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AT 403 350 B

Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine zum Herstellen eines abstandhaltenden innenrahmens fiir
eine Isolierglasscheibe aus einem durchgehenden Profilstiick, mit Biegevorrichtung, Trennwerkzeug, vor-
zugsweise Sdge sowie einer insbesondere schragen Anlagewand als seitliche Unterstitzung des ganz oder
teilweise gebogenen Rahmens, wobei die Schrige der Anlagewand zur Anpassung an unterschiedliche
RahmengréBen und deren Gewicht und/oder zur Anpassung an unterschiedliche Platzverhdltnisse verstell-
bar ist.

Eine derartige Biegemaschine ist aus der DE-OS 28 29 444 bekannt. Auf dieser Maschine soll ein
Abstandhalter fiir Mehrscheiben-Isolierglas gebogen werden, wobei in der Regel etwa viereckige Rahmen
entstehen. Die StoBstelle des Rahmens befindet sich dabei an einer Lingsseite, so daB insgesamt vier
Biegevorginge erfolgen, bevor die Trennung von dem zugefiihrten Profil mit Hilfe der Sage erfoigt. Bei
dieser Handhabung und Biegung stiitzt sich der entstehende Rahmen an der schrdgen Anlagewand ab.
Eine schriage oder nahezu horizontale Anlagewand nimmt viel Platz weg, vor allem, wenn sie fiir groBe
Rahmen ausreichend dimensioniert sein soll. Ist die Anlagewand jedoch relativ steil orientiert, ergeben sich
gerade bei der Fertigung groBer Rahmen Probleme beim Biegen, weil, vor allem beispielsweise bei der
Herstellung der dritten Biegung, schon ein relativ groBes Rahmengewicht angehoben werden muB.

Durch die Verstellbarkeit der Schrige der Anlagewand kann die Biegemaschine an unterschiedliche
RahmengrdBen und die dabei auftretenden Gewichte und Reibungskréfte angepaBt werden. Es besteht nun
die Aufgabe, eine Maschine der eingangs genannten Art zu schaffen, die eine einfache Bedienung und
schnelle Fertigung mit mdglichst wenig Bedienungspersonen erlaubt.

Die erfindungsgemiBe Maschine ist dadurch gekennzeichnet, daB an einer Bearbeitungsstelle mehrere
Bearbeitungsvorrichtungen fiir Rahmen, namlich die Biegevorrichtung und zumindestens eine Verbindungs-
vorrichtung zum Zusammenfligen der Stirnseiten von Profilstlicken vorgesehen sind und da8 die Sage od.
dgl. in Vorschubrichtung des Profils hinter.der Biegevorrichtung in dem Abstand angeordnet ist, in dem die
Verbindungsstelle der beiden Rahmenenden von der Rahmenecke entfernt ist. Dadurch ist es mdglich, das
letzte Stiick des vorgeschobenen Profils noch innerhalb des fertiggebogenen Rahmens abschneiden zu
k&nnen, wobei die Schnittkante auf der gleichen HGhe liegt wie der Anfang des fertigen Rahmens.
AuBerdem wird das noch nicht gebogene, der Biegevorrichtung zuzufiihrende Profil dauernd z.B. durch
Zufiihrungsrolien gehalten und muB nicht jedesmal neu in die Biegevorrichtung eingefihrt werden. Der
Abstand wird nach dem Fertigbiegen bestimmt, was genauer ist, als ihn vorher zu bestimmen, weil dabei
die gestreckten Ldngen der Ecken nicht berlicksichtigt werden missen.

Es ergibt sich somit eine Maschine, die das Herstellen der Rahmen erleichtert, so da8 nicht etwa eine
zusitzliche Bedienungsperson erforderlich ist, um die groBen Rahmen bei der Anbringung, beispielsweise
der dritten Biegung, nachflihren missen.

An der Verbindungsvorrichtung kdnnen Profilstlicke immer wieder verbunden werden, so daB praktisch
ein endloses Profil entsteht, aus dem Rahmen gefertigt werden kdnnen. Falls endlose Profile aus einer
Profiliermaschine zugefiihrt werden, kann an dieser Verbindungsvorrichtung dennoch das Zusammenfligen
der beiden Stirnseiten des fertig gebogenen Rahmens erfolgen. Dieses SchlieBen des Rahmens kann aber
auch in vorteilhafter Weise an derselben Verbindungsvorrichtung durchgefihrt werden, wenn diese dazu
dient, zuvor Profilstiicke zu einem Endlosprofi: zu verbinden.

Eine Ausgestaltung der Erfindung kann darin bestehen, daB die Biegevorrichtung fiir den Rahmen mit
der Anlagewand verbunden und mitverstelibar ist und etwa am unteren Rand im Bereich der Schwenkachse
der Anlagewand angeordnet ist und daB eine Profilfiihrung parallel zu der Schwenkachse vorgesehen ist,
die in die Biegevorrichtung fiihrt, und daB eine Fortsetzung der Fiihrung um eine quer zu dieser Fihrung
verlaufende Achse im Bereich eines Gegenhalters als Biegewerkzeug hochschwenkbar ist. Selbst beim
Verschwenken der Anlagewand ergibt sich somit immer die richtige Lage der Profilzuflhrung relativ zu
dieser Anlagewand, wobei diese Zufiihrung in vorteilhafter Weise in ihrem Endbereich gleichzeitig als
Biegevorrichtung ausgebildet und gestaltet ist.

Dabei kann in vorteilhafter Weise der Gegenhalter der Biegevorrichtung als Spannelement gegen die
Fuhrung bewegbar sein und eine vorzugsweise gebrochene Biegekante aufweisen.

Der als Klemme oder Spannvorrichtung vorgesehene Gegenhalter kann aufierdem den der Innenseite
des Profiles zugewandten Rand der Profil-Seitenfldche Ubergreifen, den mit einer Dichtung belegten oder
2u belegenden Bereich der Seitenfliche des Profiles aber freilassen. Es ergibt sich somit eine gute und
feste Halterung des Profiles, wobei dennoch auch eine Dichtung an der Seitenfldche beriicksichtigt werden
kann, die spater den Glasscheiben zugewandt ist.

An der verschwenkbaren Anlagewand kann eine mit ihr mitbewegbare L&ngenmeBvorrichtung in Form
eines vorzugsweise verstellbaren Anschlages und/oder einer MeBrolle od. dgl. angeordnet sein, mit der die
verschiedenen Rahmenseiten festgelegt werden knnen. Dabei kann eine als LangenmeBvorrichtung
dienende MeBrolle gleichzeitig als Transportrolie fiir den Vorschub des zu biegenden Profiles vorgesehen



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 403 350 B

sein. Die Transportrolle kann dazu an ihrem das Profil beaufschlagenden Umfang Vorspringe, Zzhne,
Stacheln od. dgl. zum Perforieren des Profiles und fiir den FormschiuB fiir den Transport des Profiles
aufweisen. Die MeBrolle erhilt somit eine dreifache Funktion, indem sie einerseits die gewlinschte Lénge
des jeweiligen Rahmenteiles feststellt, flir seinen Vorschub sorgt und den Teil des Profiles profiiieren kann,
der das Trockenmittel enthilt und spdter dem Scheibeninnenraum zugewandt ist.

An der schwenkbaren Wand kann eine mit dieser und der Profilfiihrung mitbewegbare Vorrichtung zum
an sich bekannten beidseitigen Auftragen von Dichtungsmasse auf die Seitenflichen des Profiles vor der
Biegevorrichtung angeordnet sein, deren Aufiragmittel den von dem zur Biegevorrichtung fiihrenden
Gegenhalter nicht Ubergriffenen Bereich der Profilseitenwdnde beaufschiagen. Somit kann in der erfin-
dungsgemidBen Maschine in Weiterbildung der Versinigung verschiedener Bearbeitungsvorrichtungen an
einer Bearbeitungsstelle auch eine solche Vorrichtung zum Auftragen der Dichtungsmasse vorgesehen sein.

Ferner kann im Bereich der Biegevorrichtung, insbesondere unmittelbar im Biegebereich selbst, ein von
auBen nach innen durch die gebogene Ecke des Profiles bewegbares Lochungswerkzeug, vorzugsweise
eine Schneide od. dgl. zum Anbringen einer Luftausgleichs und/oder Gasflill- bzw. AuslaBdffnung vorgese-
hen sein. Zwar kann eine solche Lochungsvorrichtung auch an anderer Stelle angeordnet sein, oder die
Rahmen kdnnen fiir den Fall, da8 sie solche Lochungen bendtigen, an einer anderen Bearbeitungsstelle
gelocht werden. Die vorerwdhnte MaBnahme erlaubt es jedoch, Rahmen zu biegen und erforderlichenfalls
mit Offnungen im Eckbereich zu versehen, durch die eine Gasfiillung od. dgl. eingebracht werden kann.

Die Verbindungsvorrichtung zum Zusammenfligen von Profilstirnseiten kann, insbesondere in Vorschub-
richtung vor der oder den Transportrolien od. dgl., mit der Anlegewand mitbewegbar angeordnet sein. Dabei
kann sie eine quer zur Profilerstreckung zustellbare, in Langsrichtung beider Profilstlicke wirkende Spritzdi-
se fUr eine in das Profilinnere einzubringende Dichtungsmasse aufweisen. Somit kann die Verbindungsvor-
richtung gleichzeitig auch flir einen luftdichten AbschiuB an der StoBstelle zweier Profile sorgen, unabhingig
davon, ob es sich um den letzten Abschiu eines Rahmens oder aber um eine vorbereitende Verbindung
zweier Profilstiicke handelt.

Dabei kann nach einem wesentlichen Merkmal der Erfindung die Spritzdiise der Verbindungsvorrich-
tung mit wenigstens einem 2zumindest eine Stirnseite der zu verbindenden Profile beaufschiagenden
Schneid- oder Pragewerkzeug zur Anbringung einer Offnung im Bereich der spiteren AuBenabdichtung
versehen sein, so daB die im Inneren befindliche Dichtungsmasse mit der AuBendichtung zur Bildung einer
Dampfsperre verbindbar ist. Wird die Diise zugestellt, so bringt sie also an den ProfilauBenseiten Kerben
od. dgl. Ausnehmungen an, durch welche spéter nach dem stumpfen Verbinden der Stirnseiten des Profiles
die innere und duBere Dichtungsmasse in Wirkverbindung treten k&nnen.

Vor allem eine solche Biegemaschine, bei der Profile nicht aus einer Profiliermaschine endlos zugefiihrt
werden, sondern aus einzelnen Stlicken immer wieder zusammengefligt werden sollen, um ein endloses
Profil zu bilden, kann ein vorzugsweise regalartiges Magazin fiir Profilstangen seitlich der Profilzufliihrung
aufweisen, welches vorzugsweise bis in einen ausgenommenen Bereich der schrigen Anlegewand reicht
und in der HShe mit den einzelnen Fachbdden jeweils auf das Niveau eines Uberganges zu der
eigentlichen Profilflhrung verstellbar ist. Dadurch ist es nicht nur méglich, eine groBe Menge von
Profilstangen stdndig bereitzustellen und fiir eine lange Zeit immer wieder der Maschine zufiihren zu
kdnnen, sondern es kdnnen auch Profile unterschiedlichen Querschnittes bereitgehaiten und je nach Bedarf
in Arbeitsposition gebracht werden. Somit wird die Vielseitigkeit der erfindungsgemZBen Maschine erh&ht,
weil ohne wesentliche Unterbrechung des Fertigungsprozesses unmittelbar nacheinander Rahmen mit
unterschiedlichen Profilquerschnitten gefertigt werden k&nnen.

Dabei kann der Ubergang od. dgl. aus seiner horizontalen Position gegeniiber der Vorschubrichtung
hochschwenkbar sein, wobei sein in Vorschubrichtung hinteres Ende dann h&her liegt und wobei auf ihm
befindliche Bilindel von Profilen mit ihren maschinenfernen Enden in dem Bereich von Trockenmittel-
Dosiervorrichtungen sind. Es ist also auf einfache Weise mdglich, aus dem Magazin ein Biindel von
Profilstangen zu entnehmen, mit dem maschinenfernen Ende hochzuschwenken und dann Trockenmittel
hineinlaufen zu lassen. Dabei kann das Trockenmittel-Dosier- und -fiillgerdt mit dem Ubergang hoch-
schwenkbar sein, so daB es nach dem Abschwenken seinerseits wieder gefiilit werden kann. Die Flillung
mit dem Trockenmittel erfolgt also im wesentlichen durch die Schwerkraft.

Ein abstardhaltender Innenrahmen fiir eine Isolierglasscheibe kann auf einer Biegemaschine nach der
Erfindung dadurch hergestelit werden, da8 ein durchgehendes Profil viermal gebogen, danach hinter der
letzten Biegung abgetrennt und anschlieBend die dann miteinander fluchtenden Profiistiicke an ihrer
StoBstelle gasdicht verbunden werden. Vor dem Biegen kann das Profil an seinen Seitenflichen mit einer
Dichtungsmasse beschichtet werden. Das endlose Profil kann durch Zusammenfiigen sinzelner Profilstiicke
vor dem Biegen gebildet werden und die Profilstlicke kdnnen vor dem Zusammenfligen mit Trockenmittel
gefiillt werden.
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Es ergibt sich also eine sehr rationelle Fertigungsmdglichkeit flr Innenrahmen, sei es aus Endlosprofi-
len, sei es auch aus Profilstlicken, die vor ihrer Verarbeitung zu Rahmen immer wieder an ihren StoBstellen
verbunden werden, so daB sie gewissermaBen ebenfalls zu Endlosprofilen werden.

Nachstehend ist die Erfindung mit ihren ihr als wesentlich zugehSrenden Einzelheiten anhand der
Zeichnung noch ndher beschrieben. Es zeigen in schematisierter Darstellung und in unterschiedlichen
MaBstiben:

Fig. 1 eine Draufsicht und

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgemiBen Biegemaschine,

Fig. 3 in schematisierter Darstellung die Entstehung eines Innenrahmens aus der erfindungsgema-
Ben Maschine,

Fig. 4 in vergroBerter Darstellung die Bearbeitungsstelle der Maschine, an der mehrere Bearbei-
tungsvorrichtungen rédumlich dicht beieinander angeordnet sind,

Fig. 5 eine Stirnansicht eines regalartigen, hdhenverstellbaren Magazines mit unterschiedlichen
Profilvorréten,

Fig. 6 eine Stirnansicht der erfindungsgeméBen Maschine mit schwenkbarer Anlagewand im Bereich
der Verbindungsvorrichtung,

Fig. 7 die Biegevorrichtung und die in geringem Abstand in Vorschubrichtung dahinter angeordnete
Trennsége,

Fig. 8 einen Querschnitt durch den Gegenhalter der Biegevorrichtung und den Antrieb fur die

Ourchfiihrung der Spannbewegung des Gegenhalters relativ zu einem auf der Werkstuckfiih-
rung liegenden Profil,

Fig. 9 eine Ansicht des verstellbaren Anschlages, der in Vorschubrichtung hinter der Biegevorrich-
tung angeordnet ist und relativ zu der Biegevorrichtung zur Fixierung der jeweiligen Rahmen-
abmessung verstellbar ist,

Fig. 10 eine Ansicht eines Transportrollenpaares und

Fig. 11 eine Stirnansicht der Transportrollen mit einer Gegenrolle und einer angetriebenen Transport-
rolle, die gleichzeitig Prédge- und Profilier-Vorspriinge tragt,

Fig. 12 in schematisierter Darstellung eine Ansicht einer Verbindungsvorrichtung mit einem Magazin
zum Zufiihren von in das Profilinnere einzubringenden Verbindungsteilen, einer Kiemmein-
richtung und einer Spritzdiise zum Einbringen von Dichtungsmasse in die Verbindungsstelie,

Fig. 13 in vergréBerter Darstellung die Zufiihr- und Spritzeinrichtung der Verbindungsvorrichtung und

Fig. 14  in Draufsicht den Dusenkopf der Dichtungs-Spritzeinrichtung der Verbindungsvorrichtung.

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Biegemaschine dient zum Herstellen eines abstandhaltenden
Innenrahmens 2 (vgl. Fig. 2, 3 und 6) fiir eine solierglasscheibe aus einem durchgehenden Profil 3. In noch
zu beschreibender Weise kann dieses beispielsweise in Fig. 8 im Querschnitt sichtbare Profil 3 aus
einzeinen Profilstlicken 4 an einer noch zu beschreibenden Verbindungsvorrichtung 5 gebildet werden. Es
ist aber auch mdglich, ein unmittelbar aus einer Extrudieranlage oder einer Profiliermaschine kommendes
Profil endlos zu fertigen und der Maschine 1 zuzufGhren. '

Zu der Maschine 1 gehdrt eine Biegevorrichtung 6, mit der das Profil geméB Fig. 3 insgesamt viermal
gebogen wird, um den Rahmen 2zu bilden. Ferner gehdrt zu der Maschine 1 ein Trennwerkzeug, im
Ausfiihrungsbeispiel eine Sdge 7, mit der nach der vierten Biegung ein Trennschnitt 8 (vgl. Fig. 3, rechts)
durchgefiihrt werden kann, um den gebogenen Rahmen 2 von dem verbleibenden Profil 3 abzutrennen.
Dieses verbleibende Profil 3 kann dann wiederum gegen einen Anschiag 9 (vgl. Fig. 9) gefiihrt werden, um
den ndchsten Rahmen 2 zu fertigen. ‘

Wiéhrend des Biegevorganges stiitzt sich der entstehende Rahmen an einer schrdgen Aniagewand 10
der Maschine 1 ab. In Fig. 6 ist angedeutet, da8 die Schrige der Anlagewand 10 zur Anpassung an
unterschiedliche RahmengréBen und deren Gewicht und/oder zur Anpassung an unterschiedliche Platzver-
haltnisse verstellbar ist. Es leuchtet ein, daB ein kleiner Rahmen ohne weiteres von der Biegevorrichtung,
beispielsweise bei der Bildung der dritten Rahmenecke, umgebogen werden kann, wenn er relativ steil
steht. Bei einem sehr groBen Rahmen mit langen Seitenkanten wire dies jedoch aufgrund der Elastizitét
des Materiales nicht oder nur mit zusitzlichen Hilfsmitteln mdglich. In diesem Falle kann dann der Rahmen
in eine flachere oder gar weitgehend horizontale Position verschwenkt werden. Dabei ist im Ausflihrungsbei-
spiel eine stufenlose Verschwenkung um etwa 80° vorgesehen. Die verstellbare Anlagewand 10 kann dabei
Ausgleichsgewichte, Federn od. dgl. aufweisen und von Hand oder maschinell verstellbar sein.

Sowoh! bei einer Maschine 1 mit verstellbarer Anlagewand 10 als auch mit starrer Anlagewand 10
kénnen gemaB Fig. 4 an einer Bearbeitungsstelle 11 mehrere Bearbeitungsvorrichtungen fiir den Rahmen
2, namlich die Biegevorrichtung 6, die Verbindungsvorrichtung 5 zum Zusammenfiigen von Stirnseiten von
Profilstiicken 4 und die Sdge 7 sowie eventuell weitere Bearbeitungsvorrichtungen angeordnet sein.
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Die vor aliem in den Fig. 7 und 8 naher dargestelite Biegevorrichtung 6 ist mit der Anlagewand 10 in
der Weise verbunden, da8 sie mit ihr mitverschwenkbar ist. Sie ist etwa am unteren Rand der Anlagewand
10 im Bereich von deren Schwenkachse 12 angeordnet und es ist ferner eine Profilfiihrung 13 parallel zu
der Schwenkachse 12 vorgesehen, die in die Biegevorrichtung 6 fiihrt, wobei nach einem wesentlichen
Merkmal der Erfindung eine Fortsetzung 14 der Fiilhrung 13 um eine quer zu dieser Fiihrung verlaufende
Achse 15 im Bereich eines Gegenhalters 16 als Biegewerkzeug hochschwenkbar ist. Dadurch wird auf
einfache und sinnfillige Weise erreicht, daB ein Profil 3, welches auf der Fiihrung 13 in Richtung des
Pfeiles Pf 1 in die Biegevorrichtung 6 eingefiihrt wurde und zur Bestimmung der gewiinschten Rahmensei-
tenldnge bis zu dem Anschlag 9 vorgeschoben wurde, nun richtig in der Biegevorrichtung liegt und durch
Hochschwenken der Fortsetzung 14 sogleich gegeniiber dem Gegenhaiter 16 gebogen werden kann. Man
erkennt dies sowohl in Fig. 4 als auch vor allem in Fig. 7 an dem geschwungenen Pfeil Pf 2. Dieser deutet
die Bewegung der Fiihrungsfortsetzung als Biegewerkzeug und somit des jeweils zu biegenden Rahmentei-
les an.

in besonders zweckmagBiger und vorteilhafter Weise ist der Gegenhalter 16 der Biegevorrichtung 6 als
Spannelement gegen die Flihrung 13 bewegbar und weist eine vorzugsweise gebrochene Biegekante 17
auf. Dadurch bekommt dieser Gegenhalter 16 eine Doppelfunktion, die gleichzeitig die gesamte Maschine 1
an dieser fUr sie so wichtigen Bearbeitungsstation erheblich vereinfacht, da besondere Kiemmvorrichtungen
nicht erforderlich sind. In Fig. 8 ist das Festspannen eines Profiles 3 mit Hilfe des Gegenhalters 16
dargestellt, an weichem ein von einem Arbeitszylinder 18 betitigbarer Schwenkarm 19 angreift. Dabei
erkennt man in Fig. 8 auBerdem in schematisierter Darstellung die Sige 7, die von einer rechten bis zu
einer linken Endlage in Richtung des Pfeiles Pf 3 vorgeschoben werden kann, um das Profil 3 durchzutren-
nen. Sie befindet sich in der Darstellung der Fig. 8 vor der Zeichenebene.

In Fig. 7 erkennt man, daB die Biegekante 17 des Gegenhalters 16, in Vorschubrichtung gem&B dem
Pfeil Pf 1 gesehen, an dessen hinterem Ende angeordnet ist. Das schwenkbare Biegewerkzeug 14 ist
gemaB Fig. 7 bis zu 90° und etwas dariiber schwenkbar, um auch Materialelastizititen des Rahmen-Profiles
auszugleichen. Dabei kann nach einem wesentlichen Merkmal der Erfindung dieses Biegewerkzeug 14 bei
jedem beliebigen kleineren Winkel angehalten werden; so k&nnen vor allem fiir Modellscheiben beliebige
Winkel grGBer als 90° an den Rahmen erzeugt werden. Ferner kénnen Rahmen fiir Trapezfenster od. dgl.
gefertigt werden.

In Fig. 8 erkennt man, daB der als Kiemme oder Spannvorrichtung vorgesehene Gegenhalter 16 den
der Innenseite 3 a des Profiles 3 zugewandten Rand der Profil-Seitenfliiche 3 b lbergreift, den mit einer
Dichtung belegten oder zu belegenden Bereich der Seitenfldchen 3 b des Profiles 3 dabei aber freildBt. Fig.
8 zeigt deutlich den Vorsprung 20 am unteren duBeren Rand des Gegenhalters 18, der geringfiigig iiber die
Seitenflache 3 b des Profiles 3 ragt. Der Gegenhalter 16 fiihrt ndmlich beim Spannen gleichzeitig eine
Bewegung gegen die Werkstickflihrung 13 und mit seinem Ubergreifenden Vorsprung 20 gegen die
Anlagewand 10 hin durch. Man erkennt deutlich, daB eine Betitigung des Schwenkarmes 19 um dessen
Schwenkachse 21 den Gegenhalter 16 gleichzeitig gegen die Anlagewand 10 zieht.

Der Vorsprung 20 hat dabei noch den erheblichen Vorteil, im Biegebereich selbst seitliche Aufwdlbun-
gen des gebogenen Profiles zu unterbinden.

Es sei erwédhnt, daB im Bereich der Biegevorrichtung 6, insbesondere unmittelbar im Biegebereich
selbst, ein von auBlen nach innen durch die gebogene Ecke des Profiles 3 bewegbares, in der Zeichnung
nicht ndher dargestelltes Lochungswerkzeug vorgesehen sein kann, um fiir solche Scheiben, die eine
Gasfiillung erhalten sollen, eine Gasfiill- bzw. Ausla8&finung anbringen zu kdnnen. Ferner kann eine
Luftausgleichs6ffnung auf diese Weise erzeugt werden. Dabei k&nnte das Lochungswerkzeug in eine im
Bereich der Biegekante 17 in dem Gegenhalter 16 vorgesehene Ausnehmung einfilhrbar sein. Solche
Lochungen fiir einen Luftausgleich oder eine Gasflillung kdnnen jedoch auch an irgendeiner anderen Stelle
der Maschine 1 angeordnet werden.

Die mit der verstellbaren Wand 10 mitbewegbare Sige 7 ist im Ausfihrungsbeispiel auf der dem Profil
3 abgewandten Unter- bzw. Riickseite der Anlagewand 10 angeordnet und durch einen Schlitz in der Wand
10 zustellbar. Auf diese Weise kann vor allem der SZgeantrieb auBerhalb der Ubrigen Bearbeitungsvorrich-
tungen angeordnet und dennoch die Sige wirkungsvoll eingesetzt werden. Dabei ist die Sige in Vorschub-
richtung gemédB dem Pfeil Pf 1 des Profiles 3 hinter der Biegevorrichtung 6 in dem Abstand angeordnet, in
dem die Verbindungsstelle, die auch dem Trennschnitt 8 in Fig. 3 entspricht, von einer Rahmenecke
entfernt ist. Beispielsweise kann die Sdge 7 von der Biegestation 6 und insbesondere der Biegekante 17 ca.
5 bis 15 cm, vorzugsweise 6 cm bis 10 cm, insbesondere 8 cm entfernt sein. Es ergibt sich somit ein
gentigend groBer und dennoch relativ kleiner Abstand zur nichsten Rahmenecke, so daB auch sehr kleine
Rahmen 2 gefertigt werden kdnnen, ohne daB aber noch zu beschreibende Verbindungsstiicke zu nahe in
den Eckbereich gelangen.
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An der im Ausfihrungsbeispiel verschwenkbaren Anlagewand 10 ist eine mit ihr mitbewegbare Langen-
meBvorrichtung in Form des verstellbaren Anschlages 9 angeordnet. Zusétzlich kann eine MeBrolle
vorgesehen sein. Dabei kann eine als LingenmeBvorrichtung dienende MeBrolle gegebanentalls gleichzeitig
als Transportrolle fiir den Vorschub des zu biegenden Profiles 3 vorgesehen sein. Es kann sich jedoch
eriibrigen, die Transportrolle auch als MeBrolle heranzuziehen, wenn ein geniigend genau arbeitender
Anschlag 9 vorgesehen ist. Im Ausflinrungsbeispiel erkennt man in den Fig. 10 und 11, daB die Transport-
rolle 22 an ihrem das Profil 3 beaufschlagenden Umfang Vorspriinge 23 zum Profilieren und Stacheln 24
zum Perforieren des Profiles 3 und gleichzeitig fir den Formschlu8 wihrend des Fransportes aufweist.
Dabei ist diese Transportrolle 22 von einem Motor 25 angetrieben. Durch die gleichzeitige Anbringung von
Pragungen und Perforationen erhdlt das Profil wéhrend seines Vorschubes schon eine wichtige Formge-
bung fir seine spitere Funktion. Durch die Perforierung wird an der Seite, die spater dem Scheibenzwi-
schenraum zugewandt ist, dafir gesorgt, daB das im Inneren des Profiles 3 befindliche Trockenmittel in
Wirkverbindung mit dem Scheibeninneren treten kann. Die Pragungen erlauben es, Beschriftungen, wie z.B.
des Herstellungsdatum, Warenzeichen od. dgl., anzubringen. Dabei ist vorteilhaft, daB dieser Prégevorgang
gleichzeitig den FormschluB zwischen der Transportrolie 22 und dem Profil 3 vergroBert.

Zu der Transportrolie 22 gehért im Ausfiihrungsbeispiel eine nicht angetriebene Gegenrolle 26, die aber
auch einen Antrieb haben kdnnte. Dabei ist der Abstand dieser beiden Rollen 22 und 26 verstellbar, um ein
zwischen ihnen laufendes Profil herausnehmen zu kdnnen oder um eine Anpassung an unterschiedliche
Profilabmessungen durchfiihren zu kdnnen. Die Gegenrolle kann fiir einen besseren Vorschub einen
profilierten, zum Beispiel gerdndelten, Umfang haben.

In Fig. 11 erkennt man noch, daB die Gegenrolle 26 zum Ausgleich von Querschnittstoleranzen od. dgl.
des Profiles 3 elastisch nachgiebig gestalitet ist oder mindestens einen elastischen Kranz 27 an ihrem
Umfang aufweist. Gieichzeitig erhSht dies bei geniigender AnpreBkraft wiederum die gute Flhrung der
Profile 3.

Fig. 11 zeigt ferner, daB die MeB- oder Transportrolle 22 in einer zweiten Spur neben der mit den
Stacheln 24 besetzten Spur die Prigevorspriinge 23 zur VergroBerung des Formschiusses und zur
Anbringung von Beschriftungen od. dgl. versehen ist.

Eine nicht in der Zeichnung dargestelite Ausgestaltung der Vorschub- und Fihrungsvorrichtung kann
darin bestehen, daB vor und/oder hinter der Transportrolle 22 wenigstens ein nicht angetriebenes Rollenpaar
zum Fihren oder Richten des Profiles 3 vorgesehen ist und ggf. Pragevorspriinge aufweist.

in die Maschine 1 kdnnten Profile eingelegt werden, die schon mit seitlichen Dichtungen versehen sind.
Es ist aber auch mdglich, da8 an der insbesondere schwenkbaren Wand 10 eine mit dieser und der
Profilfiihrung 13 mitbewegbare Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen von Dichtungsmasse auf die
Seitenflichen 3 b des Profiles 3 vor der Biegevorrichtung 6 angeordnet ist. Dabei wiirde das an dieser
Auftragvorrichtung befindliche Auftragmittel den von dem zur Biegevorrichtung 6 gehdrenden Gegenhalter

.16 nicht Ubergriffenen Bereich der Profilseitenwinde 3 b beaufschlagen. In Fig. 4 sind zwei Disen 28 als

Auftragmittel einer solchen Auftragvorrichtung innerhalb der Bearbeitungsstelle 11 angedeutet. Sie befinden
sich dabei vor den Transportrollen 22 und 26. Folgerichtig ist in Fig. 11 in dem Profilquerschnitt angedeutet,
daB die Seitenflichen 3 b jeweils mit einer Dichtung 29 belegt sind.

Es wurde schon erwihnt, daB die Maschine 1 als wichtige Bearbeitungsvorrichtung innerhalb der
Bearbeitungsstelle 11 die Verbindungsvorrichtung 5 aufweist. Diese befindet sich dabei im Ausflhrungsbei-
spiel in Vorschubrichtung vor den Transportrollen 22 und 26 und auch vor der Vorrichtung mit den Diusen
28 zum Auftragen der Dichtungen 29. Dabei ist die Verbindungsvorrichtung $ zum Zusammenfiigen von
Profilstirnseiten mit der Anlegewand 10 mitbewegbar, sofern es sich um eine schwenkbare Anlegewand 10
gemifB Fig. 6 handelt.

Die Verbindungsvorrichtung 5 weist vor allem eine quer zur Profilerstreckung zustellbare, in Langsrich-
tung beider Profilstiicke wirkende Spritzdise 30 flr eine in das Profilinnere einzubringende Dichtungsmasse
auf. Ferner weist die Verbindungsvorrichtung 5 eine Einsteckvorrichtung fir Profilverbinder 31 auf, die
zumindest kraftschliissig in die sich fortsetzenden Hohirdume des Profiles 3 einsteckbar sind. FUr die
Profilverbinder 31 ist im Bereich der Verbindungsvorrichtung 5 ein Magazin 32 mit einer Zuflihrung 33
angeordnet. Ferner ist eine Klemmvorrichtung 34 mit quer zu dem Profil wirkenden Klemmbacken zum
Verpressen der ProfilauBenseiten mit dem vorzugsweise profilierten Verbinder 31 vorgesehen. Die in Fig. 12
niher dargestelite Verbindungsvorrichtung 5 gibt aus dem Magazin 32 einzelne Verbinder 31 ab, die mit
Hilfe eines Arbeitszylinders 35 zur Hilfte in die offene Stirnseite eines Profiles 3 eingeschoben werden.
Nunmehr kann das Gegenprofil Uber die herausragende Hilfte des Profilverbinders 31 gesteckt werden,
wobei zuvor in beide Stirnseiten Dichtungsmasse eingespritzt wird oder wurde. Sind die Stirnseiten fest
aneinandergefligt und haben den Verbinder sowie die Dichtungsmasse in sich aufgenommen, so kdnnen
sie von der Klemmvorrichtung 34 verpre8t werden. Dabei kdnnen die Verbinder 31 und die Klemmbacken
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so profiliert sein, daB zwischen den Verbindern und den entsprechend verformten Profilseitenflichen
FormschluB entsteht.

Die Verbindungsvorrichtung 5 kann unmittelbar im Bereich der Zufiihrung 13 der Profile 3 angeordnet
sein, um Profilstiicke zu einem Endlosprofil verbinden zu kdnnen. Ferner kann die Vorrichtung § quer zu
der Fihrung 13 und gegebenenfalls gleichzeitig oder statt dessen in der Héhe gegeniber der Fihrung 13
in eine Position verstellbar sein, in der unabhingig vom Vorschub des zu biegenden Profiles 3 ein fertig
gebogener Rahmen 2 an seiner Verbindungsstelle 8 verbindbar ist. Dadurch kann die Verbindungsvorrich-
tung 5 doppelt genutzt werden. Es kann jedoch auch fiir jede Position der Verbindungsvorrichtung eine dort
fest installierte Spritzduse vorgesehen sein, die an sich zu der Verbindungsvorrichtung 5 gehdren wiirde.

Im Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, da8 die Spritzdiise 30, die die Stirnseiten der zu verbindenden
Profilsticke beaufschlagt und mit Dichtungsmasse fiillt, bevor die Verbinder 31 eingesteckt werden, mit
jeweils drei die Stirnseiten der zu verbindenden Profile beaufschlagende Schneid- oder Prigewerkzeuge 36
zur Anbringung einer Offnung im Bereich der spiteren AuBenabdichtung aufweist. Die im Inneren befindli-
che Dichtungsmasse kann somit in Verbindung mit einer spiter aufgetragenen Augiendichtung treten und
eine besonders innige Verbindung an einer solchen StoBstelle und eine Dampfsperre erzeugen. Fig. 14
zeigt an einer solchen Spritzdiise 30 an jeder Seite 3 Kerbschneiden 36. Fig. 13 zeigt den in Fig. 14 ndher
dargesteliten Disenkopf 30 am oberen Ende iiber einem entsprechenden Spritzkolben 37. Dieser wird von
einem Arbeitszylinder 38 beaufschlagt, der seinerseits iiber eine Stange 39 den Disenkopf 30 vorschieben
kann.

In Fig. 5 ist dargestellt, daB die Maschine 1 ein regalartiges Magazin 40 fiir Profilstangen oder -stlicke 4
seitlich der Profilzufiihrung 13 aufweist, weiches Magazin 40 bis in einen ausgenommenen Bereich 41 {vgl.
Fig. 1 und 2) der schrdgen Anlagewand 10 reicht und in der Hohe mit den einzelnen Fachbdden 42 jeweils
auf das Niveau eines Uberganges 43 verstellbar ist, welcher Ubergang 43 zu der eigentlichen Profilflihrung
13 hinfuhrt. Man erkennt im Ausflinrungsbeispiel in Fig. 5, da8 auf der Fiihrung 13 gerade eine Reihe von
einzelnen Profilen 3 liegt, wihrend auch auf dem Ubergang 43 eine solche Profilblindelung angeordnet ist.
In dem Magazin sind mehrere solche Reihen von Profilen libereinandergestapeit.

Vor allem anhand der Fig. 2 erkennt man, daB der Ubergang 43 aus seiner horizontalen Position
gegentiiber der Vorschubrichtung hochschwenkbar ist, wobei sein in Vorschubrichtung hinteres Ende dann
hoher liegt und wobei auf ihm befindliche Biindel von Profilen 3 mit ihren maschinenfernen Enden in dem
Bereich von Trockenmittel-Dosiervorrichtungen 44 sind. Dabei kann das Trockenmittel-Dosier- und -Flllge-
rét 44 mit dem Ubergang 43 hochschwenkbar sein. In dieser Position l4uft dann das Trockenmittel in die
schrégen Profile hinein und filit diese in erwiinschter Weise.

Insgesamt ergibt sich eine Maschine, mit der ein Verfahren zum Herstellen von Innenrahmen fiir
Isolierglasscheiben mdglich ist, die ein Trockenmittel enthalten. Dabei werden zunichst Profilstiicke mit
Trockenmittel gefiilit und dann immer wieder zusammengetfiigt, so daB sie ein endloses Profil bilden. Ein
solches durchgehendes Profil, sei es daB es aus Profilsticken zusammengesetzt wurde, sei es da8 es aus
einer stetig wirkenden Profiliermaschine kommt, wird nun viermal gebogen, danach hinter der letzten
Biegung abgetrennt und anschlieBend werden die dann miteinander fluchtenden Profilstiicke des Rahmens
an ihrer StofSistelle gasdicht verbunden. Dabei kann das Profil vor allem vor dem Biegen an seinen
Seitenflachen mit einer Dichtungsmasse beschichtet werden. Es leuchtet ohne weiteres ein, daB sich so
eine sehr rationelle, schnelle und preiswerte Fertigung von Profilrahmen ergibt, bei der nur noch sehr wenig
Bedienungspersonal, gegebenenfalls nur ein einziger Mann zur Bedienung der erfindungsgemiBen Maschi-
ne 1 notwendig ist. Dabei ist die Maschine 1 in vorteilhafter Weise aufgrund ihrer schwenkbaren Anlage-
wand 10 auf unterschiedlichste GréBen und Gewichte der zu bildenden Profilrahmen gegebenenfalls gar
wahrend des Fertigungsprozesses einstellbar. Ein ganz besonderer Vorteil ist die enge Verbindung der
verschiedenen Bearbeitungsvorrichtungen an einer einzigen Bearbeitungsstelle, die eine gute Uberwachung
und Handhabung erlaubt. Dabei kdnnen die Vorrichtungen ggf. elektronisch gesteuert oder geregelt und
untereinander verkniipft sein.

Patentanspriiche

1. Biegemaschine zum Herstellen eines abstandhaltenden Innenrahmens fiir eine Isolierglasscheibe aus
einem durchgehenden Profilstiick mit einer Biegevorrichtung, einem Trennwerkzeug, vorzugsweise
einer Sdge, sowie einer insbesondere schrigen Anlagewand als seitliche Unterstlitzung des ganz oder
teilweise gebogenen Rahmens, wobei die Schrige der Anlagewand (10) zur Anpassung an unterschied-
liche Rahmengr&Ben und deren Gewicht und/oder zur Anpassung an unterschiedliche Platzverhiltnisse
verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, da8 an einer Bearbeitungsstelle (11) mehrere Bearbeitungs-
vorrichtungen fiir Rahmen (2), namlich die Biegevorrichtung (6) und zumindest eine Verbindungsvor-



10

15

20

25

30

35

‘45

50

55

10.

1.

12,

13.

14.

AT 403 350 B

richtung (5) zum Zusammenfligen der Stirnseiten von Profilstlicken (4) vorgesehen sind und da8 die
Sige (7) od. dgl. in Vorschubrichtung des Profils (3) hinter der Biegevorrichtung (6) in dem Abstand
angeordnet ist, in dem die Verbindungsstelle der beiden Rahmenenden von einer Rahmenecke entfernt
ist.

Biegemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Biegevorrichtung (6) flir den
Rahmen mit der Anlagewand (10) verbunden und mitverstellbar ist und etwa am unteren Rand im
Bereich der Schwenkachse (12) der Anlagewand (10) angeordnet ist und daB eine Profilfiihrung (13)
parallel zu der Schwenkachse (12) vorgesehen ist, die in die Biegevorrichtung (8) fihrt, und daB eine
Fortsetzung (14) der Flhrung (13) um eine quer zu dieser Fihrung verlaufende Achse (15) im Bereich
eines Gegenhalters (15) als Biegewerkzeug hochschwenkbar ist.

Biegemaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Gegenhalter (16) der
Biegevorrichtung (6) als Spannelement gegen die Flihrung (13) bewegbar ist und eine vorzugsweise
gebrochene Biegekante (17) aufweist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Biegekante
(17) des Gegenhalters (16), in Vorschubrichtung gesehen, an dessen hinterem Ende angeordnet ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 der Schwenkwinkel
des Biegewerkzeuges (14) auf bis zu 90° und etwas darliber und insbesondere auf jeden beliebigen
kleineren Winkel einstellbar ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dag die Sdge (7) von
der Biegestation (8) und insbesondere der Biegekante (17) ca. 5 cm bis 15, cm, vorzugsweise 6 ¢cm bis
10 cm, insbesondere 8 cm, entfernt ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 an der ver-
schwenkbaren Anlagewand (10) eine mit ihr mitbewegbare LingenmeBvorrichtung in Form eines
vorzugsweise verstellbaren Anschiages (9) und/oder einer MeBrolle od. dgl. angeordnet ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine als Ldngen-
meBvorrichtung dienende MeBrolle gleichzeitig als Transportrolle (22) fir den Vorschub des zu
biegenden Profiles (3) vorgesehen ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da@ die Transportrolie
(22) an ihrem das Profil (3) beaufschiagenden Umfang Vorspriinge (23), Zhne, Stacheln od. dgl. zum
Perforieren des Profiles (3) und fiir den FormschliuB flir den Transport des Profiles aufweist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 zu der Me8- oder
Transportrolle (22) eine vorzugsweise ebenfalls angetriebene Gegenrolle (26) fiir einen prizisen
Vorschub des Profiles (3) vorgesehen ist, die gegebenentails einen profilierten, insbesondere geréndel-
ten, Umfang hat.

Biegemaschine nach einem der Ansprliche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da der Abstand der
Rollen {22, 26) verstellbar ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 die Gegenroile
(26) zum Ausgleich von Querschnittstoleranzen od. dgi. des Profils (3) elastisch nachgiebig ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da die MeB- oder
Transportrolle (22) in einer zweiten Spur neben der mit den Stachein (24) besetzten Spur mit
Pragevorspriingen (23) zur VergrdBerung des Formschlusses und zur Anbringung von Beschriftungen
od. dgl. an dem Profil (3) versehen ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da8 vor und/oder
hinter der Transportrolle (22) wenigstens ein nicht angetriebenes Rollenpaar zum Fihren oder Richten
des Profiles (3) vorgesehen ist und gegebenenfalls Prigevorspriinge aufweist.
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Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB an der schwenk-
baren Wand (10) eine mit dieser und der Profilfiihrung (13) mitbewegbare an sich bekannte Vorrichtung
zum beidseitigen Auftragen von Dichtungsmasse auf die Seitenftichen (3b) des Profiles (3) vor der
Biegevorrichtung (6) angeordnet ist, deren Auftragmittel den von dem zur Biegevorrichtung (6) gehd-
renden Gegenhalter (76) nicht libergriffenen Bersich der Profilseitenwinde (3b) beaufschlagen.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Biegevorrichtung (6), insbesondere unmittelbar im Biegebereich selbst, ein von auBen nach innen durch
die gebogene Ecke des Profiles (3) bewegbares Lochungswerkzeug, vorzugsweise eine Schneide od.
dgl., zum Anbringen einer Luftausgleichs- und/oder Gasflill- bzw. -auslaBéffnung vorgesehen ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Lochungs-
werkzeug in eine im Bereich der Biegekante (17) in dem Gegenhalter (16) vorgesehene Ausnehmung
einflhrbar ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verbindungs-
vorrichtung (5) zum Zusammentfiigen von Profilstirnseiten, insbesondere in Vorschubrichtung vor der
oder den Transportrolien (22) od. dgl., mit der Anlagewand (10) mitbewegbar angeordnet sind.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, das die Verbindungs-
vorrichtung (5) eine quer zur Profilerstreckung zustellbare, in Ladngsrichtung beider Profilstiicke (4)
wirkende Spritzdise (30) fiir eine in das Profilinnere einzubringende Dichtungsmasse aufweist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verbindungs-
vorrichtung (5) eine Einsteckvorrichtung fiir Profilverbinder (31) aufweist, die zumindest kraftschlissig in
die sich fortsetzenden Hohlriume des Profiles (3) einsteckbar sind.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB fir die Profilver-
binder (31) im Bereich der Verbindungsvorrichtung (5) ein Magazin (32) mit einer Zufiihrung (33)
angeordnet ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verbindungs-
station eine Klemmvorrichtung (34) zum Verpressen der ProfilauBenseite mit dem vorzugsweise
proflherten Verbinder (31) aufweist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, das die Verbindungs-
vorrichtung (5) unmittelbar im Bereich der Zufiihrung (13) der Profile (3) angeordnet ist, um Profilstiicke
zu einem Endlosprofil zu verbinden, umd daB die Vorrichtung (5) quer zu der Fihrung (13) und/oder
gegebenenfalls gleichzsitig in der Hohe gegeniiber der Fiihrung (13) in eine Position verstellbar ist, in
der unabhadngig vom Vorschub des zu biegenden Profiles (3) ein fertig gebogener Rahmen (2) an
seiner Verbindungsstelle (8) verbindbar ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB fiir jede Position
der Verbindungsvorrichtung (5) wenigstens eine Spritzdiise (30) vorgesehen ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die SpritzdUse
(30) der Verbindungsvorrichtung (5) mit wenigstens einem zumindest eine Stirnseite der zu verbinden-
den Profile beaufschlagenden Schneid- oder Prdgewerkzeug (36) zur Anbringung einer Offnung im
Bereich der spiteren AuBenabdichtung versehen ist, so daB die im Inneren befindliche Dichtungsmasse
mit der AuBendichtung zur Bildung einer Dampfsperre verbindbar ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB sie (1) ein
vorzugsweise regalartiges Magazin (40) flir Profilstangen (4) seitlich der ProfilzufUhrung aufweist,
welches vorzugsweise bis in einen ausgenommenen Bereich der schrdgen Anlagewand (10) reicht und
in der Hohe mit den einzelnen Fachb&den (42) jewsils auf das Niveau eines Uberganges (43) zu der
eigentlichen Profilfihrung verstellbar ist.
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Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB cer Ubergang
(43) od. dgl. aus seiner horizontalen Position gegeniiber der Vorschubrichtung hochschwenkbar ist,
wobei sein in Vorschubrichtung hinteres Ende h&her liegt, und wobei auf ihm befindliche Blndel von
Profilen (3) mit ihren maschinenfernen Enden in dem Bereich von Trockenmittel-Dosiervorrichtungen
(44) sind.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB das Trockenmit-
tel-Dosier- und -Fliligerdt (44) mit dem Ubergang (43) hochschwenkbar und die Ubergabe vom
Ubergang (43) zu der Flhrung (13) als Zwischenmagazin mit der Anlagewand (10) gekoppeit und
neigbar sind.

Hiezu 12 Blaft Zeichnungen

10
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