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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren und
einer Vorrichtung zum Herstellen eines Abstand-
halterrahmens fUr Isolierglas mit den im Oberbe-
griff des Anspruchs 1 bzw. im Oberbegriff des
Anspruchs 6 angegebenen Merkmalen. Ein
solches Verfahren und eine solche Vorrichtung
sind aus der DE-PS-3 223 881 bekannt.

Die bekannte Vorrichtung hat eine um 10° bis
15° geneigte Platte, an deren oberem Rand zwei
langs dieses Randes verschiebbare Biegewerk-
2euge und eine Halterung fir den zu biegenden
Hohlprofilstab vorgesehen sind. Die Halterung
befindet sich zwischen den Biegewerkzeugen
und umfaBt einige Auflagewinkel, auf welche die
Hohlprofilleiste aufgelegt werden kann, und ein
Klemmbackenpaar zum Festlegen des Hohlprofil-
stabes. Die Biegewerkzeuge bestshen im we-
sentlichen aus einem den Hohiprofilstab fithren-
den und abstitzenden Widerlager und aus einer
damit zusammenarbeitenden, durch eine Kniehe-
belanordnung betatigten Druckrolle, welche auf
den Hohlprofilstab einwirkt und ihn um eine Bie-
gekante des Widerlagers herumbiegt. Die
Schwenkachse der Druckrolle verlauft dabei
rechtwinklig zur Platte, deren Oberseite mit der
Biegeebene zusammenfélit; wihrend des Biege-
vorganges gleiten die abgebogenen Schenkel
uber die sie unterstiitzende Platte hinweg.

Die beiden Biegewerkzeuge gelangen gleich-
zeitig zum Einsatz: Zun&chst wird durch gleich-
Zeitiges Abbiegen an zwei Biegestellen die Hohl-
profilleiste zu einem U geformt, und dann wird die
Hohlprofilleiste noch 2zweimal so abgebogen,
dass ein rechteckiger Rahmen entsteht, wobei
die dritte und vierte Biegestells zwischen der
ersten und zweiten Biegestelle liegen. Demge-
m&B werden die beiden Biegewerkzeuge zwi-
schen den beiden zweifachen Biegevorgéangen
aufeinander zu bewegt.

Nachdem alle vier Ecken des Abstandhalter-
rahmens gebogen sind, beriihren sich die freien
Enden der Hohlprofilleiste, sind aber noch unver-
bunden. Der halbfertige Abstandhalterrahmen
wird nach AbschluB der Biegevorginge durch
einen mechanischen Auswerfer aus den Biege-
werkzeugen und der zwischen diesen befindli-
chen Halterung herausgehoben und rutscht
entlang der Platte nach unten. Dort wird er von
Hand aufgenommen und durch Einstecken eines
stabférmigen  Verbindungselementes in die
beiden freien Enden der Hohlprofilleisten ge-
schlossen und seiner weiteren Verwendung zu-
gefihrt,

Nachteilig ist bei der bekannten Vorrichtung,
dass sie nur eine automatische Durchfiihrung der
Biegevorgédnge erlaubt, das SchlieBen der
Rahmen jedoch von Hand erfolgen muss oder
erst nach Uberfithren von Hand in eine gesonder-
te SchlieBvorrichtung erfolgen kann, jedenfalls
aber ausserhalb der Biegevorrichtung erfoigt.
Weiterhin ist nachteilig, dass die beiden freien
Enden des gebogenen, aber noch nicht geschios-
senen Abstandhalterrahmens nach dem Lésen

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

2

der Biegewerkzeuge elastisch zurlickfedern, so
dass die beiden Rahmenschenkel, an denen sich
die freien Enden der Hohlprofilleiste befinden,
nicht mehr fluchten, sondern einen Winkel mitein-
ander einschlieBen. Das fithit dazu, dass nach
dem SchlieBen des Abstandhalterrahmens in
diesem dauernd eine Spannung besteht. Ausser-
dem ist die gewinkelte Lage, die die freien Enden
des Hohiprofilstabes nach dem Lésen der Biege-
werkzeuge einnehmen, eine denkbar ungiinstige
Voraussetzung fiir ein erwiinschtes automat-
isches SchiiefBen des Abstandhalterrahmens.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, welches zum automat-
ischen Biegen und Schliefen von Abstandhalter-
rahmen in ein- und -derselben Vorrichtung beson-
ders geeignet ist. Ferner soll sine solche Vorrich-
tung zum Durchiiihren dieses Verfahrens ange-
geben werden, welche manuelle Tatigkeiten weit-
gehend Uberflissig macht,

Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfah-
ren mit den im Anspruch 1 angegebenen Merk-
malen sowie durch eine Vorrichtung mit den im
unabhéngigen Anspruch 6 angegebenen Merk-
malen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

ErfindungsgemaRB werden die beiden Enden
des Hohlprofilstabes durch Auslenken eines oder
beider Enden aus der Biegeebene, am besten im
Verlauf des letzten Biegevorganges, in eine Lage
gefiihrt, in der sie seitlich versetzt nebensinander
liegen. Das erméglicht es, den Hohlprofilstab an
den vorgesehenen Biegestellen zum Ausgleich
eines elastischen Rickfederns des gebogenen
Hohlprofilstabes um ein solches MaB zu tiberbie-
gen, dass alle vier Eckwinkel des Abstandhalter-
rahmens nach dem elastischen Rickiedern
genau 90° betragen, ohne dass die beiden freien
Enden des Abstandhalterrahmens deswegen
beim letzten Bisgevorgang und beim Zuriickfe-
dern aufeinandertrafen. Wiirden die beiden
Enden des Hohlprofilstabes beim Biegevorgang
wie Ublich nur in der Biegeebene gefiihrt, wiirden
sie aufeinandertreffen und sich dabei méglicher-
weise unerwlnscht verformen. Besonders vorteil-
haft wirkt sich das Herbeifiihren eines seitlichen
Versatzes der Enden des Hohiprofilstabes aus,
wenn bereits von Beginn des Biegevorganges an
in einem der beiden Enden des Hohlprofilstabes
ein Steckverbinder steckt, mit welchem der fertig
gebogene Abstandhalterrahmen schlieBlich ge-
schlossen wird, indem das noch herausragende
Ende des Steckverbinders auch in das gegen-
Uberlisgende Ende des Hohiprofilstabes einge-
steckt wird. Durch den herausragenden Steckver-
binder wére es nimlich chne einen seitlichen
Versatz nicht moglich, den Hohlprofilstab
wihrend des letzten Biegevorganges um volle
S0° umzubiegen, geschweige denn Uber 90°
hinaus zu tberbiegen.

Durch den vorgesehenen seitlichen Versatz
der beiden Enden des Hohlprofilstabes ist jedoch
selbst dann ein Uberbiegen problemlos méglich,
wenn in eines seiner Enden schon ein Steckver-
binder eingesteckt ist. Wenn nach dem AbschiuB
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"des Biegevorganges die Biegewerkzeuge sich
vom Hohlprofilstab I6sen, bleiben deshalb seine
beiden Enden seitlich nebeneinander lisgen und
befinden sich damit in einer idealen Ausgangspo-
sition, in welcher sie maschinell ergriffen, einan-
der fluchtend gegeniberliegend positioniert und
dann miteinander verbunden werden kénnen.
Das Verbinden kann durch L&ten, SchweiBen
oder Einstecken eines Steckverbinders gesche-
hen, wobei die zuletzt genannte Variante bevor-
zugt wird, Der Steckverbinder kénnte nach dem
AbschluB der Biegevorgénge eingesteckt
werden, vorzugsweise wird er jedoch schon vor
Beginn der Biegevorgénge in eines der beiden
Enden und nach AbschluB der Biegevorgénge
dann auch in das gegeniiber liegende Ende des
Hohlprofilstabes eingesteckt. Bei diesem Arbei-
tesablauf ist die fir eine Automatisierung erfor-
derliche maschinelle Handhabung besonders
einfach zu verwirklichen.

Da der seitliche Versatz der beiden Enden
des Hohlprofilstabes erst zum Schiu8 des letzten
Biegevorganges erforderlich ist, stelt man ihn
vorzugsweise auch erst in der letzten Phase des
letzten Biegevorganges her. Auf disse Weise 148t
sich auch dann, wenn Abstandhalterrahmen
unterschiedlicher GréBen aufeinander folgen, am
einfachsten ein gleichbleibend groBer seitlicher
Versatz verwirklichen, und in den dem Auslenken
eines Endes vorhergehenden Phasen des Biege-
vorganges kann man in der Biegeebene fir die
verhaitnisméssig labilen Hohlprofilstdbe durch
eine mit der Biegeebene zusammenfallende
Stitzwand eine seitliche Fihrung verwirklichen,
die ein unerwiinschtes Flattern der Hohlprofilsta-
be wahrend der Biegevorgénge verhindert.

Die erfindungsgemé&Be Vorrichtung hat eine
waagerecht oder geneigt angeordnete Stiitz-
wand, welche durch eine oder mehrere Platten
gebildet sein kann. Die Platten kénnen Ausneh-
mungen haben. Am Rand der Stiitzwand befindet
sich eine Halterung fiir die zu biegenden Hohlpro-
filstabe. Bei dieser Halterung kann es sich z. B.
um eine Anlegeleiste oder um eine Reihe von
Anlegefingern handeln, an welche die Hohlprofil-
stdbe vor dem Biegen einzeln von Hand oder
durch eine maschinelle Einlegevorrichtung ange-
legt werden. Die Halterung umfaBt ferner
Zweckmassigerweise einen langs der Halterung
verschiebbaren Endanschlag zum Positionieren
der Hohlprofilstabe in ihrer Langsrichtung sowie
eine Klemmeinrichtung zum Festklemmen der so
positionierten Hohlprofilstabe.

Die Stiitzwand dient zum Abstiitzen der Hohl-
profilstabe wahrend des Biegevorganges. Die
Bisgewerkzeuge sind deshalb relativ zur Stiitz-
wand so angeordnet, dass die Biegeebens (das
ist die Ebene, in der sich die abgebogenen
Schenkel des Hohlprofilstabes beim Biegevor-
gang bewegen) mit der Oberseite der Stiitzwand
zusammenfillt. Bei geneigt angeordneter Stiitz-
wand ist die Halterung fiir die Hohlprofilstébe vor-
zugsweise langs ihres unteren Randes angeord-
net. Grundsatzlich kénnte die Halterung auch an
anderer Stelle, insbesondere langs des oberen
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Randes der Stiitzwand angeordnet werden, wie
es in der DE-PS-3 223 881 beschrieben ist; die
Anordnung der Halterung langs des unteren
Randes der Stiitzwand erieichtert jedoch ein
automatisches  Entnehmen der  Abstand-
halterrahmen aus der Vorrichtung (Weiterbildung
der Erfindung geman Anspruch 16).

Die Vorrichtung hat wenigstens sein, vorzugs-
weise zwei Biegewerkzeuge. Bei nur einem Bie-
gewerkzeug werden die vier Ecken des Abstand-
halterrahmens aufeinanderfolgend gebogen und
es muss das Biegewerkzeug zu diesem Zweck
langs der Halterung des Hohlprofilstabes oder der
Hohlprofilstab beispielsweise mittels des bereits
erwahnten Anschlages ldngs verschiebbar sein,
um das Biegewerkzeug an die vorgesehenen
Biegestellen des Hohlprofilstabes heranfiihren zu
kénnen. Bei der bevorzugten Verwendung von
zwei Biegewerkzeugen I4Bt man diese zweck-
massigerweise gleichzeitig arbeiten, indem man
zunéachst durch zweimaliges Abbiegen die Hohl-
profilleiste zu einen U formt, dann die beiden Bie-
gewerkzeuge einander annihert (wozu minde-
stens eines verschiebbar angeordnet sein muss,
vorzugsweise aber beide l&ngs der Halterung ver-
schiebbar sind) und dann die Hohlprofilleist noch
zweimal abbiegt, so dass ein rechteckiger
Abstandhalterrahmen entsteht, der dann noch
durch Verbinden sainer beiden Enden zu schlie-
Ben ist.

Zum SchiieBen des Rahmens ist erfindungs-
gemaBR ein paralle! zur Stiitzwand verschiebbares
und dadurch in seinem Abstand von der Halte-
rung und den Biegewerkzeugen verinderbares
RahmenschlieBwerkzeug vorgesehen, welches
Mittel zum Auslenken eines Endes des Hohlprofil-
stabes aus der Biegeebene wihrend des Anné-
herns der beiden Enden des Hohlprofilstabes an-
einander hat. Durch das Auslenken des einen
Endes kann der Hohlprofilstab zum Ausgleich
des elastischen Rickfederns so (berbogen
werden, dass die beiden freien Schenkel des
fertig gebogenen Abstandhalterrahmens nach
dem Losen der Biegewarkzeuge i. w. parallel ne-
beneinander liegen.

Dadurch, dass die Mittel zum Auslenken des
Hohlprofilstabendes beim RahmenschlieBwerk-
Zeug angeordnet sind, erreicht man, dass das be-
treffende Hohlprofilstabende erst in der letzten
Phase des ihn bstreffenden letzten Biegevorgan-
ges ausgelenkt wird, so dass im Gbrigen die zum
Fihren und Unterstiitzen der beim Biegen ver-
schwenkten Rahmenschenkel vorgesehene
Stutzwand ihre Stiitz- und Fihrungsfunktion auch
ausliben kann. Zur Anpassung an unterschiedlich
groBe Abstandhalterrahmen ist der Abstand des
RahmenschlieBwerkzeugs von der an der Stiitz-
wand vorgesehenen Halterung fir die Hohiprofil-
stdbe durch Verschieben des RahmenschlieB-
werkzeuges parallel zur Stitzwand veranderbar;
das Verschieben erfolgt zweckméssigerweise im
rechten Winkel zu der genannten Halterung bzw.
zu dem Rand der Stitzwand, an welcher sich
diese Halterung befindet. Sind zwei Biegewerk-
zeuge vorgesehen, so verlauft deren Verbin-
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dungstinie rechtwinklig zur Bewegungsbahn des
RahmenschligBwerkzeuges, wobei die beiden
Biegewerkzeuge auf verschiedenen Seiten der
Bewegungsbahn des Rahmenschlie Bwerkzeuges
lisgen, vorzugsweise untereinander gleiche Ab-
stdnde zu dieser einhalten.

Das RahmenschlieBwerkzeug wird vor oder
wahrend des Biegens eines Abstandhalterrah-
mens in die fiir ihn passende Abstandsposition
verfahren. Nach dem AbschluB der Biegevorgan-
ge liegen die beiden miteinander zu verbinden-
den Schenkel des Abstandhaiterrahmens mit
dem vorgesehenen ssitlichen Versatz in einer ge-
meinsamen, zur Halterung der Hohlprofilstibe
parallelen Ebene. In dieser Ebene hat das Rah-
menschlieBwerkzeug am besten einen oder
mehrere Anschidge, an welchen die miteinander
zu verbindenden Rahmenschenkel nach Ab-
schluB der Biegevorgange mit der Rahmeninnen-
seite anliegen (unter der Rahmeninnenseite wird
jene Seite verstanden, die in das Innere des ge-
bogenen Rahmens weist). Diese Anschiige sind
ein Mittel zum Positionieren der Enden des Hohl-
profilstabes, welches stattfindet, bevor diese
Enden miteinander verbunden werden. Das
durch den seitlichen Versatz der beiden Enden
des Hohlprofilstabes ermaglichte Uberbiegen
fihrt dazu, dass die beiden zu verbindenden
Rahmenschenkel nach dem Lésen der
Biegewerkzeuge zumeist nicht wieder von ihrem
Anschiag abheben; dennoch empfiehlt es sich,
am SchlieBwerkzeug Niederhalter, insbesondere
Niederhalterollen vorzusehen, welche aus einer
hinter der Biegeebene liesgenden unwirksamen
Endlage heraus gegen den bzw. die Anschlige
schwenkbar sind und die beiden zu verbindenden
Rahmenschenke! wahrend der weiteren Positio-
nierschritte gegen ihren Anschlag driicken.

Zum Auslenken eines Hohiprofilstabendes
aus der Biegeebene ist am RahmenschlieBwerk-
Zeug vorzugsweise ein hinter die Biegeebens zu-
rickziehbarer Abweiser mit einer Gleitflache vor-
gesehen, auf weiche der betreffende Rahmen-
schenkel im Verlauf des Biegevorganges aufglei-
tet; dabei ist die Cleitflaiche in der Waeise schrig
zur Biegeebene orientiert, dass sie den aufglei-
tenden Rahmenschenkel im Verlauf seiner Gleit-
bewegung von der Stitzwand abhebt und damit
aus der Biegeebene ausienkt. Das andere freie
Ende des Hohlprofilstabes bedarf keiner Auslen-
kung, es sollte vielmehr wihrend der gesamten
Biegevorgénge durch die Stiitzwand gestiitzt und
gefiihnt werden. Da jedoch zufillige Auslenkun-
gen beim Biegen nicht auszuschlieBen sind, ist
fir das zweite Ende das Hohlprofilstabes am
SchlieBwerkzeug vorzugsweise ein Einweiser mit
einer Gleitflache vorgesehen, auf welchen der be-
treffonde Rahmenschenkel im Verlauf des Biege-
vorganges aufgleitet; dabei ist die Gleitfliche des
Einweisers in der Weise schrig zur Biegeebene
orientiert, dass sie den aufgleitenden Rahmen-
schenkel gegen die Stiitzwand fiihit. Der Einwei-
ser und der Abweiser sowia die die Schwenkbe-
wegung der freien Rahmenschenkel begrenzen-
den Anschldge am RahmenschlieBwerkzeug er-
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zwingen gemsinsam eine vorbestimmte Lage der
beiden Enden des Hohlprofilstabes zum SchiuB
der Biegevorgénge.

Zum weiteren Positionieren der Enden des
Hohlprofilstabes ist das SchlieBwerkzeug mit
einer Positioniereinrichtung ausgestattet, welche
die Enden des Hohiprofilstabes in eine Lage
Uberfihrt, in der sie einander fluchtend gegen-
Uberliegen. Zu diesem Zweck sind am SchlieB-
werkzeug vorzugsweise zwei abstandsveranderli-
che Endanschlage fiir die beiden Enden des
Hohlprofilstabes vorgesehen. Am besten bildet
man die beiden Endanschlage an dem Einweiser
und an oder neben dem Abweiser aus, und zwar
in der Weise, dass die beiden Endanschlége ein-
ander zugewand! und der Endanschlag {iir das
erste Ende des Hohlprofilstabes an oder neben
dem Abweiser fiir das zweite Ende und der End-
anschlag fir das zweite Ende am Einweiser fir
das erste Ende des Hohlprofilstabes ausgebildet
ist. Durch das Betatigen der beiden abstandsver-
anderlichen Endanschlage kann der noch nicht
geschiossene Abstandhalterrahmen gespreizt
werden, wobei die vorzugsweise vorgesehenen
Niederhalterollen verhindern, dass die beiden
Enden dabei verschwenken. Die beiden Enden
des noch nicht geschiossenen Abstandhalter-
rahmens werden so weit gespreizt, bis sie sich
nicht mehr Gberlappen; erfolgt das SchiieBen des
Abstandhalterrahmens durch einen Steckverbin-
der, welcher vorzugsweise schon vor Beginn der
Biegevorgénge in eines der Enden des Hohlpro-
filstabes eingesteckt wird, dann st der
Abstandhalterrahmen so weit zu spreizen, bis
auch mit dem eingesteckten Steckverbinder
keine Uberlappung mehr stattfindet. Die beiden
Enden befinden sich nun in einer Lage, in
welcher sie durch seitliches Verschieben in eine
Lage gebracht werden kénnen, in welcher sie
sich fluchtend gegeniiberliegen. Um dies zu er-
moglichen, ist der Abweiser in eine hinter der Bie-
geebene liegende unwirksame Position zuriick-
bewegbar; die beim Biegen erzwungene Auslen-
kung des einen Hohlprofilstabendes kann
nunmehr riickgéngig gemacht werden. Zu diesem
Zweck konnte ein StéBel vorgesshen sein. Vor-
zugsweise tut man dies jedoch durch SchlieBen
eines Greifers, der einen mit der Biegeebene zu-
sammenfallenden ersten Klemmbacken und
einen zweiten von vorn gegen die Biegesbene
bewegbaren Klemmbacken hat, weicher den bis
dahin aus der Biegeebene ausgelenkten Rah-
menschenkel gegen den ersten Klemmbacken
driickt und festklemmt. Fiir das gegeniiberliegen-
de Ende des Hohiprofilstabes ist ein weiterer
Greifer vorgesehen, der ebenfalls einen ersten
Kiemmbacken, dessen Klemmfiiche mit der Bie-
geebene zusammenfilll, und einen zweiten
Klemmbacken aufweist, der aus einer Lage vor
der Stitzwand gegen den ersten Kiemmbacken
bewegbar ist. Vorzugsweise ist der bewegliche
Kiemmbacken bei Blickrichtung vom SchiieB-
werkzeug gegen den Rand der Stitzwand, an
dem sich die Biegewerkzeuge befinden, hinter
dem Einweiser angeordnet, so dass der Einwei-
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ser den betreffenden Rahmenschenke! in den
Greifer einweist. Bei dem bewaeglichen Klemm-
backen kann es sich z. B. um den Einweiser
selbst handeln, der dazu verschieblich und mit
einer entsprechenden, zur Stiitzwand parallelen
Klemmflache ausgebildet ist.

Haben die beiden Creifer die beiden freien
Rahmenschenkel fest ergriffen, werden sie auf-
einander zu bewegt, wobei im Falle der Verwen-
dung von Steckverbindern das aus dem einen
Ende des Hohlprofilstabes herausragende Stiick
des Steckverbinders in das andere Ende des
Hohlprofilstabes eingefiihrt wird. Zur Fixierung
des Steckverbinders im Hohlprofilstab kerbt man
den letzteren zweckmassigerweise Uber einer im
Steckverbinder vorgesehenen Mulde ein.

Zu diesem Zweck ist am SchlieBwerkzeug
vorzugsweise zwischen den Greifern ein Kerb-
werkzeug vorgesehen, welches aus einer hinter
der Bisgeebene liegenden unwirksamen Endlage
heraus gegen den von den Greifern gehaltenen
Hohlprofilstab schwankbar ist.

Falls vorgesehen ist, die Hohlprofilstabenden
durch Léten oder SchweiBBen miteinander zu ver-
binden, bewegt man die beiden Greifer aufsinan-
der zu, bis die beiden Hohlprofilstabenden anein-
ander anstoBen und fuhrt dann ein Schweif3-
bzw. Létwerkzeug heran, z. B., in dem man es
aus einer hinter der Biegeebene liegenden un-
wirksamen Stellung in eine vor der Biegeebene
liegende Arbeitsstellung schwenkt.

Der fertige Abstandhalterrahmen kann nach
dem Offnen der beiden Greifer und nach dem
Hochschwenken der vorzugsweise vorgesehenen
Niederhalterollen aus der Vorrichtung entnom-
men werden. Das Entnehmen kénnte von Hand
geschehen. Vorzugsweise erfolgt das Entnehmen
jedoch maschinell; das erindungsgemiBe
Rahmenschlleﬂwarkzeug hat nédmlich den Vorteil,
dass es sich ohne gréBeren Aufwand als Uberga—
bewerkzeug zum Ubergeben der Abstandhalter-
rahmen an einen Forderer ausbilden |4ft,
welcher den Abstandhalterrahmen aus der Vor-
richtung abférdert. Die dazu nétige Weiterbildung
der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird zweck-
méssigerweise an einer Ausfiihrungsform vorge-
nommen, in weicher die Stiitzwand gensigt, ins-
besondere nur wenige Grad gegen die Senkrech-
te geneigt angeordnet ist und sich die Halterung
fir den jewsils zu biegenden Hohlprofilstab und
die Biegewerkzeuge am unteren Rand der Stiitz-
wand befinden. Bei einer solchen Vorrichtung
ordnet man den Forderer am besten am gegen-
Uberliegenden, also am oberen Rand der Stitz-
wand an und bildet ihn als Uberkopfférderer aus,
welcher die Abstandhalterrahmen hingend abfir-
dert. Da das SchlieBwerkzeug ohnehin zur Ver-
énderung seines Abstandes vom unteren Rand
der Stitzwand auf und ab verfahrbar ist, muss
man lediglich die Bewegungsbahn des Schlie-
werkzeuges so lang machen, dass dieses bis in
den Einwirkungsbereich des Uberkopfforderers
verfahren werden kann, wo in einer vorgegebe-
nen Endlage des SchiieBwerkzeuges die Uberga-
be der Abstandhalterrahmen an den Uberkopfitr-
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derer stattfindet. Dabei kénnte das SchlieBwerk-
Zeug zwar prinzipiell vor der Stiitzwand angeord-
net sein, vorzugsweise verlauft die Bewegungs-
bahn des SchlieBwerkzeugs jedoch in einem von
unten nach oben verlaufenden Ausschnitt der
Stitzwand, so dass das SchlieBwerkzeug nur
teilweise in den Bereich vor der Stitzwand hin-
einragt, wodurch ein ungehindertes Abférdern der
Abstandhalterrahmen leichter méglich ist. Am
besten ist es, wenn man die Bewegungsbahn des
SchlieBwerkzeuges nicht ortsfest anordnet,
sondern beweglich ausbildet, so dass sie und mit
ihr das SchlieBwerkzeug hinter der Biegeebene
verlagerbar ist. Das macht es méglich, die Ab-
standhalterrahmen nach dem Ubergeben an den
Uberkopfforderer véllig behinderungsfrei nicht nur
quer zu ihrer eigenen Ebene, sondern sogar in
ihrer Ebene (parallel zur Stitzwand) abzuférdern,
was besonders voreilhaft ist, weil dann der
Zugang von vorn zur Vorrichtung insgesamt und
zu den Biegewerkzeugen insbesondere jederzeit
ungehindert méglich ist.

Der Uberkopfitrderer hat als Tragelement fir
die Abstandhalterrahmen zweckmaéssigerweise
Haken, in welche die Abstandhaiterrahmen ein-
gehangt werden. Um das Einhangen der Ab-
standhalterrahmen besonders leicht zu machen,
sind die Haken mit ihren Spitzen vorzugsweise
unmittelbar vor der Biegeebene pendeind auige-
héngt. Der Vorteil solcher Haken besteht darin,
dass sie durch den oberen Schenkel des mit dem
SchlisBwerkzeug hochfahrenden Abstandhalter-
rahmens ausgelenkt werden und danach selbst-
tatig unter den oberen Rahmenschenkel schwen-
ken. Das RahmenschlieBwerkzeug kann danach
abgesenkt werden, wobei es den Abstandhalter-
rahmen auf den Haken ablegt.

Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung ist schematisch in den beigefiigten Zeich-
nungen dargestelit.

Figur 1 zeigt die Vorrichtung in der Vorderan-
sicht,

Figur 2 zeigt die Vorrichtung in der Seitenansicht
gemaB Preil Il in Fig. 1,

Figur 3 zeigt die Vorrichtung in der Draufsicht,

Figur 4 zeigt als Detail das RahmenschlieBwerk-
zeug der Vorrichtung in einer Schragan-
sicht,

Figur5 zeigt eine Draufsicht auf den vorderen
Teil des RahmenschlieBwerkzeuges bei
abgenommener Verkieidung, und zwar
zu einem Zeitpunkt, zu dem der Biege-
vorgang zur Herstellung eines Abstand-
halterrahmens abgeschiossen ist,

Figur 6 zeigt eine Draufsicht auf das Rahmen-
schlieBwerkzeug wie in Fig. 5, jedoch mit
bereits gespreiztem Abstandhalterrah-
men,

Figur 7 zeigt eine Draufsicht auf das Rahmen-
schlieBwerkzeug wie in Fig. 5, jedoch mit
bereits geschlossenem Abstandhalter-
rahmen,

Figur 8 zeigt als Detail aus dem RahmenschlieB-
werkzeug die Anordnung und Einwirkung
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eines Kerbwerkzeuges, und

Figur 9 zeigt-als Detail die Ausbildung und An-
ordnung von pendelnd aufgehangten
Haken eines Uberkopfférderers am
oberen Rand der Vorrichtung.

Die Vorrichtung hat ein Untergestell 1 und an
dessen Ruckseite eine mittig angeordnete mit
diesem starr verbundene Saule 2. Das Unterge-
stell 1 tragt eine durch zwei Plattan gebildete
Stiitzwand 3, die um wenige Grad gegen die Ver-
tikale nach hinten geneigt angeordnet ist und mit
ihrer Vorderseite die Biegeebene 5 der Vorrich-
tung definiert. Ldngs des unteren waagerechten
Randes der Platte 3 ist eine Halterung 4 mit
rechtwinklig zur Biegesbene 5 verlaufender Aufia-
geflache 6 vorgesehen. Die Halterung 4 dient
zum Aufnehmen von Hohlprdfilstiben 7, die zu
Abstandhalterrahmen gebogen werden solien,
sowie zum Heranfiihren der Hohlprofilstabe zu
Zwei Biegewerkzeugen 8 und 9, weiche lings
des unteren Randes der Platten 3 waagerecht
verschieblich angeordnet und zu diesem Zweck
auf zwei Schliten 10 montiert sind. Art und

Aufbau der Biegewerkzeuge sind nicht Gegen-,

stand der vorliegenden Erfindung, sondern Stand
der Technik und deshalb nicht im einzelnen dar-
gestelit. Es kénnen z. B. Biegewerkzeuge zum
Einsatz kommen, wie sie in der DE-PS-3 223 881
beschrieben sind. im gezeichneten Beispiel sind
Zwei Biegewangen 11 dargestellt, welche um
rechtwinklig zur Biegeebens 5 verlaufende
Achsen 12 aus einer waagerechten Ausgangsla-
ge um etwas mehr als 90° hochgeschwenkt
werden kénnen und dabei einen auf der Halte-
rung 4 liegenden Hohlprofilstab umbiegen. Zur Si-
cherung gegen ein Verrutschen in seiner Langs-
richtung kann der Hohlprofilstab dabei in der Mitte
zwischen den Biagewerkzeugen 8 und 9 zusitz-
lich eingeklemmt sein, z. B. mittels eines von
oben gegen die Halterung 4 arbeitenden Klemm-
backens, der jedoch in der Zeichnung nicht dar-
gestellt ist. Der Schwenkwinkel der Biegewangen
11 betrigt etwas mehr als 90°, um durch ein
Uberbiegen der Hohlprofilstibe deren slastisches
Riickfedern ausgleichen zu kénnen.

Die beiden Platten 3 sind mit sinigem Abstand
nebeneinander angeordnet. In dem dadurch ge-
bildeten, von unten nach oben verlaufenden Aus-
schnitt 13 der Stitzwand sind zwei zueinander
parallele Laufschienen 14 angeordnet, welche
hinter der Biegeebene 5 parallel zu dieser von
unten nach oben verlaufen. Auf diesen Laufschie-
nen 14 ist ein SchlieBwerkzeug 15 auf und ab
verfahrbar gelagert. Beim Biegen eines Abstand-
halterrahmens wird das SchlieBwerkzeug in eine
soiche Hohe verfahren, dass die beiden miteinan-
der zu verbindenden freien Schenke! 17 und 18
des Abstandhalterrahmens mit ihren Enden 19
bzw. 20 in das SchlieBwerkzeug 15 hinein-
schwenken. Die beiden Biegewerkzeuge 8 und 9
sind deshalb zu beiden Seiten des Ausschnittes
13 fir das SchlieBwerkzeug 15 angeordnet; vor-
zugsweise sind die Biegewerkzeuge 8, 9 spiegel-
symmetrisch zur vertikalen Mittelebene 21 des
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SchlieBwerkzeuges 15 angeordnet und ausgebil-
det. Das fiihrt dann dazu, dass die Biegestellen
symmetrisch zur Mitte des Hohlprofilstabes 7
lisgen und die beiden in das SchlieBwerkzeug 15
einschwenkenden freien Schenkel 17 und 18
gleich lang sind.

Die beiden Biegewerkzeuge 8 und 9 arbeiten
zweckmassigerweise jeweils gleichzeitig, wie es
im allgemeinen Beschreibungsteil erlautert
wurde.

Das RahmenschlieBwerkzeug 15 besteht im
wesentlichen aus Werkzeugen zum Positionie-
ren, Ergreifen und Verbinden der beiden freien
Schenkel 17 und 18 sines Hohlprofilstabes und
den zugehorigen Betatigungseinrichtungen, die in
einem Geh&use 22 untergebracht sind, welches
einen Vorbau 23 hat (Fig. 4). In der ebenen, vor-
deren Gehdusewand 24 sind oberhalb des
Vorbaus 23 Ausschnitte 25 und 26 vorgesehen,
durch welche verschiedene Maschinenelemente
aus dem Gehause 22 herausgefihrt und wieder
zurlickbewegt werden kdnnen.

Auf dem Vorbau 23 sind zwei Anschlige 27
und 27a mit rechtwinklig zur Biegesbene 5 ver-
laufender, zur Halterung 4 paralieler Anschiagfla-
che mit Abstand nebeneinander vorgesehen. Die
Anschlagfiachen der beiden Anschlige 27 und
27a fluchten miteinander. Oberhalb des Anschla-
ges 27 ist ein Einweiser 28 mit einer ebenen
Gleitflache 29 vorgesehen, weiche der Biegeebe-
ne 5 zugewandt ist und mit dieser einen spitzen
Winkel a einschlieBt, wobei der Abstand zwi-
schen dem Einweiser 28 und der Biegesbense 5
von unten nach oben zunimmt. Oberhalb des An-
schlags 27a ist ein Abweiser 31 vorgesehen, der
ebenfalls eine ebene Gleitfliche 32 hat, welche
allerdings im Gegensatz zur Gleitfliche 29 des
Einweisers der Biegeebene 5 abgewandt ist. Die
Gleitflache 32 verlauft in ihrer in Fig. 4 darge-
steliten wirksamen Stellung in einem spitzen
Winkel B zur Biegeebene 5, wobei sich der
Winkel B im Gegensatz zum Winkel o. von oben
nach unten 6ffnet. Vorzugsweise ist - wie darge-
stellt - die Gleitebene 32 auch noch um einen in
einer rechtwinklig zur Biegeebene 5 verlaufenden
und diese in einer waagerechten Linie schneiden-
den Ebene gemessenen Winkel  schrig gestellt;
der spitze Winkel o &ffnet sich in Richtung auf
den Einweiser 28. Die schrige Gleitflache 32
schneidet die Biegeebene 5. Aus der in Fig. 4
und Fig. 5 dargestellten wirksamen Stellung kann
der Abweiser 31 mittels eines im Gehiuse 22
angeordneten Pneumatikzylinders 33 in das
Gehéuse 22 hineingeholt (geschwenkt) werden.

Vor der dem Abweiser 31 benachbarten Seite
des Einweisers 28 ist eine vertikale, rechtwinklig
Zur Biegeebene 5 verlaufende Anschlagfliche 34
ausgebildet, und unmittalbar vor der gegeniiber-
liegenden Seite des Abwaeisars 31 ist ein waiterer
Anschlag 35 mit einer zur Anschlagflache 34 pa-
rallelen Anschlagfiache vorgesehen. Der An-
schlag 35 ist in Fig. 5 zu sehen, in Fig. 4 ist er
verdeckt.

Nahe bei dem Abweiser 31 ist sine freilaufen-
de Rolle 36 vorgesehen, welche mittels eines
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Pneumatikzylinders 37 um eine horizontale
Achse 38 verschwenkbar gelagert ist und aus
einer unwirksamen Stellung .im Gehiuse 22
durch den Ausschnitt 25 herausschwenkbar ist.
Die Rolle 36 dient als Niederhalter, welcher den
einen freien Schenkel 18 sines Abstandhalterrah-
mens gegen den Anschlag 27a driicken kann,
wobei aber Verschiebebewegungen in Langsrich-
tung des Schenkels 18 wegen der freilaufenden
Rolle 36 noch leicht méglich sind. Eine weitere
als Niederhalter dienende Rolle 39 ist nahe beim
Einweiser 28 vorgesehen. Auch die Rolle 39 ist
mittels eines Pneumatikzylinders 40 um eine
waagerechte Achse 41 aus einer unwirksamen
Stellung im Geh&use 22 herausschwenkbar, Sie
dient zum Andriicken des anderen freien Schen-
kels 17 des Abstandhalterrahmens an den An-
schiag 27.

Die beiden Anschlage 27 und 27a sind Teil
von zwei zueinander parallelen, im Geh&use 22
durch Pneumatikzylinder 85 bzw. 86 zur Verin-
derung ihres gegenssitigen Abstandes horizontal
verschiebbaren Klemmschlitten 42 bzw. 43. Der
Klemmschlitten 42 tragt an seinem in den Vorbau
23 ragenden, den Anschlag 27 bildenden Teil
einen unter dem Einweiser 28 angeordneten
Klemmbacken 44. Der Klemmschiitten 42 mit
dem Klemmbacken 44 kann ausserdem mittels
eines Pneumatikzylinders 46, welcher die vom
Pneumatikzylinder 85 bewirkte Verschiebung des
Klemmschlittens 42 mitmacht, an die vordere Ge-
hausewand 24 angenahert und wieder von ihr
entfernt werden. Der auf diese Weise senkrecht
zur Biegeebene 5 verschiebbare Klemmbacken
44 arbeitet mit einem ihm gegeniiber lisgenden,
im Gehause 22 fest angeordneten Klemmbacken
47 zusammen. In dem Klemmschlitten 42 befin-
det sich in einem Langloch 48 eine sich senk-
recht zur Biegesbene 5 erstreckende Fihrungs-
stange 49, welche durch ein Gleitlager im festen
Backen 47 hindurchgefiihrt ist und so eine paral-
lele Flihrung des bewaglichen Klemmbackens 44
relativ zum festen Klemmbacken 47 gewahriei-
stet. Die Klemmflache des festen Kiemmbackens
47 liegt in Arbeitsposition des SchlieBwerkzeugs
15 in der Flucht der Biegeebene 5. In der Flucht
der Biegeebene 5 oder geringfiigig dahinter, liegt
auch die vordere Gehdusewand 24 des SchiieB-
werkzeugs 15. In entsprechender Waeise ist an
dem aus dem Geh&use 22 hervorragenden, den
Anschlag 27a bildenden Teil des anderen
Klemmschlittens 43 ein Klemmbacken 50 ausge-
bildet, welcher durch Betitigen eines Pneumatik-
zylinders 52, welcher die vom Pneumatikzylinder
86 bewirkte Verschisbung des Kiemmschlittens
43 mitmacht, gemeinsam mit dem Klemmschlitten
43 der vorderen Geh&usewand 24 angenidhert
und von dieser entfernt werden kann. Der auf
diese Weise senkrecht zur Biegeebene 5 ver-
schiebbare Klemmbacken 50 arbeitet mit einem
im Bereich der vorderen Gehiusewand 24 hinter
dem Abweiser 31 angeordneten Klemmbacken
53 zusammen, dessen Klemmfiache stets in der
Biegeebene 5 liegt und welcher zugénglich ist,
nachdem der Abweiser 31 durch Betitigen
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seines Pneumatikzylinders 33 in das Gehause 22
hereingeschwenkt wurde. Auch im Schlitten 43 ist
ein Langloch 54 und in diesem eine senkrecht zur
Biegeebene 5 verlaufende Fihrungsstange 55
vorgesehen, weiche in einem am festen Klemm-
backen 53 gebildeten Glaitlager gefiihrt ist.

Oberhalb der zur Biegeebene 5 paralielen
Klemmflache 56 verschiabbaren Klemmbackens
50 ist noch eine Schragfidche 57 vorgesehen,
welche in gleicher Weise wie die Gleitfliche 29
des Einweisers der Biegeebene 5 zugewandt ist
und ebenfalls als Einweiser dient; sie ist jedoch
steiler gestellt als die Gleitfliche 29.

2wischen den beiden Klemmschlitten 42 und
43 ist noch ein Kerbwerlg;eug 60 vorgesehen,
welches aus Griinden der Ubersichtlichkeit in den
Figuren 5, 6 und 7 nicht dargestellt ist, sondern
nur als Detail in Fig. 8. Das Kerbwerkzeug 60
befindet sich an der Spitze eines Schwenkhebels
61, dessen Schwenkachse 62 sich am Ende
einer senkrecht zur Biegeebene 5 verlaufenden
Fihrungsstange 63 befindet, weiche in einem
Fihrungsblock 64 gefuhrt ist und infolge einer
nicht ndher dargesteliten Verbindung mit dem
Klemmschlitten 42 stets mit dem beweglichen
Klemmbacken 44 mitbewegt wird, jedoch nur um
die Halfte von dessen Verschisbeweg, wodurch
gewahrleistet ist, dass beim Biegen von Hohlpro-
filstében 7 mit wechselnden Breiten das Kerb-
werkzeug automatisch auf die Mite des
Hohiprofilstabs 7 zugestellt wird, Das Verschwen-
ken des Hebels 61 erfoigt mittels eines Pneuma-
tikzylinders 65 Uber eine in demselben Fishrungs-
block 64 gefihrte weitere Fiihrungsstange 68,
welche Uber einen Lenker 67 mit dem ver-
schwenkbaren Hebel 61 verbunden ist.

Zum Abfdrdern der Abstandhalterrahmen 16
ist langs des oberen Randes der beiden Platten 3
ein Uberkopfférderer 68 montiert. Der Uberkopf-
forderer besteht aus einem waagerechten
Rahmen 70, welcher langs des oberen Randes
der Platten 3 angeordnet ist, sich auf diesen und
an der zentralen S&ule 2 abstiitzt und {iber das
&uBere Ende einer der beiden Platten 3 hin-
ausragt. An dem Rahmen 70 ist eine Laufschiene
71 ausgebildet, welche eine endlose Rollenkette
72 unterstiitzt, welche liber Zahnréder 77 bis 82
mit lotrechter Achse umgelenkt und gespannt ist.
Eines dieser Zahnrider, beispislsweise das
Zahnrad 82, ist angetrieben. In regelmaBigen Ab-
stdnden sind auf Kettenbolzen, welche Uber die
oberen Kettenlaschen hinaus verléngert sind, La-
gerblocke 73, insbesondere solche aus Kunst-
stoff, aufgesteckt. In jedem dieser Lagerblécke ist
ein Haken 75 pendeind aufgehingt, wobei die
Pendelachse 74 waagerecht in Laufrichtung der
Kette 72 orientiert ist. Die Haken 75 sind in der
Woise eingehingt, dass sie im vorderen Ketten-
zug mit ihren Spitzen 76 an den Piatten 3 anlie-
gen und daran entlang gleiten.

Die Vorrichtung arbsitet wie folgt. Ein auf der
Halterung 4 am unteren Rand der Platten 3 auf-
gelegter und dort vorzugsweise festgeklemmter
Honhlprofilstab 7 wird durch die beiden Biegewerk-
Zeuge 8 und 9 zunéchst an zwei duBeren Biege-
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stellen um 90° abgebogen und dadurch zu einem
U geformt. Dann werden die beiden Biegewerk-
zeuge 8 und 9 aufeinander zu verschoben und
anschlieBend der Hohlprofilstab 7 an den beiden
inneren Biegestellen ein weiteres Mal um 90° ab-
gebogen. Beim Biegen der beiden letzten Ecken,
welches vorzugsweise gleichzeitig erfolgt,
schwenken die beiden zu verbindenden Schenkel
17 und 18 des Abstandhalterrahmens 16 mit
ihren Enden 19 und 20 in den Ein-
wirkungsbereich das zuvor in die passende Héhe
verfahrenen SchlieBwerkzeuges 15 ein. Dabei
wird der eine Schenkel 17 durch den Einweiser
28 dicht an die mit der Vorderseite der Platten 3
zusammenfallende Biegeebene 5 herangefiihr,
sofern er nicht ohnehin schon an der durch die
Platten gebildsten Stiitzwand anliegt. Die vorders
Gehdusewand 24 des SchlieBwerkzeugs liegt
wahrend des gesamten Biegevorganges in der
Flucht der Biegeebene 5 oder geringfiigig dahin-
ter.

Der andere freie Schenkel 18 des Abstand-
halterrahmens gleitet hingegen auf den Abweiser
31 auf und wird dadurch zum SchiuB des Biege-
vorganges von der Vorderseite der Stitzwand 3
entfernt. Auf diese Weise ist sichergestelit, dass
die beiden freien Enden 19 und 20 am Ende des
Biegevorganges nicht aufeinander treffen, insbe-
sondere auch dann nicht, wenn in einem der
beiden Enden 19 bereits ein Steckverbinder 58
steckt. Figur 5 zeigt eine typische Anordnung der
beiden Enden 18 und 20 am SchiuB des Biege-
vorganges. In dieser Lage werden die bsiden
Schenkel 17 und 18 durch die Niederhalterollen
36 und 39 gegen die beiden Anschlége 27a bzw.
27 gedriickt.

Nun wird der Klemmschliten 42 auf den
Klemmschlitten 43 zu bewegt und der Klemm-
schlitten 43 gleichzeitig auf den Klemmschlitten
42 zu bewegt. Dabei wirkt der Einweiser 27 mit
der an ihm ausgebildeten Anschlagflache auf das
Ende 20 und der am Klemmschlitten 43 ange-
brachte, anfénglich neben dem Abweiser 31 lie-
gende Anschlag 35 auf das Ende des Steckver-
binders 58 ein, wobei der Abstandhalterrahmen
16 gespreizt wird, bis sein Ende 20 und der
Steckverbinder 58 einander nicht mehr iberlap-
pen. Diese Position ist in Fig. 6 dargestelit.
Gleichzeitig oder anschlieBend wird durch Betéti-
gen des Pneumatikzylinders 33 der Abweiser 31
in das Gehé&use 22 geschwenkt. Nunmehr ist der
Weg frei, um den Schenkel 18 des Abstandhalter-
rahmens in die Flucht des anderen Schenkels 17
zu bringen. Dies geschieht durch SchlieBen des
durch die Klemmbacken 50 und 53 gebildeten
Greifers durch Betitigen des Pneumatikzylinders
§2. Gleichzeitig wird der durch die Klemmbacken
44 und 47 gebildete Greifer durch Betitigen des
Pneumatikzylinders 46 geschlossen und klemmt
den Schenkel 17 ein. Die beiden Schenkel 17
und 18 liegen einander nun fluchtend gegeniber.
Nunmehr kann durch weiteres aneinander Anna-
hern der beiden Klemmschlitten 42 und 43 das
noch vorstehende Ende des Steckverbinders 58
in das eine Ende 20 des Hohlprofilstabes einge-
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steckt und dadurch der Abstandhalterrahmen ge-
schlossen werden. Dabei ist es im Prinzip egal,
ob nur ein Klemmschlitten oder beide Klemm-
schiitten 42 und 43 bewegt werden. Vorzugswei-
se wird nur ein Klemmschlitten bewegt, beispiels-
weise der Klemmschlitten 43, wobei dessen Ver-
schiebeweg zweckmassigerweise etwas gréBer
gewahlit wird als die Einstecklange des Steckver-
binders 58, so dass der Steckverbinder mit Si-
cherheit bis zum Anschlag, der in seiner Mitte
Uiblicherweisa vorgesehen ist, eingeschoben wird.
Der {ber die Einstecklange hinausgehende
Verschiebeweg des Kiemmschlittens 43 &uBert
sich in einem Schlupf, den man zweckmassiger-
weise dadurch ermdglicht, dass die Klemmfla-
chen der Klemmbacken 50 und 53 hinreichend
glatt ausgebildet werden. Bei den beiden anderen
Klemmbacken 44 und 47 ist ein Schlupf hingegen
nicht erwiinscht, dort vermeidet man ihn zweck-
massigerweise durch eine Riffelung der Kiemm-
flachen. Nach dem Zusammenstecken seiner
beiden Schenke! 19 und 20 hat der Abstandhal-
terrahmen 186 die in Fig. 7 dargestellte Lage. In
dieser Lage wird durch Betétigen des Pneumatik-
2zylinders 65 das Kerbwerkzeug 60 auf die Ober-
seite des Abstandhalterrahmens geschwenkt,
wobei es diesen beidssits der zwischen den
beiden Enden 19 und 20 gebildeten Fuge 59 ein-
driickt. Um dies zu erméglichen, hat der Steck-
verbinder 58 an dieser Stelle eine entsprechende
Ausnehmung.

Sobald die Biegewerkzeuge 8 und 9 den
fertig gebogenen, aber noch nicht geschlossenen
Abstandhalterrahmen 16 freigegeben haben, und
sobald die Niederhalterollen 36 und 39 die
Schenkel 17 und 18 gegen die Anschlige 27
bzw. 27a driicken, kann das SchlieBwerkzeug 15
insgesamt beginnen, an den Laufschisnen 14
entlang nach oben zu fahren. Die Vorgénge des
Positionisrens und SchlieBens des Abstandhal-
terrahmens kénnen wahrend dieser Fahrt ablau-
fen. Kurz bevor das SchlieBwerkzeug 15 seine
vorgesehene obere Endlage erreicht, trifft der Ab-
standhalterrahmen 16 mit seiner Oberseite auf
die Schragfléchen 76a der Haken 75 des Uber-
kopfférderers 69. Die Haken 75 weichen dem
sich aufwérts bewegenden Abstandhalterrahmen
16 selbsttatig aus und fallen, wenn er sich an der
Spitze 76 der Haken vorbeibewegt hat, wieder
gegen die durch die Platten 3 gebildete Stiitz-
wand. Nun kénnen die Niederhalterolien 36 und
38 von dem zusammengesteckten Abstandhalter-
rahmen 16 abheben und in das Gehduse 22 zu-
rickschwenken. Gleichzeitig kénnen die Klemm-
backen 44 und 47 sowie 50 und 53 &ffnen und
den Abstandhalterrahmen 16 freigeben. Die
Ubergabe des Abstandhalterrahmens an den
Uberkopfférderer 69 geschieht dadurch, dass das
SchlieBwerkzeug 15 ein stiickweit abwirts
bewegt wird, wodurch die Haken 75 den Ab-
standhalterrahmen 16 aus dem Einwirkungs-
bereich des SchlieBwerkzeuges herausheben.
Durch Betétigen eines im oberen Bereich an den
Laufschienen 14 angreifenden Druckmittelzylin-
ders 83 werden nunmehr die beiden Laufschie-
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nen 14 um eine untere horizontale Achse 84
sowaeit nach hinten verschwenkt, dass der Vorbau
23 des SchlieBwerkzeuges vollsténdig hinter der
Biegeebene 5§ verschwindet. Nunmehr kann der
Abstandhalterrahmen 16 ohne Behinderung
durch das SchlieBwerkzeug 15 in Richtung paral-
lel zur Biegeebene 5 abgeférdert werden. Sobald
sich der Abstandhalterrahmen 16 aus dem
Bereich des SchlieBwerkzeuges herausbewagt
hat, kann dieses wieder in seine Arbeitssteliung
vorgeschwenkt und in die fir den néchsten her-
zustellenden Abstandhalterrahmen passende Hoé-
henlage verfahren warden,

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines rechteckigen
Abstandhalterrahmens fur Isolierglas durch vier-
maliges Abbiegen eines Hohlprofilstabes in einer
gemeinsamen Biegeebene und Verbinden seiner
Enden miteinander, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Enden des Hohiprofilstabes
durch Auslenken eines oder beider Enden aus
der Biegeebene in eine Lage gefilhrt werden, in
der sie seitlich versetzt nebeneinander liegen,
und dass die Enden dann ergriffen, einander
fluchtend gegeniiberliegend positioniert und mit-
einander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
2eichnet, dass nur eines der beiden Enden aus-
gelenkt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ende bzw. die beiden Enden
des Hohlprofilstabes im Verlauf des letzten Bie-
gevorgangs ausgelenkt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ende bzw. die beiden Enden
des Hohlprofilstabes in der letzten Phase des
letzten Biegevorganges ausgelenkt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Enden mittels eines Steckver-
binders verbunden werden, der vor Beginn des
Biegevorgangs in das eine Ende und nach dem
Biegen und dem Positionieren der beiden Enden
auch in das gegenilberliegende Ende des Hohl-
profilstabes eingesteckt wird.

6. Vorrichtung zum Herstellen eines rachtecki-
gen Abstandhalterrahmens fiir Isolierglas durch
viermaliges Abbiegen eines Hohlprofilstabes in
einer gemeinsamen Biegeebene und Verbinden
seiner Enden miteinander, nach dem verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit
einer waagerecht oder geneigt angeordneten
Stitzwand, an deren Rand sich eine Halterung
fiir einen zu biegenden Hohlprofilstab und eines
oder mehrere Biegewerkzeuge befinden, deren
Biegeebene mit der Oberseite der Stiitzwand zu-
sammenfallt, dadurch gekennzeichnet, dass ein
parallel zur Stiitzwand (3) verschiebbares und
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dadurch in seinem Abstand von der Halterung (4)
und den Biegewerkzeugen (8, 9) veranderbares
RahmenschlieBwerkzeug (15) vorgesehen ist,
welches Mittel (31) zum Auslenken eines Endes
(20) des Hohlprofilstabes (7) aus der Biegeebene
(5) wahrend des Annaherns der beiden Enden
(19, 20) des Hohlprofilstabes aneinander hat,

dass das SchlieBwerkzeug (15) Positionierein-
richtungen (27, 27a; 34, 35; 44, 47; 50, 53) zum
Positionieren der Enden (19, 20) des Hohlprofil-
stabes so, dass diese einander fluchtend gegen-
Uberliegen,

und zwei parallel zur Biegeebene (5) aufeinan-
derzu bewegliche Greifer (44, 47; 50, 53) hat,
durch welche die so positionierten Enden (19, 20)
des Hohlprofilstabes einander ann&herbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchlieBwerkzeug (15) ein
oder mehrere héhengleiche Anschizge (27, 27a)
vorgesehen sind, an welchen die miteinander zu
verbindenden Rahmenschenkel (17, 18) nach
AbschiuBB der Biegevorgange mit der Rahmenin-
nenseite anliegen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchlieBwerkzeug (15)
zum Andriicken der beiden zu verbindenden
Rahmenschenkel (17, 18) an den bzw. die An-
schldge (27, 27a) zwei Niederhalterollen (36, 39)
vorgesehen sind, welche aus einer hinter der Bie-
geebene (5) liegenden unwirksamen Endlage
heraus gegen die auf den Anschlagen (27, 27a)
liegenden Rahmenschenkel (17, 18) schwenkbar
sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchlieBwerkzeug (15)
zwischen den Greifern (44, 47; 50, 53) ein Kerb-
werkzeug (60) vorgesehen ist, welches aus einer
hinter der Biegeebene (5) liegenden unwirksa-
men Endlage heraus gegen den bzw. die An-
schldge (27, 27a) schwenkbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzsichnet, dass zum Auslenken eines Endes
(20) des Hohlprofilstabes (7) ein hinter die Biege-
ebene (5) zurlickziehbarer Abweiser (31) mit
einer Gleitflache (32) vorgesehen ist, auf welche
der Rahmenschenkel (18), an welchem sich das
auszulenkende Ende (20) befindet, im Verlauf
des Biegevorgangs aufgleitet, und dass die Gleit-
flache (32) in der Weise schrag zur Biegeebene
(5) verlautt, dass sie den aufgleitenden Rah-
menschenkel (18) von der Stitzwand (3) abhebt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchlieBwerkzeug (15) ein
Einweiser (28) mit einer Gleitflache (29) vorgese-
hen ist, auf welche der Rahmenschenkal (17), an
welchem sich das andere Ende (19) des Hohlpro-
filstabes (7) befindet, im Verlauf des Biegevor-
ganges aufgleitet, und dass die Gleitfliche (29) in
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der Weise schrég zur Biegeebene (5) verlauft,
dass sie den aufgleitenden Rahmenschenkel (17)
gegen die Stiitzwand (3) fihrt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchlieBwerkzeug (15)
zwei in ihrem gegenseitigen Abstand verénderba-
re Endanschlage (34, 35) fiir die beiden Enden
(19, 20) des Hohlprofilstabes (7) vorgesehen
sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der eine Endan-
schlag (34) an der dem Abweiser (31) benachbar-
ten Seite des Einwaeisers (28) ausgebildet und der
andere Endanschlag (35) vor der dem Einweiser
(28) benachbarten Seite des Abweisers (31) an-
geordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Greifer (44, 47;
50, 53) durch je zwei Klemmbackenpaare gebil-
det sind, von denen jeweils ein Backen (47, 53)
mit seiner Klemmflache in der Biegeebene (5)
liegt, wahrend der ihm jeweils gegeniiberliegende
Backen (44, 50) in veranderlichem Abstand vor
dsr Biegeabene (5) liegt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11 und 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Einweiser der
bewegliche Klemmbacken ist oder ihm - bei Blick-
richtung von SchlieBwerkzeug (15) zur Halterung
(4) - vorgelagert ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stitzwand (3) geneigt
und die Halterung (4) tiir den zu biegenden Hohl-
profilstab (7) langs des unteren Randes der
Stitzwand (3) angeordnet ist,

dass entlang des gegeniberliegenden Randes
der Stiitzwand (3) ein Uberkopfiérderer (69) zum
Abférdern der zusammengsfiigten Abstandhalter-
rahmen (16) vorgesehen ist,

und dass die Bewegungsbahn (14) des Schlie-
werkzeugs (15) zum Zwecke des Ubergebens
der Abstandhalterrahmen (16) an den Uberkopt-
forderer (69) bis in die Héhe von dessen Férder-
bahn reicht.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bewegungsbahn (14)
des SchlieBwerkzeugs (15) in einem von unten
nach oben verlaufenden Ausschnitt (13) der
Stutzwand (3) verl&uft.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bewegungsbahn (14) des
SchlieBwerkzeugs (15) hinter die Biegeebene (5)
verlagerbar ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uberkopfiérderer (69)
als Tragelemente fiir die Abstandhalterrahmen
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(16) pendelnd aufgeh&ngte Haken (75) hat, deren
Spitze (76) der Stlitzwand (3) anliegt.

20. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stitzwand (3) nur wenige
Grad gegen die Vertikale genaigt ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férderbahn
des Uberkopfisrderers (69) parallel zur Stiitz-
wand (3) verlauft.

Claims

1. A process of manufacturing a rectangular spa-
cer frame for insulating glass, in which a tubular
bar is bent four times in a common plane and the
ends of the bent bar are joined to each other,
characterized in that one or two of the end por-
tions of the tubular bar is or are deflected out of
the bending plane so that said end portions are
laterally spaced apart, and said end portions are
then gripped, moved into axial alignment with
each other, and joined to each other,

2. A process according to claim 1, characterized
in that only one of the two ends is deflected.

3. A process according to claim 1, characterized
in that the end or the two ends of the tubular bar
is or are deflected during the last bending opera-
tion.

4. A process according to claim 3, characterized
in that the end or the two ends of the tubular bar
is or are deflected during the final phase of the
last bending operation.

5. A process according to claim 1, characterized
in that the ends are joined by means of a plug
connector, which is inserted into one end and is
inserted into the opposite end of the tubular bar
after the bending operation and the positioning.

6. An apparatus for manufacturing a rectangular
spacer frame for insulating glass in that a tubular
bar is bent four times in a common bending plane
and its ends are joined to each other by the pro-
cess according to any of the preceding claims,
comprising a horizontal or inclined backing wall
having an edge at which a holder for a tubular bar
to be bent and one or more bending tools having
a bending plane which coincides with the top side
of the backing wall are disposed, characterized in
that a frame-closing too! (15) is provided, which is
displaceable parallsl to the backing wall (3) to
vary the distance of the closing tool from the
holder (4) and the bending tools (8, 9) and which
comprises means (31) for deflecting one end (20)
of the tubular bar (7) out of the bending plane (5)
as the two ends (19, 20) of the tubular bar appro-
ach each other,

the closing tool (15) comprises positioning means



EP 0249 946 B1

19

(27, 27a; 34, 35; 44, 47, 50, 53) for positioning
the ends (19, 20) of the tubular bars so that said
ends are opposite to and aligned with each other,
and two grippers (44, 47; 50, 53), which are
movable towards each other paralle! to the tend-
ing plate (5) and are adapted to approach the
thus positioned ends (19, 20) of the tubular bar to
each other.

7. An apparatus according to claim 6, charac-
terized in that one or more stops (27, 27a) are
provided on the same lavel on the closing tool
(15) and are engaged on the inside surface of the
frame by the frame bars (17, 18) which are to be
joined.

8. An apparatus according to claim 7, charac-
terized in that two holding-down rollers (36, 39)
are provided on the closing tool (15) and serve to
force the two frame bars (17, 18) which are to be
joined to the stop or stops (27, 27a) and said
holding-down rollers are pivotally movable from
an ineffective end position behind the bending
plane (5) against the frame bars (17, 18) which lie
on the stops (27, 27a).

9. An apparatus according to claim 7, charac-
terized in that an indenting tool (60) is provided
on the closing tool (15) between the grippers (44,
47, 50, 53) and is pivotally movable against the
stop or stops (27, 27a) from an ineffective end
position behind the bending plane (5).

10. An apparatus according to claim 8, charac-
terized in that a deflector (31) for deflecting one
end (20) of the tubular bar (7) is provided and is
retractable behind the bending plane (5) and has
a sliding surface (32), that frame bar (18), which
comprises the end (20) to be deflected, slides up
on that sliding surface (32) during the bending
operation, and the sliding surface (32) is so
oblique to the bending plane (5) that the sliding
surface will lift the frame bar (18) from the
backing wall (3) as that frame bar slides on the
sliding surface.

11. An apparatus according to claim 6, charac-
terized in that the closing tool (15) is provided
with an inguiding member (28), which has a slid-
ing surface (29), that frame bar (17) which com-
prises the other end (19) of the tubular bar (7)
slides up on said guiding surface (29) during the
bending operation, and the sliding surface (29) is
so oblique to the bending plane (5) that the
sliding surface (29) guides the frame bar (17)
against the backing wall (3) as said frame bar
(17) slides up on the sliding surface (29).

12. An apparatus according to claim 6, charac-
terized in that the closing tool (15) is provided
with two limit stops (34, 35) for the two ends (19,
20) of the tubular bar (7), which limit stops (34,
35) are spaced a variable distance from each
other.
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13. An apparatus according to claims 10, 11, and
12, characterized in that one limit stop (34) is
provided on that side of the inguiding member
(28) which is adjacent to the deflector (31) and
the other limit stop (35) is arranged in front of that
side of the deflector (31) which is adjacent to the
inguiding member (28).

14. An apparatus according to claim 6, charac-
terized in that each of the two grippers (44, 47;
50, 53) consists of two pairs of gripping jaws, one
jaw (47, 53) of each pair has a clamping surface
lying in the bending plane (5) and the opposite
jaw (44, 50) of each pair disposed in front of the
bending plane (5) at a variable distance there-
from.

15. An apparatus according to claims 11 and 14,
characterized in that the deflector is the movable
gripping jaw or is disposed in front of the movable
gripping jaw when viewed in the direction from
the closing tool (15) to the holder (4).

16. An apparatus according to claim 6, charac-
terized in that the backing wall (3) is inclined and
the holder (4) for the tubular bar (7) to be bent
extends along the bottom edge of the backing
wall (3),

an overhead conveyor (69) for carrying off the
joined spacer frames (16) extends along the
opposite edge of the backing wall (3),

and the path of movement (14) for the closing tool
(15) extends to the lavel of the path of convay-
ance of the overhead conveyor (69) so that the
closing tool can transfer the spacer frames (16) to
the overhead conveyor (69).

17. An apparatus according to claim 16, charac-
terized in that the path of movement (14) of the
closing tool (15) extends in an aperture (13),
which is formed in the backing wall (3) and
extends from bottom to top.

18. An apparatus according to claim 17, charac-
terized in that the path of movement (14) of the
closing tool (15) is displaceable behind the
bending plane (5).

19. An apparatus according to claim 16, charac-
terized in that the overhead conveyor (68) com-
prises hooks (75), which are suspended like a
pendulum and constitute carrying elements for
the spacer frames (16) and have a tip (76) in
contact with the backing wall (3).

20. An apparatus according 1o claim 14, charac-
terized in that the backing wall (3) is inclined only
a few degrees toward the vertical,

21. An apparatus according to claims 14 and 18,
characterized in that the path of conveyance of
the overhead conveyor (69) is paralle! to the
backing wall (3).
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Revandlcatlo_ns

1. Procédé pour la fabrication d'un chassis écar-
teur rectangulaire destiné & du verre isolant, ce
procédé consistant & plier en quatre fois une
barre & profil creux dans un plan commun de
pliage et a relier ces extrémités 'une A lautre,
caractérisé en ce que 'on guide les deux extrémi-
tés de Ia barre & profil creux en déviant une ou
les deux extrémités en dehors du plan de pliage,
dans une position tel le qu’ils se trouvent décalés
latéralement F'un & c6té de l'autre, et en ce que
Fon saisit alors les extrémités, on les positionne
en alignement précis I'une avec l'autre et on les
relie I'une & I'autre.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que 'on ne dévie qu'une des deux extrémi-
tés.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'on dévie la ou les deux extrémités de
la barre 4 profil creux au cours du dernier proces-
sus de pliage.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que I'on dévie la ou les deux extrémités de
la barre a profil creux, au cours de la dernigre
phase du dernier processus de pliage.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on relie les extrémités au moyen d'un
raccord & enfichage que I'on enfonce dans une
extrémité avant d'entamer le processus de pliage
et, apras le pliage et le positionnement des deux
extrémités également dans l'extrémité opposée
de la barre 2 profil creux.

6. Dispositif pour la fabrication d'un chassis écar-
teur rectangulaire destiné & du verre isolant, ce
procédé consistant A plier en quatre fois une
barre & profit creux dans un plan commun de
pliage et & relier ces extrémités Pune A Pautre,
conformément au procédé selon Pune quelcon-
que des revendications précédentes, ce dispositif
étant muni d’une paroi d'appui aménagée en po-
sition horizontale ou inclinée, sur le bord de la-
quelle se trouvent une bride de support destinée
& une barre 2 profil creux devant étre pliée, ainsi
qu’un ou plusieurs instruments de pliage, dont le
plan de pliage coincide avec le c5té supérieur de
la paroi d'appui, caractérisé en ce que 'on prévoit
un instrument (15) de fermeturs de chassis
pouvant coulisser paralldlement & la paroi d’appui
(3) ot par ce fait méme étant variable au niveau
de son écartement par rapport a la bride de
support (4) et par rapport aux instruments de
pliage (8, 9), cet instrument de fermeture de
chassis étant muni d’'un moyen (31) destiné a la
déviation d'une extrémité (20) de la barre & profil
creux (7) en dehors du plan de pliage (5) lorsque
les deux extrémités (19, 20) de la barre & profil
creux s'approchent I'une de autre,
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en ce que l'instrument de fermsture (15) est muni
de dispositifs de positionnement (27, 27a; 34, 35;
44, 47, 50, 53) destinés au positionnement des
extrémités (19, 20) de la barre & profil creux, de
tello sorte que ces extrémités soient disposées
en alignement exact I'une par rapport a l'autre,

st de deux griffes (44, 47; 50, 53) mobiles I'une
en direction de I'autre paralldlement au plan de
pliage (5), griffes par lesquelies les extrémités
(19, 20) ainsi positionnées de la barre & profil
creux peuvent se rapprocher 'une de l'autre.

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que I'on prévoit, sur linstrument de ferme-
ture (15), une ou plusieurs butées (27, 27a) de
méme hauteur, butées contre lesquelles viennent
s'appuyer les montants (17, 18) du chassis
devant étre reliés l'un & Pautre, avec le cbté
interne du chassis, au terme du processus de

pliage.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que, sur linstrument de fermeture (15), on
prévoit deux rouleaux de pressage (36, 39) desti-
nés a presser les deux montants de chassis (17,
18) devant é&tre reliés 'un & l'autre, contre le ou
les butées (27, 27a), ces rouleaux pouvant
pivoter depuis une position terminale de repos se
trouvant derriére le plan de pliage (5) contre les
montants (17, 18) du chéassis disposés contre les
butées (27, 27a).

9. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que l'instrument de fermeture (15) est muni
d’un instrument & embrévement (60) disposés
entre les griffes (44, 47; 50, 53), cet instrument
pouvant pivoter depuis une position terminale de
repos se trouvant derriére le plan de pliage (5),
contre le ou les butées (27, 27a).

10. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que, en vue de la déviation d'une extré-
mité (20) de la barre & profil creux (7), on prévoit
un déflecteur (31) muni d'une surface de glisse-
ment (32) et pouvant se retirer derrigre le plan de
pliage (5), surface de glissement sur laquelle
glisse le montant de chassis (18), sur lequel se
trouve l'extrémité (20) devant étre déviée, au
cours du processus de pliage, et en ce qus la
surface de glissement (32) s’étend en biais par
rapport au plan de pliage (5) dans une position
telle quelle souléve le montant (18) du chassis
qui coulisse, & 'écart de la paroi d'appui (3).

11. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
$é en ce que, sur l'instrument de fermeture (15),
on prévoit un dispositif de guidage (28) muni
d'une surface de glissement (29), surface sur la-
quelle glisse le montant (17) du chassis, sur
lequel se trouve l'autre extrémité (19) de la barre
a profil creux (7), au cours du processus de
pliage, et en ce que la surface de glissement (29)
s’étend en biais par rapport au plan de pliage (5)
dans une position telle qu'elle guide le montant
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(17) du chassis qui glisse, contre la paroi d'appui
3) -

12. Dispositif selon la revendication 8, caractéri-
sé en ce que, sur linstrument de fermeture (15),
on prévoit deux butées terminales (34, 35) a
écartement mutusel variable, ces butées étant de-
stinées atix deux extrémités (19, 20) de la barre 2
profil creux (7). .-
13. Dispositif selon les revendications 10, 11 et
12, caractérisé en ce qu'une des butées termina-
les (34) est réalisée sur le cbté du dispositif de
guidage (28) adjacent au déflecteur {31), tandis
que Fautre butée terminale (35) est disposée
devant le coté du déflecteur (31) adjacent au dis-
positit de guidage (28).

14, Dispositif selon la revendication 5, caractéri-
§6 en ce que les deux griffes (44, 47; 50, 53) sont
fagonnées en chaque fois deux paires de ma-
choires de serrage, chacune de ces machoires
(47, 53) se trouvant avec sa surface de serrage
dans e plan de pliage (5), tandis que la machoire
(44, 50) qui lui est chague fois opposée se trouve
disposée selon un écartement variable devant le
plan de pliage (5).

15. Dispositif selon les revendications 11 et 14,
caractérisé en ce que le dispositif de guidage
constitue la machoire mobile de serrage ou est
monté devant celle-ci, lorsque I'on regarde depuis
l'instrument de fermeturs (15) en direction de la
bride de retenue (4).

16. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que la paroi d'appui (3) est inclinée et en
ce que la bride de retenue (4) destinée & la barre
a profil creux (7) devant étre pliée est aménagée
le long du bord inférieur de la paroi d'appui (3),

en ce que l'on prévoit, le long du bord opposé de
la paroi d'appui (3), un transporteur (69) mis en
service au-dessus de la téte, destiné au transport
des chassis écarteurs (16) assemblés

et en ce que la trajectoire (14) de linstrument de
fermeture (15) atteint la hauteur de la trajectoire
de transport, afin de transmettre les chassis écar-
teurs (16) au transporteur (69) mis en service au-
dessus de la téte.

17. Dispositif selon la revendication 16, caractéri-
$6é en ce que la trajectoire (14) de linstrument de
termeture (15) s'étend dans une encoche (13)
pratiquée dans la paroi d'appui (3), cette encoche
s’étendant de bas en haut.

18. Dispositif selon la revendication 17, caractéri-
$6é en ce que la trajectoire (14) de l'instrument de
fermeture (15) peut étre déplacée derriére le plan
de pliage (5).

19. Dispositif selon la revendication 16, caractéri-
s6 en ce que le transporteur (69) mis en service
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au-dessus de la téte est muni de crochets (75)
suspendus en oscillation, ces crochets faisant
office d'élément de support pour les chassis écar-

- teurs (16), crochets dont la pointe (76) vient se

disposer contre la paroi d'appui (3).

20. Dispositif selon la revendication 14, caractéri-
sé en ce que la paroi d'appui (3) n'est inclinée
que de quelques degrés par rappert a la verticale,

21. Dispositit selon la revendication 14 et 18, ca-
ractérisé en ce que la trajectoire du transporteur
(69) mis en service au-dessus de la téte s'étend
parallslement & la paroi d’appui (3).
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