ytterligere forskyvning mulig.

Slik det fremgdr av figur 1a, har den ovenfor omtalte
stopperen 22 et stoppeparti 22a som ved fremfering av et
rettkappet profil 5 slik det er vist everst pa figur 1a,
stopper profilet 5 ved dettes rett avkappede kant, og denne
stopping av profilet 5 svarer til en avstand L1 som
stopperen 22 er innstilt pa.

Etter en utfert begyning vil det L-formede stoppepartiet 22a
av stopperen 22, slippe det avbegyde profilparti 5a lenger
inn pa seg, slik at profilet med ytterpartiet av sitt beyde
hjerne glir over det smale fotparti av stoppepartiet 22a og
stopper mot benpartiet av stoppepartiet 22a etter en gitt
lengde L2, slik det fremgdr av den nederste hjelpeskisse pa
figur 1a.



10

15

20

25

30

35

174376
9

Etter en boyeoperasjon vil saledes profilet 5 med sitt
oppbesyde utvendige parti stoppe mot en sterre oppragende del
av stoppepartiet 22a, hvilket gir en maledifferanse L3-L2 =
h, svarende til profilets hsyde.

Det skal videre forstds at apparatet omfatter en ytterligere
mekanisk stillbar endestopper 24 som samvirker med sylinder-
en 21 med den utvendige glider.

Videre omfatter apparatet en innmatningsanordning som pa sin
side bestar av en luftmotor 25 for fremfering av listen
eller profilet 5, samt en strammeanordning 26 som tjener til
stabil og jevn fastholdelse av profilet 5 under fremmat-
ningsbevegelsene. Et eller flere kulelagre 27 er anordnet

pa a;beidsbordet 11 for understottelse av profilet 5 under

fremmatningen.

Viderer omfatter apparatet en elektrisk signalgiver 28 som
passende samvirker med andre omtalte stoppeorganer og
givere.

Pa figur 4a er der vist forskjellige eksempler pa profiler
som har forskjellig bredde, men som har hovedsakelig samme
heyde. Her er vist eksempler pa tre forskjellige bredder
henholdsvis B1, B2, B3, idet heyden h er tilnzrmet konstant.
Imidlertid kan alle disse profilbredder feres inn i
mellomrommet 6c mellom vrihodene 6, senterpinnen 7 og de
skrd flater 6b pa fremspringene 6a. Det innebzrer at selv om
apparatet skal behandle en ny profilbredde, trenger man ikke
4 skifte ut selve vrihodene 6, idet innstillingen til en
passende maksimal apning som er i stand til & motta den nye
bredde utferes automatisk, enten denne bredde er stoerre
eller mindre enn den foregaende.

Det skal forstas at apparatet ifeslge oppfinnelsen kan
utfores pa andre mater enn det som er beskrevet ovenfor.
F.eks. kan de ovenfor omtalte mekaniske stoppere som
innstilles for visse profillengder som skal bgyes, erstattes
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med elektroniske enheter, f.eks. et elektronisk mdlehjul som
kan programmeres til & overvake fremferingen av korrekte
lengder av profiler.



10

15

20

25

30

35

174376
1

Patentkrayvw

1. Apparat for beyning av metallprofiler, fortrinnsvis
profiler for isolerglass,

karakterisert v e d at det omfatter en
bzyeénhet (20) med to vrihoder (6) som kan forskyves i
forhold til den profil som skal beyes, for i en fraskjevet

stilling a tillate innfering av profiler med forskjellig
bredde, og i en tillukket stilling & fastholde et parti av
profilet (5) for beyning av dette ved dreining av vrihodene
(6), at der pa hvert vrihode er anordnet et fremspring (6a)
med en kant (6b) som tjener til & posisjonere profilet (5)
ved sammenfering av vrihodene (6), og til & understette
profilet (5) under beyeoperasijonen, og at mellomrommet (6c)
i omradet for fremspringene (6a) tjener som fremferingsvei
for profilet (5) umiddelbart etter en bsyeoperasjon, etter
at vrihodene (6) har fjernet seg fra hverandre og fer de har
returnert til utgangsstillingen for vridningen.

2. Apparat som angitt i krav 1,
karakterisert v e d at der mellom vrihodene
(6) er anordnet en senterpinne (7) som profilet (5) feres
inn under for beyeoperasjonen.

3. Apparat som angitt i krav 1 eller 2,
karakterisert v e d at forskyvning av
vrihodene (6) som fortrinnsvis finner sted i profilets
bredderetning, utferes ved hjelp av en trykksylinder (1) som
gir et forhdndsbestemt lukketrykk mot profilet (5) uavhengig
av profilets bredde.

4. Apparat som angitt i krav 3,
karakterisert v ed at der til vrihodene (6)
er anordnet kraft-dreieorgan som dreier vrihodene (6) til en
forhandsinnstilt vinkel.

5. Apparat som angitt i krav 4,
karakterisert v e d at kraft-dreieorganet
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har form av en dreiearm (9) som drives av en slagsylinder
(2), og som samvirker med stoppeorganer (10) og signalgivere
for styring av beyebevegelse og returbevegelse av vrihodene
(6).

6. 7 Apparat som angitt i krav 5,
karakterisert ved at der i tilknytning til
boyeenheten (20) er anordnet en stillbar stopper (22) som
tjener til utmaling av det profilparti som skal beyes, og
som samvirker med en endestopper (23) som tillater en
ytterligere forskyvning av stopperen (22) for ikke & stenge
det parti av profilet (5) som beyes under bgyeoperasjonen.

7. Apparat som angitt i krav 6,
karakterisert v e d at endestopperen (23)
omfatter en sylinder (23a) som gjer den ytterligere
forskyvning mulig.

8. Apparat som angitt i krav 7,
karakterisert v e d at stopperen (22) har et
stoppeparti som ved rettkappet profil (5) stopper profilet
(5) ved dettes rett avkappede kant, og som ved bsyd profil
stopper profilet (5) mot det oppbsyde utvendige parti av
profilet, hvilket gir en maldifferanse svarende til
profilets heyde.

9. Apparat som angitt i krav 8,
karakterisert v e d at apparatet omfatter en
innmatningsanordning (25, 26) for profilet (5) som samvirker
med stoppeorganer og givere.

10. Apparat som angitt i krav 9,
karakterisert ve d at der til huset for
bosyeenheten (20) er anordnet et for profilet (5) tilpasset
stotteorgan (13) som samvirker med vrihodene (6) og
senterpinnen (7) for & unnga nedbeyning av profilets
boyeparti og for a gi riktig beyepunkt for profilet.
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