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{57) Eine Vorrichtung, mit der Profile gestanzt, gebohrt,
oder gelocht werden, die basonders im Stahlbau
einzusetzen ist. Mit dieser Vorrichtung sollen Profile immer
in einem ganz bestimmten Abstand zur Bezugskante
bearbeitet werden, wobei der Abstand schnell und genau,
abhéngig von der tatsachlichen Lage des Profils, eingestelit
wird. Erfindungsgema® wird das dadurch erreicht, da die
Bearbeitungseinheit schwenkbar gelagert ist und zwei
Anschlagvorrichtungen 30 angeordnet sind, daB das Profil
durch Schwenken der Bearbeitungseinheit und
anschlieBendem Spannen der Klemmeinrichtung fixiert
und der vorbestimmte Abstand des Werkzeuges zur
Bearbeitungskante gegeben ist. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von Profilen mit mindestens einer sich maBlich und winklig
zentrierenden Bearbeitungseinheit, vorzugsweise eine Stanz-, Loch- oder Bohrvorrichtung, mit
dazugehdrender Werksttickflihrung mit mindestens zwei Unterstiitzungspunkten fiir den
Léngstransport des zu bearbeitenden Profils, dadurch gekennzeichnet, daR die
Bearbeitungseinheit (1) in einem Schwenkrahmen (3) quer zu dem zu bearbeitenden Profil {13)
gelenkig gelagertistund seitlichzwei langsverstellbare Anschlageinrichtungen (2) mit einstellbaren
Positioniereinrichtungen (5) symmetrisch zur Bearbsitungseinheit (1) angeordnet sind.

2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dad die Anschlageinrichtung (2) einen
Anschiagarm (7) aufweist, der in einer Filhrung (6), die an der Bearbeitungseinheit {1) angeordnet
ist, verschiebbar ist,

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da an dem Anschlagarm (7) ein
Anschlagkopf 8) befestigt ist, an dem ein verstell- und arretierbarer Anschlagbolzen (9) und eine
verstellbare Haltevorrichtung (10} angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1-3, dadurch gekennzeichnet, daR die beiden
Anschlageinrichtungen (2) durch eine Anschlagbriicke {11) starr miteinander verbunden sind,
wobei mittig an der Anschlagbriicke (11) ein weiterer Anschlagbolzen (9) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1-4, dadurch gekennzeichnet, daR die duRReren Anschlagbolzen (9)
versetzt zu den Unterstiitzungspunkten der Werkstiickflihrung (12) angeordnet sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Eindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Profilen durch Bohren, Stanzen, Formschneiden o. 4., die einzeln
oder in Verbindung mit anderen Vorrichtungen zur Bearbeitung von Profilen, z.B. Profilscheren oder Signiermaschinen,
angewendet werden kann.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es sind Vorrichtungen zur Bearbeitung von Profilen bekannt, denen das Profit iber Werkstiickflihrungen zugefiihrt wird. Zur
Ausfilhrungder eigentlichen Arbaeitsoperation in der Bearbeitungseinheit muB disse zum Werkstiick ausgerichtat werden, damit
das Werkzeug einen bestimmten Abstand zu einer Bezugskante einhilt. Das wird dadurch erschwert, da die Profile auf der
WerkstiickfGhrung keine maBlich fixierte Lage der Bezugsflichen zur Bearbeitungseinheit aufweisen, sondern diese durch
unterschiedliche Werkstiickdicken und Kriimmungen in den Profilen nicht festlegbar ist.

Es sind auch Anlagen zur Bearbeitung von Profilen bekannt, bei der die Bearbeitungseinheit gegen einen oder mehrere, meist
2wei, vorher einstellbare feste Anschldge fahet, um ein, zwei oder mehrare Entfernungen zu einer Bezugskante (im weiteren
WurzelmaR genannt) einzustellen.

Dieses ganze System wird noch einmal entsprechend der Lage des Profils korrigiert, nachdem die Lage des Winkels durch eine
spezielle Eintichtung abgetastet wurde. Diese Anlagen haben den Nachteil, daB nur wenige Wurzelmafle vorher eingestellt
werden und wihrend der Bearbeitung nicht mehr gewechselt werden kdnnen.

Essind weiterhin Vorrichtungen bekannt, deren Bearbeitungseinhaiten mit MeBeinrichtungen gekoppeltsind, die einen groen
technischen Aufwand erfordern (NC- oder CNC-Steuerungen).

Diese MeReinrichtungen, die dann bei einem MeBvorgang jeweils ein im Programm verankertes MaR realisieren, werden durch
einen Abtastvorgang in eine bestimmte Lage zum Profil gebracht. Durch eine Verfahreinrichtung wird die Bearbeitungseinheit
solange vor- oder zuriickverfahren, bis ein mit der MeBainrichtung gekoppelter Schalter dan Verfahrvorgang unterbricht.

Der Nachteil dieser Einrichtung ist neben dem groBen Steuerungsaufwand, daB die Genauigksit des einfahrenen WurzelmaBes
davon abhiingig ist, wie schnell und wie genau der Verfahrvorgang unterbrochen wird.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Profilen zu scha‘fen, die allein oder mit anderen Anlagen
zusammen, manuell oder automatisch gesteuenrt, Profile Stanzen, Lochen oder Bohren kann.
Dabel soll die Bearbeitungszeit der Profile miglichst gering gehalten werden, Jamit eine hohe Produktivitit arreicht wird.

Darlegung des Wesens der Erindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Profilen zu schaffen, mit dv'r Stanzungen,
Lochungen oder Bohrungen in einem ganz bestimmten und genauen Abstand vom Profilrand ausgefiihrt werden sollen urd bei
der dieser Abstand schnell und genau, abhéngig von der tatsiichlichen Lage des Profils, eingestelit werden kann.
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Erfindungsgemas wird dies dadurch erreicht, daB eine Bearbeitungseinheit in sinem Schwenkrahmen quer zu dsm zu
beatbeitenden Profil gelenkig gelagert ist und seitlich zwsi ldngsverstelibare Anschlageinrichtungen mit einstellharen
Positionlereinrichtungen symmetrisch zur Bearbeitungseinheit angeorcdnet sind.

ZweckmiBigerweise besitzt die Anschlageinrichtung einen Anschlagarm, der in einer Fiihrung die an der Bearbeitungseinheit
angeordnet ist, verschiebbar ist.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist es, da an dem Anschlagarm ein Anschlagkopf befestigt ist, an dem ein verstell- und
arretierbarer Anschlagbolzen und eine verstellbare Haltevorrichtung angeordnet sind.

Vorteilhafterweise sind die beiden Anschlageinrichtungen durch eine Anschlagbriicke starr miteinander verbunden, wobsi
mittig an der Anschlagbriicke ein weiterer Anschlagbolzen angeordnet ist. ZweckmiRigerweise sind die duBeren
Anschlagbolzen versetzt zu den Unterstiitzungspunkten der Werk-tiickflhrung angeordnet.

Ausflhrungsbeisplel

An nachstehendem Ausfihrungsbeispiel soll die Erfindung ndher erldutert werden.
Die dazugehdrenden Zeichnungen zsigen in:

Fig.1: eine Seitenansicht der Vorrichtung

Fig.2: einen Schnitt A~A der Vorrichtung gemé&8 Fig. 1

Fig.3: einen Schnitt B—B durch die Klemmeinrichtung im gespannten Zustand

Fig.4: eine Seitenansicht der Anschlag- und Kiemmeinrichtung im ungespannten Zustand.

In Fig. 1 und 2 sind der Aufbau der Vorrichtung dargestelit, wobei in Fig.1 die gelenkige Lagerung der Bearbeitungseinhait 1 in
einem Schwenkrahmen 3 quer zu dem zu bearbeitenden Profil 13 zu ersehen ist. Weiterhin zeigt Fig. 1 eine der seitlich an der
Bearbeitungseinheit 1 angeordneten Anschlageinrichtuing 2 mit der einstellbaren Positioniereinrichtuna 5. In Fig. 1 befindet sich
das Workzeug 15in dem vorbestimmten Abstand von der Bezugskante des Profiles 13, das auf der Werkst:ickfihrung 12 aufliegt.
Dargestellt ist auch die Anordnung der Verfahreinrichtung 14 zum Schwenkan des Schwenkrahmens 3. Fig. 2 zeigt die
Anordnung der verschiebbaren Anschlagarme 7, die sich in einer an der Bearbaitungseinheit 1 angebrachten Fiihrung 6
bewegen und die am Anschlagkopf 8 angebrachten Anschlagbolzen 9 sowie die Haltevarrichtung 10,

In Fig. 2 sind auBerdem die symmetrische Anotrdnung der beiden Anschlageinrichtungen 2 mit den dazugehérenden
Positioniereinrichtungen 5 und die Lage der Fiilhrungen 6 dargestelit. Weiterl.in zeigt Fig.2 die Lage der Anschlagbriicke 11 und
den dazugehdrenden dritten Anschlagbolzen 9. In Fig.3 wird die Kleammeinrichtung 16 kurz vor uder nach dem Lochen im
Zusammenwirken mit dem Anschlagbolzen 9 gezeigt.

In Fig.4 ist der Zustand dargestellt, bei dem sich die Vorrichiung mittels Anschlageinrichtung 2 und daran befindlicher
Haltevorrichtung 19, unter dem Wirken der die Schwenkbewegung des Schwenkrahmens 3 hervorrufenden Gewichtskriifte auf
das it dem Grundrahmen 4 verbundene Gestell 20, abstiitzt. Dabei nehmen die Klemmeinrichtung 16 und die
Anschlageinrichtung 2 eine derartige Lage ein, daB} der Lingstransport des Profiles 13 erfolgen kann.

Mit Hiife des hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiels lassen sich in die Schenkel von Winkelprofilen Durchbriiche in
unterschiedlichen Abstinden vom jeweils anderen Schenkel (Wurzel- oder RiBmaB) einbringen.

Die Profile 13 werden auf einer Werkstiickfihrung 12 durch die Vorrichtung gefiihrt. Das Einstellen der Vorrichtung auf das
vorbestimmte WurzelmaB geschishtdurch das Schwenken des mit der Bearbeitungseinheit 1 verbundenen Schwenkrahmens 3
um eine Achse., Auf eine Geradfiihrung wurde wegen der damit verbundenen VerschleiBprobleme durch den anfallenden
Walzzunder verzichtet.

Durch den langen Schwenkradius und der relativ kurzen Bewegungsbahn des Werkzeugs 15 ergibt sich eine annshernd
geradlinige Bewagung. Eine trotzdem auftretende Schiefstellung des Werkstiickes 13 zum Werkzeug 15 wird durch die Tatigkeit
der Klemmaeinrichtung 16 ausgeglichen.

Die Positioniereinrichtung 5, die fiir dieses Ausfiihrungsbeispiel gew#hit wurde, besteht aus hintereinandergesetzten
hydraulischen Prazisionszylindern 17, die verschiedene Hubldngen aufweisen, im Anschlagarm 7 gefiihrt werden und mit
diesem so verbunden sind, daB eine Verénderung der Linge der Zylinderkombination, die durch Ein- oder Ausfahren bestimmter
Zylinder 17 erreicht wird, sich auf den Abstand der Anschlagbolzen 9 vam Werkzeug 15 auswirkt.

Diess Zylinderkombination bzw. Pesitioniereinrichtung 5 ist so angelegt, dal in einen bestimmtan Bereich alle WurzelmaRe
stufenweise (z.B. alle mm) einstellbar sind und die Positioniereinrichtung § in der Lage ist, die beim Anschlagvorgang
auftretende Last aufzunehmen.

Wie aus Figur 1 zu ersehen ist, wird in dem Ausfiihrungsbeispiel die benétigte AnpreBkraft fiir die Anschlageinrichtung 2 durch
das Gewicht der Bearbeitungseinheit 1 und des Schwenkrahmens 3 erzeugt, wahrend die Verfahreinrichtung fiir den
Schwenkrahmen i4dem Masseausgleich dient.

Denkbar wiire auch eine andere Ausfiihrung, mithorizontalem Verfahrweg der Bearbeitungssinheit 1, bei der die AnpreBkraft fiir
die Anschlageinrichtung 2 durch eine mit der Bearbeitungseinheit 1 verbundene Verfahreinrichtung erzeugt wird.

Um die Anlage in die Ausgangsstellung zu bringen, werden die hydraulischen Zylinder der Verfahreinrichtung fiir den
Schwenkrahmen 14, dar Halteeinrichtung 10, die Pr8zisionszylinder 17 der Positioniereinrichtung 6 und der Zylinder 19 der
Klemmsinrichtung 16 so mit Druck beaufschlagt, da sie die Kolbenstangen ausfahren. Der hydraulische Zylinder 18 bleibt
drucklos. Durch die Wirkung der Last der Bearbeitungseinheit 1 auf die Zylinder 17 und 18 und eine entspreche .«de hydraulische
Schaltung bleibt die Kolbenstange des Zylinders 18 eingefahren.

Die Anschiageinrichtung 2 stiitzt sich jetzt mit Hilfe der Halteeinrichtung 10 auf das mit dem Grundgestell 4 starr verbundene
Gestell 20 der Werkzeuglfiihrung 12 ab. Der Hub des Zylinders der Halteeinrichtung 10 und der Hub des Zylinders 19 der
Klemmeinrichtung 16 sind so bemessen, daR sich die Anschlagbolzen 9 und die Klemmeinrichtung 16 geniigend weit von der
Werkstiickfihrung 12 entfernen, so daB das Profil 13 ungehindert in den Bersich des Werkzeugs 15 einfahren kann.
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Der eingefahrene Zylinder 18 dient zum Ausgleich dss Hubes des Zylinders der Halteeinrichtung 10, da ohne diesen Ausgleich
die Bearbeitungseinheit 1 durch die von der Werkzeugfiihrung 12 wegstrebende Anschlageinrichtung 2 und die von ihr mit
angehobene Bearbeitungseinheit 1 bei kleinen WurzelmaBen in den Bereich des Profildurchlaufes gezogen werden kdnnte,
Wihrend des Einfahrens des Werkstiickes 13 in die Bearbeitungssinheit 1 kann die Anschlageinrichtung 2 auf das erforderliche
WaurzelmaR eingestelitwerden. Wenn alle Zylinder 17 ausgefahren sind, befindet sich die Anschlageinrichtung 12inder Stellung
~WurzelmaB Null” oder konstantes »MindestwurzelmaB®. Um das gewiinschte WurzelmaB in der Arschlageinrichtung zu
erreichen, wird eine bastimmte Kombination von Zylindern 17 drucklos gemacht, deren Hiibe, allein oder zusammen mit dem
konstanten AnfangsmaB, das WurzelmaR ergeben. Das kann numerisch oder manuell gesteuert werden.

Die mit dem Schwenkrahmen 3 verbundene Bearbeitungseinheit 1 driickt auf die drucklosen Zylinder 17 und falit um den
entsprechenden Betrag nach unten ab. Zur Durchfithrung der Stanzung wird 2uerst der Zylinder der Haltesinrichiung 10
eingefahren, gleichzeitig mit geringer Verzégerung der Zylinder 18 ausgefahren und die Klemmeinrichtung 16 geschlossen.
Unmittelbar darauf kann die Stanzung erfolgen, bei der die Klemmeinrichtung zusétzlich die Funktionen vines Nisderhalters und
Abstreifers ausiibt. Durch das Gewicht der Anlage wird das Werkstiick 13 auf die Werkstiickfiihrung 12 fixient,

neues WurzelmaB eingestelit werden.

Um die Anfangs- und Endstiicke der Profile 13 maBigerecht zu fochen, wenn sie nicht von beiden Anschlagarmen 7 der
Anschlageinrichtung 2 erreicht werden, wird ein Moment auf diese Werkstiicktsile aufgebracht, das bewirkt, daR das Profil 13
immer am mittleren Anschlagbolzen anliegt, Das wird dadurch erreicht, daft der Zug des Anschlagarmes 7 nicht direkt auf die
entsprechende Rolle der Werkstiickfihrung wirkt, sondern etwas daneben, auf der Seite der Rolle, die dem Werkzeug 15
abgewandt ist. :
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