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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Bie- 
gen  eines  Hohlprofiles  -  vorzugsweise  zur  Herstel- 
lung  eines  insbesondere  mit  Trockenmittel  gefüll- 
ten  hohlen  Abstandhalter-Rahmens  für  Isolierglas- 
scheiben  -  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Patentan- 
spruches  1  . 

Eine  derartige  Vorrichtung  ist  aus  der  EP-A- 
121873  und  der  DE-A-33  12  764  bekannt  und  hat 
sich  insbesondere  für  Profile  mit  ausreichender 
Wandstärke  bewährt.  Dabei  kann  während  des  Bie- 
gevorganges  die  Außenseite  der  Biegung  von  dem 
dort  anpreßbaren  Werkzeug,  vorzugsweise  einer 
Rolle  oder  Walze,  gelängt  und  gestreckt  werden, 
wobei  diese  Walze  unter  Umständen  mit  hoher 
Frequenz  hin-  und  herbewegbar  ist. 

Es  besteht  jedoch  mehr  und  mehr  die  Forde- 
rung,  Profile  mit  Stegen  mit  sehr  dünnen  Wand- 
stärken  oder  aus  einem  preiswerten  Metall  zu  ver- 
wenden,  um  den  Herstellungspreis  zu  senken. 

Bei  sehr  dünnen  Stegen  ist  nun  aber  nicht 
genügend  Werkstoff  vorhanden,  um  diesen  noch 
auswalzen  zu  können.  Darüberhinaus  erfolgt  die 
Verformung  sehr  dünner  Stege  unter  der  Einwir- 
kung  eines  an  ihnen  angepreßten  Werkzeuges  un- 
kontrolliert  und  kann  zu  Falten  und  Verwerfungen 
führen.  Ein  preiswerteres  Metall  hingegen,  bei- 
spielsweise  Eisen  oder  Stahl,  setzt  einem  Längen 
und  Strecken  durch  eine  Walze  einen  erheblichen 
Widerstand  entgegen. 

Es  besteht  deshalb  die  scheinbar  widersprüch- 
liche  Aufgabe,  eine  Vorrichtung  zum  Biegen  eines 
Hohlprofiles  der  eingangs  erwähnten  Art  zu  schaf- 
fen,  mit  welcher  Hohlprofile  mit  sehr  engem  Innen- 
radius  gefertigt  werden  können,  ohne  daß  es  zu 
Verwerfungen  und  Faltenbildung  kommt,  so  daß 
also  die  Vorteile  des  vorbekannten  Verfahrens  und 
der  vorbekannten  Vorrichtung  ebenfalls  erzielt  wer- 
den,  wobei  aber  die  Stege  des  Hohlprofiles  sehr 
dünne  Wandstärken  haben  können  sollen  oder  aus 
einem  sehr  preiswerten  Metall  bestehen. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  erfolgt  mit  den 
Merkmalen  des  Patentanspruches  1  . 

Durch  diese  Kombination  von  Merkmalen  und 
Maßnahmen  ergibt  sich,  daß  die  beiden  die  Innen- 
und  Außenecke  des  gebogenen  Profiles  begren- 
zenden  Stege  während  der  kritischen  Phase  der 
Biegung  zwischen  dem  Widerlager  und  dem  Werk- 
zeug  einerseits  sowie  zwischen  den  Seitenwänden 
des  Profiles  andererseits  eingespannt  sind,  da  auf- 
grund  der  genannten  Abmessungen  das  das  Profil 
außen  beaufschlagende  Werkzeug  unter  Eindrük- 
kung  der  von  ihm  beaufschlagten  äußeren  Profil- 
wandung  zwischen  die  Seitenstege  des  Profiles 
eintauchen  und  ohne  Rissebildung  oder  Verwerfun- 
gen  diese  äußere  Wandung  in  den  Innenbereich 
des  Profiles  verformen  kann,  wo  ein  entsprechend 

kürzerer  Biegungsweg  gegeben  ist,  wobei  ein  Teil 
dieser  Außenwandung  und/oder  auch  der  Seiten- 
wand  gegenüber  der  stehenden  Seitenwand  nach 
innen  umgelegt  und  dieser  mehr  oder  weniger  an- 

5  genähert  werden  kann.  Gegebenenfalls  kann  auch 
das  Widerlager  und  der  von  diesem  beaufschlagte 
Steg  etwas  zwischen  die  Seitenwandungen  des 
Profiles  verformt  werden.  Somit  können  insbeson- 
dere  bei  guter  seitlicher  Führung  der  Seitenwände 

io  mit  Hilfe  von  Anschlägen,  Niederhaltern  od.  dgl. 
eine  kontrollierte  Biegung  auch  eines  sehr  dünn- 
wandigen  Profiles  durchgeführt  werden,  ohne  daß 
ein  Ausweichen  der  Stege  oder  Wandungen  in  eine 
ungewollte  Richtung  möglich  ist,  wobei  aber  auch 

75  ein  Walzen  oder  Strecken  nicht  oder  allenfalls  nur 
in  geringem  Maße  erforderlich  ist.  Versuche  haben 
gezeigt,  daß  selbst  Profile  mit  sehr  dünnen  Wand- 
stärken  auf  diese  Weise  problemlos  und  ohne 
nachteilige  Faltenbildung  oder  den  entstehenden 

20  Rahmen  unbrauchbar  machende  Verformungen  der 
Wandungen  und  Stege  präzise  mit  einer  engen 
Innenecke  gebogen  werden  können. 
Um  dabei  eine  noch  bessere  Führung  und  Kontrol- 
le  vor  allem  der  zwischen  den  Seitenwandungen 

25  umzubiegenden  Stege  des  Profiles  zu  erreichen  ist 
es  nach  einer  besonders  zweckmäßigen  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  vorteilhaft,  wenn  die  von 
Widerlager  und  Werkzeug  beaufschlagten  Stege 
zumindest  während  des  Biegens  an  ihren  einander 

30  zugewandten  Flächen  mittelbar  oder  unmittelbar 
gegeneinander  abgestützt  sind.  Da  sie  von  ihren 
Außenseiten  her  von  Widerlager  und  Werkzeug  be- 
aufschlagt  und  abgestützt  sind,  können  sie  auf 
diese  Weise  nach  keiner  Seite  irgendwelche  un- 

35  kontrollierten  Verformungen  oder  Verwerfungen  er- 
fahren. 

Diese  gegenseitige  Abstützung  der  im  Bie- 
gungsbereich  zwischen  die  Seitenwände  zu  verfor- 
menden  Stege  kann  besonders  einfach  dadurch 

40  erzielt  werden,  daß  die  von  Widerlager  und  Werk- 
zeug  beaufschlagten  Stege  während  des  Biegens 
an  ihren  einander  zugewandten  Flächen  mittelbar 
oder  unmittelbar  gegeneinander  abgestützt  sind,  so 
daß  diese  Stege  während  der  kritischen  Phase  der 

45  Biegung  zwischen  dem  Widerlager  und  dem  Werk- 
zeug  sowie  gegeneinander  eingespannt  sind. 

Gegebenenfalls  kann  aber  dabei  zwischen  die- 
sen  einander  zugewandten  Flächen  noch  eine  in 
ihrer  Ausdehung  allerdings  vorzugsweise  vermin- 

50  derte  Trockenmittel-Zwischenlage  vorgesehen  sein, 
falls  das  Hohlprofil  von  vorneherein  zumindest  teil- 
weise  mit  Trockenmittel  gefüllt  ist. 
Da  Trockenmittel  in  der  Regel  sandartig  reagiert, 
kann  auch  dadurch  eine  recht  gute  Abstützung  der 

55  beiden  Stege  gegeneinander  erzielt  werden,  wenn- 
gleich  eine  trockenmittelfreie  Biegung  dann  zu  be- 
vorzugen  ist,  wenn  die  Stege  möglichst  genau  in 
eine  bestimmte  Position  relativ  zu  den  Seitenwän- 
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den  verformt  und  unmittelbar  gegeneinander  abge- 
stützt  werden  sollen.  Dies  gilt  vor  allem  dann,  wenn 
die  beiden  Stege  möglichst  nahe  zu  der  neutralen 
Faser  des  Profiles  hin  gebracht  werden  sollen. 

Die  als  Werkzeug  dienende  Druckrolle  kann 
nahe  ihrem  als  Arbeitsfläche  wirkenden  Umfang  an 
ihren  Seitenflächen  umlaufend  abgeschrägt  sein 
und  die  größere  Breite  der  Druckrolle  kann  gleich 
oder  kleiner  dem  inneren  lichten  Abstand  der  Sei- 
tenwände  des  Profiles  sein,  während  der  schmale- 
re  Bereich  der  Druckrolle  in  seiner  Breite  etwa  der 
Breite  eines  an  dem  Profil  außenliegenden  Stegbe- 
reiches  entsprechen  kann,  von  welchem  jeweils 
schräge  Stegbereiche  zu  den  Seitenwänden  hin 
abfallen.  Eine  solche  Ausgestaltung  der  Vorrichtung 
eignet  sich  vor  allem  zum  Biegen  von  Hohlprofilen 
mit  einem  Querschnitt,  der  zumindest  im  Außenbe- 
reich  etwa  trapezförmig  ist.  Im  Eckbereich  brau- 
chen  dann  die  schräg  abfallenden  Seitenwandbe- 
reiche  nicht  unmittelbar  von  der  Arbeitsfläche  der 
Druckrolle  beaufschlagt  zu  werden,  um  allmählich 
eingedrückt  werden  zu  können,  bis  der  äußere 
Wandungsbereich  an  dem  von  dem  widerlagerbe- 
aufschlagten  innenliegenden  Steg  des  Profiles  be- 
rührt  wird. 

Dabei  können  die  Abschrägungen  an  den  Sei- 
tenflächen  der  Biege-  oder  Druckrolle  eine  radiale 
Breite  haben,  die  gleich  oder  größer  der  Eintauch- 
tiefe  der  Biegerolle  beim  Biegen  und  Eindrücken 
des  Außensteges  in  Richtung  zu  dem  Widerlager 
hin  ist.  Diese  Abschrägungen  an  den  Seitenflächen 
des  Werkzeuges  haben  dabei  noch  den  Vorteil, 
daß  eine  zu  scharfe  Umbiegung  des  äußeren  Ste- 
ges  gegenüber  den  Seitenstegen  oder  Seitenwan- 
dungen  vermieden  wird,  weil  der  nach  innen  umge- 
bogene  randnahe  Stegbereich  etwas  schräg  ge- 
genüber  dem  Außensteg  bleiben  kann. 

Um  die  gewünschte  scharfe  Biegung  vor  allem 
an  der  Innenseite  des  Biegebereiches  zu  erzielen 
und  dabei  das  gegenseitige  Aneinanderliegen  und 
Führen  der  Profilwände  mit  Sicherheit  zu  erreichen, 
ohne  daß  aber  der  Außensteg  zu  tief  nach  innen 
eingeformt  werden  muß,  ist  es  zweckmäßig  und 
von  ganz  besonderer  Bedeutung,  wenn  das  an  der 
Innenseite  der  Biegung  befindliche  Widerlager  ein 
Formstück  ist,  dessen  Außenkontur  der  Innenkontur 
der  herzustellenden  Innenbiegung  entspricht  und 
welches  wenigstens  zeitweise  während  des  Bie- 
gens  gegenüber  den  beiden  nach  dem  Biegen  im 
Winkel  zueinanderstehenden  Innenseiten  oder  - 
Stegen  der  Rahmenschenkel  in  Richtung  zu  der 
Außenseite  der  Biegung  und  des  Profiles  vorsteht, 
so  daß  die  Innenseite  der  Biegung  eine  Einbuch- 
tung  erhält.  Auf  diese  Weise  kommt  praktisch  die 
Innenseite  der  Biegung  während  des  Biegevorgan- 
ges  der  von  außen  her  eingedrückten  Aussenseite 
entgegen,  so  daß  sich  die  beiden  Stege  während 
des  Biegens  zumindest  zeitweise  und  zwar  vor 

allem  während  der  wichtigsten  und  kritischsten 
Phase  gegenseitig  berühren,  stützen  und  führen 
können. 

Gegebenenfalls  kann  das  Widerlager  oder  das 
5  als  Widerlager  dienende  Formstück  zur  Anpassung 

an  unterschiedliche  Profile,  Stegdicken,  Stegformen 
od.dgl.  auswechselbar  sein. 

Eine  Möglichkeit,  den  Biegevorgang  und  die 
Verformung  vor  allem  des  Innensteges  zu  optimie- 

io  ren,  kann  darin  bestehen,  daß  das  Widerlager  wäh- 
rend  des  Biegevorganges,  insbesondere  gesteuert, 
tiefer  in  die  Biegung  bewegbar  oder  verschiebbar 
ist,  als  es  bei  seiner  Ausgangslage  angeordnet  ist. 
Somit  geht  mit  der  zunehmenden  Umbiegung  auch 

15  gleichzeitig  eine  stärkere  Einbuchtung  der  Innen- 
seite  der  Biegung  einher. 

Ausgestaltungen  und  Abwandlungen  des  Wi- 
derlagers  und  verschiedene  Möglichkeiten,  wie 
während  des  Biegevorganges  das  Widerlager  mehr 

20  und  mehr  in  die  Biegung  hineinbewegbar  ist,  sind 
Gegenstand  der  Ansprüche  10  bis  17.  Dabei  be- 
treffen  vor  allem  die  Ansprüche  11,  12,  14,  16  u.  17 
eine  Lösung,  bei  welcher  das  Widerlager  proportio- 
nal  zum  Biegevorgang  schwenkbar  ist,  so  daß  sei- 

25  ne  Außenseite  die  Profilinnenseite  gewissermaßen 
mitzieht  und  sich  vor  allem  in  den  Ausführungsbei- 
spielen,  in  denen  das  Widerlager  einen  in 
Schwenkrichtung  größer  werdenden  Vorsprung  auf- 
weist,  praktsich  in  die  die  Innenseite  des  zu  bie- 

30  genden  Profiles  und  in  die  Innenbiegung  mehr  und 
mehr  "einrollt".  Darüberhinaus  betreffen  einzelne 
der  genannten  Ansprüche  auch  Lösungen,  bei  de- 
nen  das  Widerlager  etwa  proportional  zum  Biege- 
fortschritt  tiefer  und  tiefer  in  die  Innenbiegung  ein- 

35  gedrückt  wird,  ohne  dabei  verschwenkt  zu  werden. 
Die  Ansprüche  18  bis  20  betrffen  vor  allem  den 

oder  die  Niederhalter,  welche  die  Seitenflächen 
des  Hohlprofiles  während  des  Biegevorganges  im 
richtigen  Maß  halten  und  in  diesen  Bereichen  Ver- 

40  werfungen  und  Verformungen  vermeiden,  die  zu 
einer  Verfälschung  des  Außenabstandes  führen 
könnten. 

Die  Ansprüche  21  bis  24  betreffen  Ausgestal- 
tungen,  die  die  Anwendung  der  erfindungsgemä- 

45  ßen  Biegevorrichtung  und  insbesondere  dabei  das 
Zusammendrücken  der  innen-  und  außenliegenden 
Wandungen  und  Stege  auch  bei  mit  Trockenmittel 
gefüllten  Profilen  erlauben,  indem  der  Biegebereich 
von  Trokkenmittel  zumindest  zeitweise  befreit  wird, 

50  bevorzugt  mit  Hilfe  von  Druckluft. 
Vor  allem  bei  Kombination  der  vorbeschriebe- 

nen  Merkmale  und  Maßnahmen  ergibt  sich  eine 
Biegevorrichtung,  mit  der  auch  sehr  dünnwandige 
Hohlprofile  präzise  und  ohne  Beschädigungen  mit 

55  einer  engen  Innenbiegung  versehen  werden  kön- 
nen,  wobei  dennoch  der  Außenabstand  sehr  präzi- 
se  beibehalten  bleibt  und  Verwerfungen  und  dgl., 
die  diesen  Abstand  verfälschen  könnten,  vermie- 
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den  werden.  Vor  allem  ist  es  dabei  zweckmäßig, 
wenn  das  Widerlager  während  des  Biegens  etwa 
bis  in  den  Bereich  der  neutralen  Faser  des  zu 
biegenden  Profiles  ragt  oder  bewegbar  oder  ver- 
schiebbar  ist,  so  daß  dann  die  beiden  gegenseitig 
geführten  und  aneinanderliegenden  Stege  oder 
Wandungen  des  Profiles  in  dieser  neutralen  Faser 
zu  liegen  kommen,  wo  sie  entsprechend  geringen 
Zug-  oder  Stauchkräften  ausgesetzt  sind. 

Nachstehend  ist  die  Erfindung  mit  ihren  ihr  als 
wesentlich  zugehörenden  Einzelheiten  anhand  der 
Zeichnung  in  mehreren  Ausführungsbeispielen 
noch  näher  beschrieben.  Es  zeigt  in  schematisier- 
ter  Darstellung: 

Fig.  1  eine  erfindungsgemäße  Biege- 
vorrichtung  mit  einem  schwenk- 
baren  und  einen  in  die  Innensei- 
te  der  Biegung  ragenden  Vor- 
sprung  aufweisenden  Widerla- 
ger  und  einem  außen  am  Profil 
angreifenden  Werkzeug  in  Form 
einer  Druckrolle,  wobei  die  Aus- 
gangsposition,  eine  Zwischen- 
stellung  und  die  Endlage  der 
Biegung  darge  stellt  sind,  in 
vergrößertem  Maßstab 

Fig.  2  einen  Querschnitt  des  zu  bie- 
genden  Profiles  in  Ausgangsla- 
ge,  wobei  es  sich  zwischen  ei- 
ner  Auflage  und  einem  Nieder- 
halter  einerseits  und  zwischen 
dem  Widerlager  und  der  Biege- 
rolle  andererseits  befindet, 

Fig.  3  eine  der  Fig.2  entsprechende 
Darstellung  im  Augenblick  bzw. 
vor  allem  in  der  Endphase  des 
Biegevorganges, 

Fig.  4  und  5  die  Wirkungsweise  des  mit  ei- 
nem  sich  in  Schwenkrichtung 
zunehmend  vergrößernden  Vor- 
sprung  versehenen  Widerlagers 
zunächst  in  Ausgangslage  und 
dann  in  der  Endlage  nach  dem 
Biegen,  wobei  die  Druckrolle 
der  besseren  Übersicht  wegen 
weggelassen  ist,  wobei  man  wie 
in  Fig.3  auch  in  Fig.5  gut  er- 
kennt,  daß  die  beiden  innen- 
bzw.  außenliegenden  Stegwän- 
de  aneinander  zu  liegen  kom- 
men, 

Fig.  6  eine  abgewandelte  Ausfüh- 
rungsform  einer  erfindungsge- 
mäßen  Biegevorrichtung,  bei 
welcher  das  Widerlager  zusätz- 
lich  zu  seiner  Schwenkbewe- 
gung  eine  Hin-  und  Herbewe- 
gung  durchführt,  um  die  innere 

Profilwandung  in  das  Profil  hin- 
ein  und  gegen  die  Außenwand 
hin  zu  verformen,  sowie 

Fig.  7  eine  wiederum  abgewandelte 
5  Ausführungsform,  bei  welcher 

das  Widerlager  lediglich  schräg 
zu  dem  Profil  stehend  angeord- 
net  ist  und  bleibt  und  in  seiner 
Erstreckungsrichtung  tiefer  in 

io  die  Innenbiegung  verstellbar  ist. 
Fig.  8  eine  Darstellung  gemäß  Fig.  3 

aber  mit  einer  Trockenmittel- 
Füllung. 

Eine  in  allen  Ausführungsbeispielen  insgesamt 
15  mit  1  bezeichnete  Vorrichtung  dient  zum  Biegen 

eines  Hohlprofiles  2,  wobei  vor  allem  in  Fig.6  ange- 
deutet  ist,  daß  es  sich  dabei  um  die  Herstellung 
eines  mit  Trockenmittel  3  gefüllten  hohlen 
Abstandhalter-Rahmens  für  Isolierglasscheiben 

20  handeln  kann.  In  einem  solchen  Falle  würde  das 
Profil  2  viermal  gebogen  werden  können,  falls  der 
Rahmen  aus  einem  einzigen  Stück  bestehen  soll. 
An  einer  Längsseite  könnten  dann  die  beiden  Profi- 
lenden  stumpf  aufeinanderstoßen  und  verbunden 

25  werden. 
Etwa  in  Zuführrichtung  des  Profiles  2  ist  an  der 

Vorrichtung  1  eine  Spannvorrichtung  4  zum  Erfas- 
sen  des  vor  der  Biegung  befindlichen  Profilberei- 
ches  vorgesehen.  Ferner  hat  die  Vorrichtung  1  eine 

30  Einrichtung  5  zum  Erfassen  des  umzubiegenden 
Schenkels  sowie  ein  Widerlager  6  zum  Fixieren  der 
Innenseite  der  entstehenden  Biegung  oder  Krüm- 
mung.  Ferner  ist  in  den  Figuren  1,  6  u.7  angedeu- 
tet  und  in  Fig.2,  3  u.  8  näher  dargestellt,  daß  an 

35  der  Außenseite  er  Biegestelle  ein  unter  Anpreß- 
druck  relativ  zu  dem  Widerlager  6  bewegbares  und 
an  die  Außenseite  des  Profiles  anpreßbares  Werk- 
zeug,  im  Ausführungsbeispiel  in  Form  einer  wenig- 
stens  einen  Teil  des  an  der  Ausseneite  der  Bie- 

40  gung  befindlichen  Profilsteges  7  beaufschlagende 
Druckwalze  oder  -  rolle  8  vorgesehen  ist,  die  in  den 
Figuren  1,  6  u.  7  in  unterschiedlichen  Positionen 
dargestellt  ist,  um  ihre  Bewegung  zu  verdeutlichen. 
Der  lichte  Abstand  des  an  der  Außenseite  der 

45  entstehenden  Biegung  des  Profiles  2  angreifenden 
Werkzeuges  8  und  des  demgegenüber  innenlie- 
genden  Widerlagers  6  ist,  wie  vor  allem  in  den 
Figuren  3,  5  u.8  verdeutlicht,  zumindest  während 
des  Biegevorganges  wenigstens  zeitweise  kleiner 

50  als  die  Höhe  der  Seitenwände  10  des  Profiles  2 
und  außerdem  ist  die  quer  zur  Profil-Längserstrek- 
kung  orientierte  Abmessung  A  der  wirksamen,  d.h. 
mit  den  Stegen  oder  Wandungen  7  und  9  des 
Profiles  in  Berührung  kommenden  Fläche  des  Wi- 

55  derlagers  6  und  die  entsprechende  Abmessung  B 
des  Werkzeuges  8  geringer  als  die  Profilbreite  und 
dabei  auch  geringer  als  der  innere  lichte  Abstand 
der  Seitenwände  10  des  Profiles  2.  Somit  können 

4 
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die  Wandungen  und  Steg  7  und  9  während  des 
Biegens  durch  das  Widerlager  6  und  vor  allem 
auch  das  Werkzeug  8  zwischen  die  Seitenwände 
10  verformt  werden  bzw.  kann  vor  allem  das  Werk- 
zeug  8  zwischen  die  Seitenwände  10  eintauchen 
und  den  beim  Biegen  besonders  beanspruchten, 
weil  außenliegenden  Steg  7  in  einen  Bereich  eines 
kleineren  Biegeradius  bringen,  wo  entsprechend 
geringere  Zugkräfte  auftreten. 

Um  dabei  unerwünschte  und  unkontrollierte 
Verformungen  vor  allem  der  Stege  oder  Wandun- 
gen  7  und  9  auszuschalten,  die  vor  allem  bei  sehr 
dünnen  Wandstärken  bei  einem  Biegevorgang  ei- 
nes  Hohlprofiles  eine  Gefahr  darstellen  und  für 
einen  auch  im  Biegebereich  präzise  bemessenen 
Abstandhalterrahmen  vermieden  werden  müssen, 
sind  die  von  Widerlager  6  und  Werkzeug  8  beauf- 
schlagten  Stege  7  und  9  zumindest  während  des 
Biegens  an  ihren  einander  zugewandten  Flächen 
mittelbar  oder  -  wie  im  Ausführungsbeispiel  nach 
Fig.  3  u.  5  dargestellt  -  unmittelbar  gegeneineinan- 
der  abgestützt.  Dabei  wird  dies  dadurch  erreicht, 
daß  der  lichte  Abstand  des  an  der  Außenseite  der 
entstehenden  Biegung  des  Profiles  2  angreifenden 
Werkzeuges  8  und  des  demgegenüber  innenlie- 
genden  Widerlagers  6  zumindest  während  des  Bie- 
gevorganges  wenigstens  zeitweise  etwa  gleich  der 
Gesamtstärke  der  beiden  von  ihnen  beaufschlagten 
und  parallel  zu  ihnen  und  zueinander  angeordneten 
Stegen  oder  Wandugen  7  und  9  des  Hohlprofiles  2 
ist.  In  Fig.  5  ist  dabei  allerdings  das  Werkzeug  8 
der  besseren  Übersicht  wegen  nicht  dargestellt. 
Durch  diese  Maßnahme  werden  die  beiden  Stege  7 
und  9  während  des  Biegens  bestmöglich  einge- 
spannt  und  geführt,  so  daß  sie  auch  bei  sehr 
dünner  Wandstärke  keine  unkontrollierten  Verfor- 
mungen,  Verwerfungen  oder  Faltenbildungen  erfah- 
ren  können.  Es  liegt  vielmehr  durch  Widerlager  6 
und  Werkzeug  8  genau  fest,  wie  und  wo  diese 
Stege  7  und  9  im  Biegebereich  zu  liegen  kommen, 
so  daß  also  schon  vorher  die  optimale  Lage  dieser 
Stege  vorbestimmt  sein  kann. 
Dies  gilt  vor  allem  für  ein  trockenmittelfrei  zu  bie- 
gendes  und  erst  später  zu  befüllendes  Hohlprofil 
oder  ein  solches,  bei  welchem  die  Biegebereiche 
trockenmittelfrei  gehalten  oder  gemacht  werden, 
bevor  die  Biegung  stattfindet.  Gemäß  Fig.8  kann 
aber  auch  bei  einem  ganz  oder  teilweise  mit  Trok- 
kenmittel  gefüllten  Profil  die  Abstützung  der  beiden 
Stege  7  u.  9  mittelbar  dadurch  geschehen,  daß 
zwischen  ihnen  noch  eine  gegenüber  der  Gesamt- 
höhe  C  des  profiles  in  ihrer  Dicke  verminderte 
Trockenmittel-Zwischenlage  vorhanden  ist.  Bevor- 
zugt  ist  allerdings  eine  direkte  Abstützung  der  bei- 
den  Stege  7  u.  9  gegeneinander,  weil  sie  dann 
auch  in  die  für  ein  Biegen  günstigste  Faser  des 
Hohlprofiles  verformt  werden  können. 
In  den  Figuren  2  u.  3  ist  verdeutlicht,  daß  die  quer 

zur  Profil-Längserstreckung  orientierte  Abmessung 
A  des  Widerlagers  6  und  die  entsprechende  Ab- 
messung  B  des  Werkzeuges  8  geringer  als  die 
Profilbreite  und  dabei  sogar  geringer  als  der  innere 

5  lichte  Abstand  der  Seitenwände  10  des  Profiles  2 
ist.  Fig.  3  verdeutlicht  sogar,  daß  die  quer  zur 
Profil-Längserstreckung  orientierte  Abmessung  A 
des  Widerlagers  6  und  die  entsprechende  Abmes- 
sung  B  des  Werkzeuges  8  sogar  um  mehr  als  zwei 

io  Wandstärken  der  Profilstege  10  geringer  als  der 
innere  lichte  Abstand  der  Seitenwände  10  des  Pro- 
files  2  ist.  Somit  kann  in  der  in  Fig.  3  u.8  darge- 
stellten  Weise  die  Druckrolle  8  unter  Mitnahme 
eines  Teiles  der  Außenwandung  7  zwischen  die 

15  Seitenwände  10  in  das  Profil  eintauchen  und  die 
Außenwand  7  gegen  die  Innenwand  9  hin  verfor- 
men,  die  ihrerseits  in  noch  zu  beschreibender  Wei- 
se  nach  innen  verformt  wird,  so  daß  beide  Wan- 
dungen  7  u.9  gem.  Fig.2  und  auch  gem.  Fig.5  an- 

20  einander  zu  liegen  kommen  und  sich  gegenseitig 
führen  und  stützen  und  vor  allem  an  ungewollten 
und  unkontrollierten  Verwerfungen  und  Faltungen 
hindern.  Fig.  5  verdeutlicht  dabei,  wie  die  beiden 
Wandungen  7  u.9  allmählich  einander  angenähert 

25  werden,  bis  sie  sich  im  Biegebereich  selbst  tat- 
sächlich  berühren.  Die  schmalere  Biegerolle  8  und 
die  noch  zu  beschreibenden  Niederhalter  11  u.12, 
deren  letzterer  eine  Auflage  sein  kann,  bewirken 
dabei  die  gezielte  und  präzise  Derformung  der 

30  einzelnen  Stege  7  u.9,  so  daß  diese  innerhalb  der 
Biegung  teilweise  nahezu  parallel  zu  den  Außen- 
wänden  10  verlaufen.  Dies  erlaubt  nicht  nur  die 
gewünschte  enge  Biegung,  sondern  führt  auch  zu 
einer  entsprechend  steifen  und  stabilen  Formge- 

35  bung  in  dem  Biegebereich  trotz  der  vorhergehen- 
den  Verformungen.  Somit  können  auch  sehr  dünn- 
wandige  Hohlprofile  mit  engen  Biegungen  mit 
möglichst  geringem  Krümmungsradius  an  der  In- 
nenseite  mit  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  1 

40  hergestellt  werden. 
Für  die  gezielte  Verformung  eines  Teiles  der 

Außenwandung  7  nach  innen  ist  die  Druckrolle  8 
nahe  ihrem  als  Arbeitsfläche  13  wirkenden  Umfang 
an  ihren  Seitenflächen  14  umlaufend  abgeschrägt. 

45  Diese  Schrägung  ist  in  Fig.2  mit  15  bezeichnet. 
Vor  allem  Fig.  3  verdeutlich  dabei,  daß  die  größere 
Breite  er  Druckrolle  8  gleich  oder  kleiner  dem 
inneren  lichten  Abstand  der  Seitenwände  10  des 
Profiles  2  ist  und  daß  der  schmalere  Bereich  13 

50  der  Druckrolle  8  in  seiner  Breite  etwa  der  Breite 
eines  an  dem  Profil  2  außenliegenden  Stegberei- 
ches  7a  entspricht,  von  welchem  jeweils  schräge 
Stegbereiche  7b  zu  den  Seitenwänden  10  hin  ab- 
fallen  (vgl.  vor  allem  Fig.2). 

55  Die  Abschrägungen  15  an  den  Seitenflächen 
14  der  Biege-  oder  Druckrolle  8  haben  dabei  eine 
radiale  Breite,  die  gleich  oder  -  im  Ausführungsbei- 
spiel  -  größer  als  die  Eintauchtiefe  der  Biegerolle  8 

5 
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beim  Biegen  und  Eindrücken  des  Außensteges  7  in 
Richtung  zu  dem  Widerlager  6  hin  hat.  In  Fig.  3 
erkennt  man,  daß  noch  ein  Stück  der  Abschrägung 
15  nach  dem  Eindrücken  der  Rolle  8  in  das  profil  2 
aus  diesem  vorsteht. 

Wichtig  für  einen  schnellen  und  problemlosen 
Verlauf  der  Verformung  beim  Biegen  ist  das  schon 
mehrfach  erwähnte  Widerlager  6.  Dieses  ist  ein  in 
den  verschiedenen  Ausführungsbeispielen  jeweils 
etwas  abgewandelt  gestaltetes  Formstück,  dessen 
Außenkontur  der  Innenkontur  der  herzustellenden 
Innenbiegung  entspricht,  wie  es  beispielsweise  in 
Fig.  5  verdeutlicht  ist.  Das  Widerlager  6  steht  dabei 
wenigstens  zeitweise  während  des  Biegeis  gegen- 
über  den  beiden  nach  dem  Biegen  im  Winkel  zu- 
einanderstehenden  Innenseiten  oder  Stegen  der 
Rahmenschenkel  in  Richtung  zu  der  Außenseite 
der  Biegung  und  des  Profiles  vor,  so  daß  also  die 
Innenseite  der  Biegung  eine  Einbuchtung  erhält, 
wie  es  in  Fig.1  und  vor  allem  in  Fig.5,  aber  auch  in 
Fig.  3  verdeutlich  ist.  Dadurch  wird  nämlich  auch 
der  an  der  Innenseite  der  Biegung  liegende  Steg  9 
etwas  nach  innen  verformt  und  eingedrückt  und 
dem  von  außenher  eingedrückten  Steg  7  bis  zur 
Berührung  mit  diesem  angenähert.  Diese  Maßnah- 
me  dient  also  ebenfalls  dazu,  die  beiden  am  stärk- 
sten  während  des  Biegens  belasteten  Wandungen 
oder  Stege  7  u.9  unmittelbar  gegeneinander  zu 
führen  und  so  an  unkontrollierten  Verformungen  zu 
hindern. 

Gegebenenfalls  kann  das  Widerlager  6  oder 
das  als  Widerlager  dienende  Formstück  zur  Anpas- 
sung  an  unterschiedliche  Profile,  Stegdicken,  Steg- 
formen  od.dgl.  auswechselbar  sein.  Somit  kann  die 
Biegevorrichtung  1  vor  allem  auch  für  Profile  unter- 
schiedlicher  Abmessungen  eingesetzt  werden.  Ge- 
gebenenfalls  ist  es  dabei  auch  zweckmäßig,  die 
Druckrolle  8  auswechselbar  zu  gestalten. 

Um  eine  allmähliche  Verformung  auch  an  der 
Innenseite  der  Biegung  zu  erzielen  ist  es  zweckmä- 
ßig,  wenn  das  Widerlager  6  in  noch  zu  beschrei- 
bender  Weise  während  des  Biegevorganges  -  ggf. 
gesteuert  -  tiefer  und  tiefer  in  die  Biegung  hinein- 
bewegbar  oder  verschiebbar  ist.  Somit  wird  zu 
Beginn  eines  Biegevorganges  natürlich  noch  nicht 
erreicht  sein,  daß  sich  Innenwandung  9  und  Außen- 
wandung  7  des  Profiles  tatsächlich  berühren.  Nach 
einer  gewissen  Biegezeit  ist  dies  jedoch  dann  er- 
reicht  und  zwar  so  frühzeitig,  daß  vor  allem  die 
immer  mehr  zunehmende  Biegung  dann  bei  anein- 
anderliegenden  Wandungen  7  u.9  ablaufen  kann.  In 
den  Fig.1,  6  u.7  erkennt  man  dabei  deutlich,  daß 
das  schwenk-  und/oder  verschiebbare  Widerlager  6 
in  Vorschubrichtung  unmittelbar  benachbart  hinter 
der  Spannvorrichtung  4  zum  Erfassen  des  vor  der 
Biegung  befindlichen  Profilbereiches  angeordnet 
ist.  Es  ist  also  gegenüber  dieser  Spannvorrichtung 
4  getrennt,  kann  also  unabhängig  von  dieser  Bewe- 

gungen  zur  Optimierung  des  Biegevorganges 
durchführen. 

Bei  den  Ausführungbeispielen  gemäß  Fig.1  u.6 
hat  das  Widerlager  6  an  seinem  während  des  Bie- 

5  gens  an  der  Innenseite  der  entstehenden  Biegung 
anliegenden  Druckbereich  eine  Fortsetzung  16  als 
Anschlag  für  den  umzubiegenden  Schenkel  hinter 
der  Biegung.  In  diesem  Falle  ist  das  Widerlager  6 
mit  seiner  als  Anschlag  dienenden  Fortsetzung  16 

io  beim  Biegevorgang  mit  einem  den  umzubiegenden 
Rahmenschenkel  an  der  Außenseite  beaufschla- 
genden  Biegeanschlag  17  zusammen  verschwenk- 
bar,  wobei  das  Profil  zwischen  der  Widerlager- 
Fortsetzung  16  und  diesem  Biegeanschlag  17  ein- 

15  gespannt  ist,  so  daß  diese  Teile  praktisch  die  Ein- 
richtung  5  zum  Erfassen  des  umzubiegenden 
Schenkels  bilden.  Lediglich  bei  der  noch  näher  zu 
erläuternden  Ausführungsform  gem.  Fig.  7  sind 
diese  Einrichtung  5  und  das  Widerlager  6  mit  sei- 

20  ner  Fortsetzung  unabhängig  voneinander. 
Es  wurde  bereits  erwähnt,  daß  des  Widerlager 

6  allmählich  in  das  Innere  des  Profiles  2  eintaucht. 
Besonders  vorteilhaft  ist  es,  wenn  es  während  des 
Biegens  etwa  bis  in  den  Bereich  der  neutralen 

25  Faser  des  zu  biegenden  Profiles  2  ragt  oder  be- 
wegbar  oder  verschiebbar  ist.  Dabei  zeigen  die 
Figuren  1,4  u.5  ein  besonders  zweckmäßiges  Aus- 
führungsbeispiel,  bei  welchem  das  Widerlager  6 
einen  gegenüber  seiner  Fortsetzung  16  seitlich  und 

30  insbesondere  exzentrisch  vorstehenden  Vorsprung 
6a  zum  Eindrücken  in  die  entstehende  Innenseite 
der  Biegung  hat,  dessen  Abmessung  in  Richtung 
seiner  Verschwenkung  in  dem  Sinne  zunimmt,  daß 
durch  die  Verschwenkung  der  Fortsetzung  16  und 

35  des  Widerlagers  6  gemäß  dem  Pfeil  Pf  1  in  Fig.4 
der  Vorsprung  6a  zunehmend  tiefer  in  die  Innensei- 
te  der  Biegung  eintritt,  wie  man  es  deutlich  beim 
Vergleich  der  Figuren  4  u.5  erkennt.  Dabei  sind  in 
den  Figuren  4  u.5  Maßlinien  L  im  Bereich  des 

40  Vorsprunges  6a  ausgehend  von  einem  zentralen 
Punkt  M  jeweils  zur  Peripherie  des  Vorsprunges  6a 
dargestellt,  um  durch  deren  entgegen  dem  Pfeil  Pf 
1  immer  größer  werdende  Länge  die  Exzentrizität 
des  Vorsprunges  6a  und  das  dadurch  bewirkte 

45  allmählich  stärkere  Eindringen  des  Widerlagers  6 
in  das  Profil  2  zu  verdeutlichen.  Der  Pfeil  Pf  1  ist 
dabei  auch  in  Fig.  1  eingezeichnet.  Ferner  erkennt 
man  so,  daß  die  Außenseite  des  Vorsprunges  6a 
mitgeschwenkt  wird  und  die  Wandung  9  gewisser- 

50  mäßen  mitzieht.  Abgewandelte  Lösungen  bezüglich 
des  allmählichen  tieferen  Eintretens  des  Widerla- 
gers  6  in  die  Innenseite  der  Biegung  zeigen  die 
Figuren  6  u.7,  wobei  in  beiden  Fällen  das  Widerla- 
ger  und  eine  an  ihm  befindliche  Fortsetzung  16  in 

55  einem  spitzen  Winkel  zu  dem  ankommenden  noch 
nicht  gebogenen  Profil  2  angeordnet  und  in  dieser 
Orientierungsrichtung  gemäß  den  Pfeilen  Pf  2  bzw. 
Pf  3  verschiebbar  gelagert  sind.  Somit  kann  gemäß 

6 
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der  strichpunktierten  Darstellung  des  Widerlagers  6 
und  seiner  Fortsetzung  16  wiederum  der  Bereich 
der  Innenseite  der  entstehenden  Biegung  nach  in- 
nen  eingebuchtet  werden,  wobei  in  diesem  Falle 
das  das  Widerlager  6  bildende  Formstück  praktisch 
eine  bogen-  oder  kreisbogenförmige  Aussenkontur 
hat. 

Bei  der  Lösung  nach  Fig.6  ist  vorgesehen,  daß 
der  Verschwenkbewegung  des  verschwenkbaren 
Widerlagers  6  mit  seiner  Fortsetzung  16,  welches 
mit  seiner  Oberfläche  während  der  Verschwenkung 
an  der  Innenseite  der  Biegung  im  Sinne  des  Profil- 
vorschubes  wirkend  angreift,  wenigstens  eine  in 
Orientierungsrichtung  der  Fortsetzung  16  gerichtete 
Verschiebebewegung  gemäß  dem  Doppelpfeil  Pf  2, 
im  Ausführungsbeispiel  eine  solche  Verschiebebe- 
wegung  kurz  nach  dem  Beginn  der  Biegung  und 
eine  weitere  derartige  Verschiebebewegung  kurz 
vor  Vollendung  der  Biegung,  überlagert  ist.  Dabei 
ist  dies  im  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  6  da- 
durch  realisiert,  daß  das  Widerlager  6  und  seine 
Fortsetzung  16  einen  in  eine  Steuerkurve  18  ein- 
greifenden  Vorsprung  19  hat,  wobei  die  Steuerkur- 
ve  18  im  wesentlichen  entsprechend  der  Ver- 
schwenkung  dieses  Vorsprunges  19  beim  Ver- 
schwenken  des  Widerlagers  6  orientiert  ist  und 
Auslenkungen  18a  für  die  überlagerten  Verschiebe- 
bewegungen  hat.  In  diesem  Falle  wird  also  eine 
ganz  präzise  gesteuerte  Bewegung  des  Widerla- 
gers  6  mit  Hilfe  dieser  Steuerkurve  18  und  des 
Vorsprunges  19  bewirkt,  wobei  diese  Steuerung 
mechanisch  erfolgt.  Selbstverständlich  ist  aber 
auch  eine  andereKupplung  der  Schwenkbewegung 
einerseits  mit  einer  solchen  Verschiebebewegung 
des  Widerlagers  6  andererseits  möglich  und  bei 
der  Ausführungsform  nach  Fig.7  auch  nötig,  weil 
dort  das  Widerlager  6  mit  seiner  Fortsetzung  16  in 
seiner  schräg  zum  ankommenden  Profil  liegenden 
Position  bleibt  und  in  dieser  Position  gemäß  dem 
Pfeil  Pf  3  verstellbar  ist,  während  die  Einrichtung  5 
den  zu  verbiegenden  Schenkel  des  Profiles  2  aus 
der  Ausgangslage  mehr  und  mehr  verbiegt,  wie  es 
strichpunktiert  in  Fig.  7  dargestellt  ist. 

Es  wurde  bereits  erwähnt,  daß  Niederhalter  11 
bzw.  eine  Auflage  12  und  ein  Niederhalter  11  für 
die  Seitenwände  10  des  Profiles  2  im  Biegerbe- 
reich  vorgesehen  sind,  deren  Abstand  auf  die  Brei- 
te  des  Profiles  2  und  den  späteren  lichten  Abstand 
zweier  Glasscheiben  einstellbar  ist.  Somit  werden 
während  des  Biegevorganges  Ausweichbewegun- 
gen  der  Seitenwände  10  vermieden,  wie  es  vor 
allem  durch  Fig.  3  verdeutlicht  ist.  Dabei  ist  wenig- 
stens  einer  dieser  beidseits  des  Profiles  2  an  des- 
sen  Seitenwänden  10  angreifenden  Niederhalter  11 
zustellbar  und  wieder  aus  dem  Bereich  des  Profiles 
2  wegbewegbar,  was  nicht  nur  das  Einlegen  und 
Entnehmen  des  Profiles  2  oder  des  gebogenen 
Rahmens  erleichtert,  sondern  auch  die  Anpassung 

an  unterschiedliche  Profilbreiten  erleichtert. 
Dabei  kann  in  nicht  näher  dargestellter  Weise 

im  Bereich  des  Biegewerkzeuges  8  ein  von  dem 
Widerlager  6  gegen  die  Innenseite  der  Biegung 

5  gerichteter  Auswerfer  od.dgl.  vorgesehen  sein,  der 
nach  dem  Biegen  das  Entnehmen  des  verformten 
profiles  erleichtert.  Gegebenenfalls  könnte  sogar 
das  Widerlager  6  vor  allem  bei  der  Lösung  nach 
Fig.7  durch  eine  weitere  Verschiebung  in  Richtung 

io  des  Pfeiles  Pf  3  als  Auswerfer  dienen. 
Es  wurde  schon  erwähnt,  daß  die  Vorrichtung  1 

beispielsweise  dazu  eingesetzt  werden  kann,  mit 
Trockenmittel  gefüllte  hohle  Abstandhalter-Profile 
zu  Abstandhalter-Rahmen  für  Isolierglasscheiben 

15  zu  biegen.  Dabei  ist  es  dann  jedoch  wichtig  und 
zweckmäßig,  um  die  Profilwandungen  7  u.9  wäh- 
rend  des  Biegevorganges  wenigstens  zeitweise  an- 
einanderrücken  zu  können,  wenn  das  Innere  des 
Profiles  2  im  Biegerbereich  während  des  Biegevor- 

20  ganges  ganz  oder  wenigstens  teilweise  frei  von 
dem  Trockenmittel  3  ist.  Dies  läßt  sich  natürlich  auf 
verschiedene  Weisen  bewirken.  Im  Ausführungs- 
beispiel  gem.  Fig.6  ist  eine  Lösung  für  einen  sol- 
chen  Fall  dargestellt,  bei  welchem  das  Hohlprofil  2 

25  auf  der  Innenseite  der  entstehenden  Biegung  perfo- 
riert  ist,  damit  das  Trockenmittel  später  auch  ge- 
gen  den  Scheibenzwischenraum  hin  wirksam  wird. 
Man  erkennt  in  Fig.6  im  Bereich  der  Innenseite  der 
Biegung  an  der  Biegevorrich-tung  1  eine  Einrich- 

30  tung  zum  wenigstens  zeitweiligen  Verdrängen  oder 
Beseitigen  von  Trockenmittel  3  aus  dem  zu  biegen- 
den  Bereich  in  Form  einer  gegen  die  Perforierung 
des  Profiles  2  gerichteten  Druckluftdüse  20.  Dabei 
ist  diese  zum  Verdrängen  von  Trockenmittel  3  aus 

35  dem  Biegebereich  dienende  Druckluftdüse  20  nahe 
dem  Widerlager  6  und  der  innenseitig  angeordne- 
ten  Spannvorrichtung  4  angeordnet.  In  diesem  Fal- 
le  durchsetzt  sie  sogar  diese  Spannvorrichtung  4 
und  mündet  unmittelbar  vor  dem  Biegebereich  und 

40  vor  dem  Widerlager  6,  so  daß  die  Luft  den  Biege- 
bereich  freiblasen  kann. 

Die  Luftdüse  10  ist  in  der  Ausführungsform 
nach  Fig.6  schräg  gegen  die  Innenseite  des  vor 
der  Biegung  befindlichen  Bereiches  des  Profiles  2 

45  gerichtet  und  schließt  mit  dem  vor  der  Biegung 
verbleibenden  Schenkel  und  der  Vorschubrichtung 
des  Profiles  2  beim  Einführen  in  die  Biegevorrich- 
tung  1  einen  spitzen  Winkel  ein.  Somit  wird  ein 
größer  Teil  des  Trockenmittels  3  in  Erstreckungs- 

50  richtung  des  Profiles  2  vorwärtsgeblasen  werden, 
während  aber  auch  ein  Teil  durch  den  entstehen- 
den  Überdruck  zurückgeblasen  wird.  In  Fig.  6  ist 
deutlich  erkennbar,  daß  der  Biegebereich  selbst 
von  dem  Trockenmittel  frei  ist,  während  dieses  sich 

55  beidseits  dieses  Trockenmittelfreien  Bereiches  et- 
was  aufgestaut  hat,  weil  es  von  der  Druckluft  ver- 
drängt  wurde.  Somit  kann  insbesondere  unter  fort- 
gesetzter  Einblasung  von  Luft  die  Biegung  durch- 

7 



13 EP  0  318  748  B1 14 

geführt  werden,  ohne  daß  das  Trockenmittel  3  dies 
behindert,  so  daß  auch  die  Wandungen  7  u.9  sich 
gemäß  Fig.3  trotz  des  Trockenmittels  3  berühren 
können. 

Dabei  könnte  sogar  im  Biegebereich  etwas 
Trockenmittel  verbleiben  oder  wieder  hingelangen, 
da  gemäß  Fig.  3  zwischen  den  nach  innen  verform- 
ten  Stegbereichen  7b  und  den  Seitenwandungen 
10  ein  Zwischenraum  verbleibt  oder  verbleiben 
kann. 
Eine  andere  Möglichkeit  besteht  darin,  zunächst 
ein  leeres  Profil  2  zu  biegen  und  dann  Trockenmit- 
tel  nachträglich  einzufüllen,  insbesondere  bevor 
das  Profil  endgültig  geschlossen  wird,  gegegenen- 
falls  auch  bevor  die  letzte  Biegung  durchgeführt 
wird,  wobei  es  nicht  unbedingt  erforderlich  ist,  daß 
alle  Schenkel  des  Rahmens  anschließend  vollstän- 
dig  mit  Trockemittel  gefüllt  sind. 

Es  sie  noch  erwähnt,  daß  die  Biegerolle  8  zur 
Anpassung  an  unterschiedliche  und  vor  allem  un- 
terschiedlich  breite  Profile  2  austauschbar  sein 
kann. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  (1)  zum  Biegen  eines  Hohlprofiles 
(2)  -  vorzugsweise  zur  Herstellung  eines  insbe- 
sondere  mit  Trockenmittel  (3)  gefüllten  hohlen 
Abstandhalter-Rahmens  für  Isolierglasscheiben 
-  mit  einer  etwa  in  Zuführrichtung  des  Profiles 
(2)  liegenden  Spannvorrichtung  (4)  zum  Erfas- 
sen  des  vor  der  Biegung  befindlichen  Profilbe- 
reiches,  mit  einer  Einrichtung  (5)  zum  Erfassen 
des  umzubiegenden  Schenkels  sowie  mit  ei- 
nem  Widerlager  (6)  zum  Fixieren  der  Innensei- 
te  der  entstehenden  Biegung  oder  Krümmung 
und  mit  einem  an  der  Außenseite  der  Bieges- 
telle  unter  Anpreßdruck  relativ  zu  dem  Widerla- 
ger  (6)  und  dem  Profil  (2)  bewegbaren  und  an 
die  Außenseite  des  Profiles  anpreßbaren  Werk- 
zeug  (8)  insbesondere  in  Form  einer  wenig- 
stens  einen  Teil  des  an  der  Außenseite  der 
Biegung  befindlichen  Profilsteges  (7)  beauf- 
schlagenden  Druckwalze,  -rolle  (8)  oder  der- 
gleichen,  wobei  der  lichte  Abstand  des  an  der 
Außenseite  der  entstehenden  Biegung  des 
Profiles  (2)  angreifenden  Werkzeuges  (8)  und 
des  demgegenüber  innenliegenden  Widerla- 
gers  (6)  zumindest  während  des  Biegevorgan- 
ges  wenigstens  zeitweise  kleiner  als  die  Höhe 
der  Seitenwände  (10)  des  Profiles  (2)  ist,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  lichte  Ab- 
stand  zwischen  Werkzeug  (8)  und  Widerlager 
(6)  zumindest  während  des  Biegevorganges 
wenigstens  zeitweise  wenigstens  gleich  der 
Gesamtstärke  der  beiden  von  ihnen  beauf- 
schlagten  und  parallel  zu  ihnen  und  zueinander 
angeordneten  Stege  oder  Wandungen  (7,  9) 

des  Hohlprofiles  (2)  oder  gleich  der  Gesamt- 
stärke  der  beiden  Stege  (7,  9)  zuzüglich  einer 
gegenüber  der  Gesamthöhe  des  Profiles  in 
ihrer  Ausdehnung  vorzugsweise  verminderten 

5  Trockenmittelzwischenlage  ist  und  daß  die 
quer  zur  Profil-Längserstreckung  orientierte 
Abmessung  (A)  der  wirksamen  Fläche  des  Wi- 
derlagers  (6)  und/oder  des  Werkzeuges  (8)  zu- 
mindest  um  zwei  Wandstärken  der  Profilstege 

io  (10)  geringer  als  der  innere  lichte  Abstand  der 
Seitenwände  (10)  des  Profiles  (2)  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  von  Widerlager  (6)  und 

15  Werkzeug  (8)  beaufschlagten  Stege  (7,  9)  wäh- 
rend  des  Biegens  an  ihren  einander  zugewand- 
ten  Flächen  mittelbar  oder  unmittelbar  gegen- 
einander  abgestützt  sind. 

20  3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Druckrolle  (8)  nahe 
ihrem  als  Arbeitsfläche  (13)  wirkenden  Umfang 
an  ihren  Seitenflächen  (14)  umlaufend  abge- 
chrägt  (15)  ist  und  daß  die  größere  Breite  der 

25  Druckrolle  (8)größer,  gleich  oder  kleiner  dem 
inneren  lichten  Abstand  der  Seitenwände  (10) 
des  Profiles  (2)  ist  und  daß  der  schmalere 
Bereich  (13)  der  Druckrolle  (8)in  seiner  Breite 
etwa  der  Breite  eines  an  dem  Profil  (2)  außen- 

30  liegenden  Stegbereiches  (7a)  entspricht,  von 
welchem  jeweils  schräge  Stegbereiche  (7b)  zu 
den  Seitenwänden  (10)  hin  abfallen. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
35  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abschrä- 

gungen  (15)  an  den  Seitenflächen  (14)  der 
Biege-  oder  Druckrolle  (8)  eine  radiale  Breite 
haben,  die  gleich  oder  größer  der  Eintauchtiefe 
der  Biegerolle  (8)  beim  Biegen  und  Eindrücken 

40  des  Außensteges  (7)  in  Richtung  zu  dem  Wi- 
derlager  (6)  hin  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  an  der 

45  Innenseite  der  Biegung  befindliche  Widerlager 
(6)  ein  Formstück  ist,  dessen  Außenkontur  der 
Innenkontur  der  herzustellenden  Innenbiegung 
entspricht  und  welches  wenigstens  zeitweise 
während  des  Biegens  gegenüber  den  beiden 

50  nach  dem  Biegen  im  Winkel  zueinander  ste- 
henden  Innenseiten  oder  -Stegen  der  Rah- 
menschenkel  in  Richtung  zu  der  Außenseite 
der  Biegung  und  des  Profiles  vorsteht,  so  daß 
die  Innenseite  der  Biegung  eine  Einbuchtung 

55  erhält. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 

8 
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ger  (6)  oder  das  als  Widerlager  dienende 
Formstück  zur  Anpassung  an  unterschiedliche 
Profile,  Stegdicken,  Stegformen  od.dgl.  aus- 
wechselbar  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  während  des  Biegevorganges,  insbe- 
sondere  gesteuert,  tiefer  in  die  Biegung  be- 
wegbar  oder  verschiebbar  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  schwenk- 
und/oder  verschiebbare  Widerlager  (6)  in  Vor- 
schubrichtung  unmittelbar  benachbart  zu  der 
Spannvorrichtung  (4)  zum  Erfassen  des  vor  der 
Biegung  befindlichen  Profilbereiches  angeord- 
net  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  an  seinem  während  des  Biegens  an  der 
Innenseite  der  entstehenden  Biegung  anliegen- 
den  Druckbereich  eine  Fortsetzung  (16)  als 
Anschlag  für  den  umzubiegenden  Schenkel 
hat. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  mit  seiner  als  Anschlag  dienenden  Fort- 
setzung  (16)  beim  Biegevorgang  mit  einem 
den  umzubiegenden  Rahmenschenkel  an  der 
Außenseite  beaufschlagenden  Biegeanschlag 
(17)  zusammen  verschwenkbar  ist,  wobei  das 
Profil  zwischen  der  Widerlager-Fortsetzung 
(16)  und  diesem  Biegeanschlag  (17)  vorzugs- 
weise  eingespannt  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
10,  dadurch  gekennzeichnte,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  während  des  Biegens  etwa  bis  in  den 
Bereich  der  neutralen  Faser  des  zu  biegenden 
Profiles  (2)  ragt  oder  bewegbar  oder  ver- 
schiebbar  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
1  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  einen  gegenüber  seiner  Fortsetzung 
(16)  vorzugsweise  seitlich  und  insbesondere 
exzentrisch  vorstehenden  Vorsprung  (6a)  zum 
Eindrücken  in  die  entstehende  Innenseite  der 
Biegung  hat,  dessen  Abmessung  in  Richtung 
seiner  Verschwenkung  in  dem  Sinne  zunimmt, 
daß  durch  die  Verschwenkung  der  Fortsetzung 
(16)  und  des  Widerlagers  (6)  der  Vorsprung 
(6a)  zunehmend  in  die  Innenseite  der  Biegung 
eintritt. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 
ger  (6)  und  eine  an  ihm  befindliche  Fortset- 
zung  (16)  in  spitzem  Winkel  zu  dem  ankom- 

5  menden  noch  nicht  gebogenen  Profil  (2)  ange- 
ordnet  und  in  seiner  Orientierungsrichtung  ver- 
schiebbar  gelagert  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
io  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ver- 

schwenkbewegung  des  verschwenkbaren  Wi- 
derlagers  (6),  welches  mit  seiner  Oberfläche 
während  der  Verschwenkung  an  der  Innenseite 
der  Biegung  im  Sinne  des  Profilvorschubes 

15  wirkend  angreift,  wenigstens  eine  in  Orientie- 
rungsrichtung  der  Fortsetzung  (16)  des  Wider- 
lagers  gerichtete  Verschiebebewegung,  vor- 
zugsweise  eine  solche  Verschiebebewegung 
kurz  nach  dem  Beginn  der  Biegung  und  eine 

20  weitere  derartige  Verschiebebewegung  kurz 
vor  Vollendung  der  Biegung,  überlagert  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Widerla- 

25  ger  (6)  und/oder  seine  Fortsetzung  (16)  einen 
in  eine  Steuerkurve  (18)  eingreifenden  Vor- 
sprung  (19)  od.dgl.  hat,  wobei  die  Steuerkurve 
(18)  im  wesentlichen  entsprechend  der  Ver- 
schwenkung  dieses  Vorsprunges  (19)  beim 

30  Verschwenken  des  Widerlagers  (6)  orientiert  ist 
und  Auslenkungen  (18a)  für  die  überlagerten 
Verschiebebewegungen  hat. 

16.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
35  15,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Niederhalter 

(11)  oder  eine  Auflage  (12)  und  ein  Niederhal- 
ter  (11)  od.dgl.  Führungen  für  die  Seitenwände 
(10)  des  Profiles  (2)  im  Biegebereich  vorgese- 
hen  sind,  deren  Abstand  auf  die  Breite  des 

40  Profiles  (2)  und  den  späteren  lichten  Abstand 
zweier  Glasscheiben  einstellbar  ist. 

17.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
16,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  wenigstens 

45  einer  der  beidseits  des  Profiles  (2)  an  dessen 
Seitenwänden  (10)  angreifenden  Niederhalter 
(11)  od.dgl.  zustellbar  und  wieder  aus  dem 
Bereich  des  Profiles  (2)  wegbewegbar  ist. 

50  18.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
17,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  Bereich 
des  Biegewerkzeuges  (8)  ein  von  dem  Wider- 
lager  (6)  gegen  die  Innenseite  der  Biegung 
gerichtete  Auswerfer  od.dgl.  vorgesehen  sind. 

55 
19.  Vorrichtung  zum  Biegen  eines  mit  Trockenmit- 

tel  gefüllten  hohlen  Abstandhalter-Profiles  für 
Isolierglasscheiben  nach  einem  der  Ansprüche 
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1  bis  18,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 
Innere  des  Profiles  (2)  im  Biegebereich  wäh- 
rend  des  Biegevorganges  ganz  oder  wenig- 
stens  teilweise  frei  von  Trockenmittel  (3)  ist. 

20.  Vorrichtung  zum  Biegen  eines  mit  Trockenmit- 
tel  gefüllten  Hohlprofiles,  welches  auf  der  In- 
nenseite  der  entstehenden  Biegung  perforiert 
ist,  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  19,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  im  Bereich  der  In- 
nenseite  der  Biegung  an  der  Biegevorrichtung 
(1)  eine  Einrichtung  zum  wenigstens  zeitweili- 
gen  Verdrängen  oder  Beseitigen  von  Trocken- 
mittel  (3)  aus  dem  zu  biegenden  Profilbereich 
vorgesehen  ist,  insbesondere  eine  gegen  die 
Perforierung  des  Profiles  (2)  gerichtete  Druck- 
luftdüse  (20). 

21.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zum  Ver- 
drängen  von  Trockenmittel  (3)  aus  dem  Biege- 
bereich  dienende  Druckluftdüse  (20)  nahe  dem 
Widerlager  (6)  und/oder  der  innenseitig  ange- 
ordneten  Spannvorrichtung  (4)  angeordnet  ist, 
vorzugsweise  diese  Spannvorrichtung  (4) 
durchsetzt  und  unmittelbar  vor  dem  Biegebe- 
reich  des  Profiles  mündet. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
21,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Luftdüse 
(20)  schräg  gegen  die  Innenseite  des  vor  der 
Biegung  befindlichen  Bereiches  des  Profiles 
(2)  gerichtet  ist  und  mit  diesem  vor  der  Bie- 
gung  verbleibenden  Schenkel  und  der  Vor- 
schubrichtung  des  Profiles  (2)  beim  Einführen 
in  die  Biegevorrichtung  (1)  einen  spitzen  Win- 
kel  einschließt. 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorstehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bie- 
gerolle  (8)zur  Anpassung  an  unterschiedliche 
und  vor  allem  unterschiedlich  breite  Profile  (2) 
austauschbar  ist. 

Claims 

1.  An  apparatus  (1)  for  bending  a  hollow  profile 
(2)  -  preferably  for  making  a  hollow  spacer 
frame,  particularly  a  spacer  frame  filled  with 
drying  agent(3),  for  insulating  glass  panes  - 
including  a  clamping  device  (4)  which  is  lo- 
cated  approximately  in  the  direction  of  feed  of 
the  profile  (2)  and  serves  for  taking  hold  of  the 
profile  area  situated  in  front  of  the  bend,  in- 
cluding  a  device  (5)  for  taking  hold  of  the  limb 
to  be  bent  over,  as  well  as  an  abutment  (6)  for 
fixing  the  inside  of  the  bend  or  curvature  being 
formed,  and  further  including  at  the  outside  of 

the  bend  location  a  tool  (8)  which  is  movable 
under  contact  pressure  relative  to  the  abut- 
ment  (6)  and  the  profile  (2)  and  is  adapted  to 
be  pressed  against  the  outside  of  the  profile, 

5  the  tool  particularly  being  in  the  form  of  a 
press  roller,  press  roll  (8)  or  the  like  acting  on 
at  least  part  of  the  web  (7)  situated  at  the 
outside  of  the  bend,  at  least  during  the  bend- 
ing  Operation  the  clearance  between  the  tool 

io  (8)  acting  on  the  outside  of  the  bend  being 
formed  in  the  profile  (2)  and  the  opposed  abut- 
ment  (6)  lying  within  being  smaller,  at  least  for 
a  time,  than  the  height  of  the  side  walls  (10)  of 
the  profile  (2),  characterized  in  that  at  least 

is  during  the  bending  Operation  and  at  least  for  a 
time,  the  clearance  between  tool  (8)  and  abut- 
ment  (6)  is  at  least  equal  to  the  total  thickness 
of  the  two  webs  or  walls  (7,9)  of  the  hollow 
profile  (2)  which  are  acted  upon  by  and  are 

20  arranged  parallel  to  tool  and  abutment  and  are 
parallel  to  each  other,  or  is  equal  to  the  total 
thickness  of  the  two  webs  (7,9)  plus  an  inter- 
mediate  layer  of  drying  agent  preferably  re- 
duced  in  its  extent  relative  to  the  total  thick- 

25  ness  of  the  profile,  and  that  that  dimension  (A) 
of  the  active  face  of  the  abutment  (6)  and/or  of 
the  tool  (8)  which  is  oriented  transversely  to 
the  longitudinal  expanse  of  the  profile  is  at 
least  two  wall  thicknesses  of  the  webs  (10) 

30  smaller  than  the  inner  clearance  of  the  side 
walls  (10)  of  the  profile  (2). 

2.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  1  ,  character- 
ized  in  that  during  the  bending  the  webs  (7,  9) 

35  acted  upon  by  abutment  (6)  and  tool  (8)  are 
supported  indirectly  or  directly  against  each 
other  at  their  confronting  surfaces. 

3.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  1  or  Claim  2, 
40  characterized  in  that  near  the  tool  circumfer- 

ence  acting  as  the  working  surface  (13)  the 
press  roll  (8)  has  a  circumferential  taper  (15)  at 
its  side  faces  (14)  and  that  the  greater  width  of 
the  press  roll  (8)  is  greater  than,  equal  to  or 

45  smaller  than  the  inner  clearance  of  the  side 
walls  (10)  of  the  profile  (2)  and  that  the  nar- 
rower  area  (13)  of  the  press  roll  (8)  corre- 
sponds  in  its  width  approximately  to  the  width 
of  a  web  area  (7a)  which  is  situated  externally 

50  on  the  profile  (2)  and  from  which  web  areas 
(7b)  slant  towards  the  side  walls  (10). 

4.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  3,  characterized  in  that  the  tapers  (15)  at 

55  the  side  faces  (14)  of  the  bending  roll  or  press 
roll  (8)  have  a  radial  width  which  is  equal  to  or 
greater  than  the  depth  to  which  the  bending 
roll  (8)  enters  in  bending  and  indenting  the 

10 
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outer  web  (7)  in  a  direction  towards  the  abut- 
ment  (6). 

5.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  4,  characterized  in  that  the  abutment  (6) 
situated  at  the  inside  of  the  bend  is  a  shaped 
part,  the  outer  contour  thereof  corresponding 
to  the  inner  contour  of  the  inside  bend  to  be 
made,  in  relation  to  the  two  inner  surfaces  or 
webs  of  the  frame  piece  which  after  being  bent 
are  at  an  angle  to  each  other  the  abutment 
projecting  -  at  least  for  a  time  during  the 
bending  -  in  a  direction  towards  the  outside  of 
the  bend  and  of  the  profile,  so  as  to  impart  an 
indentation  to  the  inside  of  the  bend. 

6.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  5,  characterized  in  that  the  abutment  (6)  or 
the  shaped  part  serving  as  the  abutment  is 
exchangeable  for  adaptation  to  different  pro- 
files,  web  thicknesses,  web  shapes  or  the  like. 

7.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  6,  characterized  in  that  during  the  bending 
Operation  the  abutment  (6)  is  movable  or  shift- 
able,  particularly  controlled,  to  proceed  deeper 
into  the  bend. 

8.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  7,  characterized  in  that  the  swingable 
and/or  shiftable  abutment  (6)  is  arranged  such 
that  in  the  direction  of  feed  it  is  directly  adja- 
cent  to  the  clamping  device  (4)  for  taking  hold 
of  the  profile  area  situated  in  front  of  the  bend. 

9.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  8,  characterized  in  that  the  abutment  (6) 
has  at  its  pressure  area  lying,  during  bending, 
against  the  inside  of  the  bend  being  formed  a 
continuation  (16)  as  a  stop  for  the  limb  to  be 
bent  over. 

10.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  9,  characterized  in  that  during  the  bending 
Operation,  the  abutment  (6)  along  with  its  con- 
tinuation  (16)  serving  as  a  stop  is  swingable 
together  with  a  bending  stop  (17)  acting  on  the 
outside  of  the  of  the  limb  to  be  bent  over,  the 
profile  preferably  being  restrained  between  the 
abutment  continuation  (16)  and  said  bending 
stop  (17). 

11.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  10,  characterized  in  that  during  bending, 
the  abutment  (6)  projects  or  is  movable  or 
shiftable  approximately  into  the  area  of  the 
neutral  axis  of  the  profile  (2)  to  be  bent. 

12.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  11,  characterized  in  that  the  abutment  (6) 
has  projecting  preferably  laterally  relative  to  its 
continuation  (16),  particularly  eccentrically,  a 

5  protuberance  (6a)  for  pressing  into  the  inside 
being  formed  in  the  bend,  the  size  of  the 
protuberance  increasing  in  the  direction  in 
which  the  abutment  Swings,  to  the  effect  that 
through  the  swing  movement  of  the  continu- 

io  ation  (16)  and  abutment  (6)  the  protuberance 
(6a)  enters  the  inside  of  the  bend  to  increasing 
depth. 

13.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
is  1  to  12,  characterized  in  that  the  abutment  (6) 

and  a  continuation  (16)  on  it  are  arranged  at  an 
acute  angle  to  the  incoming  profile  (2)  still  in 
the  unbent  State  and  are  shiftably  supported  in 
the  direction  of  orientation  thereof. 

20 
14.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 

1  to  13,  characterized  in  that  the  swing  move- 
ment  performed  by  the  swingable  abutment 
(6),  during  which  the  abutment  has  its  surface 

25  acting  on  the  inside  of  the  bend  in  the  direc- 
tion  of  feed  of  the  profile,  is  superimposed  by 
at  least  one  shifting  movement  in  the  direction 
in  which  the  continuation  (16)  of  the  abutment 
is  oriented,  preferably  by  one  such  shifting 

30  movement  shortly  after  commencement  and  a 
further  one  shortly  before  completion  of  the 
bend. 

15.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
35  1  to  14,  characterized  in  that  the  abutment  (6) 

and/or  continuation  (16)  thereof  has  a  projec- 
tion  (19)  or  the  like  engaging  a  cam  (18),  the 
cam  (18)  being  oriented  essentially  in  cor- 
respondence  with  the  swing  movement  of  said 

40  projection  (19)  as  the  abutment  (6)  Swings  and 
having  deflectors  (18a)  for  the  superimposed 
shifting  movements. 

16.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
45  1  to  15,  characterized  in  that  hold-down  de- 

vices  (11)  or  a  support  (12)  and  a  hold-down 
device  (11)  or  like  guides  for  the  side  walls 
(10)  of  the  profile  (2)  are  provided  in  the  bend 
area,  the  spacing  of  the  hold-down  devices 

50  being  adjustable  to  the  width  of  the  profile  (2) 
and  the  later  clearance  of  two  panes  of  glass. 

17.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  16,  characterized  in  that  at  least  one  of 

55  the  hold-down  devices  (11)  or  the  like  acting 
on  the  side  walls  (10)  at  either  side  of  the 
profile  (2)  is  adapted  to  be  infed  and  moved 
away  again  from  the  area  of  the  profile  (2). 

11 
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18.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  17,  characterized  in  that  an  ejector  or  the 
like  directed  from  the  abutment  (6)  towards  the 
inside  of  the  bend  is  provided  in  the  area  of 
the  bending  tool  (8). 

19.  An  apparatus  for  bending  a  hollow  spacekeep- 
ing  profile  filled  with  drying  agent  for  insulating 
glass  panes,  as  claimed  in  any  one  of  Claims  1 
to  18,  characterized  in  that  in  the  bend  area 
the  interior  of  the  profile  (2)  is  wholly  or  at 
least  partly  free  from  drying  agent  (3)  during 
the  bending  Operation. 

20.  An  apparatus  for  bending  a  hollow  profile 
which  is  filled  with  drying  agent  and  is  perfo- 
rated  on  the  inside  of  the  bend  being  formed, 
as  claimed  in  any  one  of  Claims  1  to  19, 
characterized  in  that  the  bending  apparatus  (1) 
has  in  the  area  of  the  inside  of  the  bend  a 
device  for  at  least  temporarily  displacing  or 
removing  drying  agent  (3)  from  the  profile  area 
to  be  bent,  particularly  a  compressed-air  noz- 
zle  (20)  directed  towards  the  Perforation  of  the 
profile  (2). 

21.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  20,  characterized  in  that  the  compressed- 
air  nozzle  (20)  serving  to  displace  drying  agent 
(3)  from  the  bend  area  is  arranged  near  the 
abutment  (6)  and/or  the  clamping  device  (4) 
arranged  at  the  inside,  said  compressed-air 
nozzle  preferably  traversing  said  clamping  de- 
vice  (4)  and  ending  directly  in  front  of  the  bend 
area  of  the  profile. 

22.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  Claims 
1  to  21  ,  characterized  in  that  the  air  nozzle  (20) 
is  directed  slantwise  towards  the  inside  of  that 
area  of  the  profile  (2)  which  is  situated  in  front 
of  the  bend  and  said  air  nozzle  forms  an  acute 
angle  with  the  limb  remaining  in  front  of  the 
bend  and  with  the  direction  in  which  the  profile 
(2)  is  fed  when  being  introduced  into  the  bend- 
ing  apparatus  (1). 

23.  An  apparatus  as  claimed  in  any  one  of  the 
preceding  Claims,  characterized  in  that  the 
bending  roll  (8)  is  exchangeable  for  adaptation 
to  different  profiles  and  particularly  ones  (2)  of 
different  width. 

Revendicatlons 

1.  Appareil  (1)  pour  plier  un  profil  creux  (2)  -  de 
preference  en  vue  de  la  fabrication  d'un  cadre 
d'ecartement  creux,  rempli  en  particulier  de 
dessechant  (3),  pour  vitres  isolantes  -,  compre- 

nant  un  dispositif  de  serrage  (4)  situe  ä  peu 
pres  dans  la  direction  d'amenee  du  profit  (2)  et 
destine  ä  saisir  la  partie  du  profit  se  trouvant 
devant  le  pli  ou  courbure  forme  au  pliage,  un 

5  mecanisme  (5)  pour  saisir  la  partie  du  profil  ä 
rabattre  ou  ä  changer  d'orientation,  ainsi  qu'un 
contre-appui  (6)  pour  fixer  le  cote  interieur  du 
pli  ou  de  la  courbure  forme  et  un  outil  (8) 
deplagable  sur  le  cote  exterieur  du  point  de 

io  pliage  sous  une  pression  d'application,  par 
rapport  au  contre-appui  (6)  et  du  profil  (2),  outil 
qui  peut  etre  presse  contre  le  cote  exterieur 
du  profit  et  a  notamment  la  forme  d'un  cylindre 
ou  d'un  galet  presseur  (8)  ou  analogue,  agis- 

15  sant  sur  au  moins  une  partie  de  la  paroi  (7)  du 
profil  situee  sur  le  cote  exterieur  de  la  courbu- 
re,  appareil  dans  lequel  la  distance  libre  entre 
l'outil  (8)  attaquant  le  cote  exterieur  de  la  cour- 
bure  formee  du  profil  (2)  et  le  contre-appui  (6) 

20  situe  en  regard  de  lui  sur  le  cote  interieur,  est 
inferieure,  tout  au  moins  temporairement  pen- 
dant  au  moins  l'operation  de  pliage,  ä  la  hau- 
teur  des  parois  laterales  (10)  du  profil  (2), 
caracterise  en  ce 

25  qu'au  moins  temporairement  pendant  au  moins 
l'operation  de  pliage,  la  distance  libre  entre 
l'outil  (8)  et  le  contre-appui  (6)  est  au  moins 
egale  ä  l'epaisseur  totale  des  deux  parois  (7, 
9)  du  profil  creux  sollicitees  par  eux  et  dispo- 

30  sees  parallelement  ä  eux  et  l'une  par  rapport  ä 
l'autre,  ou  egale  ä  l'epaisseur  totale  de  ces 
deux  parois  (7,  9)  plus  une  couche  intermediai- 
re  de  dessechant,  dont  l'etendue  est  de  prefe- 
rence  reduite  par  rapport  ä  la  hauteur  totale  du 

35  profil,  et  que  la  dimension  (A),  orientee  trans- 
versalement  ä  l'etendue  longitudinale  du  profil, 
de  la  face  utile  du  contre-appui  (6)  et/ou  de 
l'outil  (8)  est  inferieure  d'au  moins  deux  epais- 
seurs  des  parois  (10)  du  profil  ä  la  dimension 

40  interieure  libre  des  parois  laterales  (10)  du 
profil  (2). 

2.  Appareil  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  les  parois  (7,  9)  sur  lesquelles 

45  agissent  le  contre-appui  (6)  et  l'outil  (8),  sont 
mutuellement  appuyees  par  leurs  faces  diri- 
gees  l'une  vers  l'autre,  indirectement  ou  direc- 
tement,  pendant  le  pliage. 

50  3.  Appareil  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte- 
rise  en  ce  que  le  galet  presseur  (8)  est  biseau- 
te  (15)  de  fagon  continue  tout  autour  ä  ses 
faces  laterales  (14),  pres  de  sa  surface  peri- 
pherique  agissant  en  tant  que  surface  de  tra- 

55  vail  (13),  que  la  plus  grande  largeur  du  galet 
presseur  (8)  est  superieure,  egale  ou  inferieure 
ä  la  distance  interieure  libre  des  parois  latera- 
les  (10)  du  profil  (2)  et  que  la  partie  plus 
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etroite  (13)  du  galet  presseur  (8)  possede  une 
largeur  correspondant  ä  peu  pres  ä  la  largeur 
d'une  portion  de  paroi  (7a)  situee  ä  l'exterieur 
du  profil  (2)  et  dont  des  portions  de  paroi 
obliques  (7b)  descendent  vers  les  parois  late- 
rales  (10). 

4.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  les  biseaux  (15)  sur  les 
faces  laterales  (14)  du  galet  de  pliage  ou  galet 
presseur  (8)  ont  une  largeur  radiale  qui  est 
egale  ou  superieure  ä  la  profondeur  de  pene- 
tration  du  galet  (8)  lors  du  pliage  et  de  l'enfon- 
cement  de  la  paroi  exterieure  (7)  en  direction 
du  contre-appui  (6). 

5.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6),  situe 
sur  le  cote  interieur  de  la  courbure,  est  une 
piece  fagonnee  dont  le  contour  exterieur  cor- 
respond  au  contour  interieur  de  la  courbure 
interieure  ä  realiser  et  qui  fait  saillie,  au  moins 
temporairement,  pendant  le  pliage,  par  rapport 
aux  deux  cotes  interieurs  ou  aux  deux  parois 
interieures  des  parties  du  cadre  formant  un 
angle  entre  eux  apres  le  pliage,  en  direction  du 
cote  exterieur  de  la  courbure  et  du  profil,  de 
maniere  que  le  cote  interieur  de  la  courbure 
soit  pourvu  d'un  conge. 

6.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  5, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6),  ou  la 
piece  fagonnee  servant  de  contre-appui,  est 
interchangeable  en  vue  de  l'adaptation  ä  diffe- 
rents  profils,  epaisseurs  de  paroi,  formes  de 
paroi  ou  analogues. 

7.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  peut 
etre  mu  ou  deplace  en  translation,  pendant 
l'operation  de  pliage,  notamment  de  fagon 
commandee,  dans  le  sens  de  son  engagement 
plus  profond  dans  la  courbure. 

8.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  7, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6),  sus- 
ceptible  d'etre  anime  d'un  pivotement  et/ou 
d'un  mouvement  de  translation,  est  dispose  ä 
proximite  immediate,  dans  la  direction  d'avan- 
cement,  du  dispositif  de  serrage  (4)  destine  ä 
saisir  la  partie  du  profil  se  trouvant  devant  la 
courbure. 

9.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  pos- 
sede  un  prolongement  (16)  raccorde  ä  sa  zone 
de  pression  appliquee  pendant  le  pliage  contre 
le  cote  interieur  de  la  courbure  formee,  prolon- 

gement  qui  sert  de  butee  pour  la  partie  du 
profil  ä  rabattre  ou  ä  changer  d'orientation. 

10.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  9, 
5  caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  et 

son  prolongement  (16),  servant  de  butee,  sont 
susceptibles  d'etre  animes  d'un  mouvement 
de  pivotement,  lors  de  l'operation  de  pliage, 
ensemble  avec  une  butee  de  pliage  (17)  agis- 

io  sant  sur  le  cote  exterieur  de  la  branche  ou 
partie  du  cadre  ä  rabattre,  le  profil  etant  de 
preference  serre  entre  le  prolongement  (16)  du 
contre-appui  et  cette  butee  de  pliage  (17). 

is  11.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  10, 
caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6) 
s'etend  ou  peut  etre  mu  ou  deplace  en  transla- 
tion  pour  s'etendre  ä  peu  pres  jusque  dans  la 
zone  de  la  fibre  neutre  du  profil  (2)  ä  plier. 

20 
12.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  11, 

caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  pos- 
sede  une  saillie  (6a),  depassant  de  preference 
lateralement  et  en  particulier  excentriquement 

25  par  rapport  ä  son  prolongement  (16),  qui  est 
destinee  ä  etre  enfoncee  dans  le  cote  interieur 
forme  de  la  courbure  et  dont  la  dimension 
augmente  dans  le  sens  de  son  pivotement,  de 
maniere  que,  par  suite  du  pivotement  du  pro- 

30  longement  (16)  et  du  contre-appui  (6),  la  saillie 
(6a)  penetre  de  plus  en  plus  dans  le  cote 
interieur  de  la  courbure. 

13.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  12, 
35  caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  et  un 

prolongement  (16)  prevu  sur  lui,  sont  disposes 
sous  un  angle  aigu  par  rapport  au  profil  (2) 
arrivant,  non  encore  plie,  et  sont  montes  de 
fagon  ä  pouvoir  etre  deplagables  en  translation 

40  suivant  leur  direction  d'orientation. 

14.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  13, 
caracterise  en  ce  que,  au  mouvement  de  pivo- 
tement  du  contre-appui  (6)  pivotant,  agissant 

45  par  sa  surface  sur  le  cote  interieur  de  la  cour- 
bure  dans  le  sens  de  l'avancement  du  profil 
pendant  le  pivotement,  est  superpose  au 
moins  un  mouvement  de  translation  dirige  sui- 
vant  l'orientation  du  prolongement  (16)  du 

50  contre-appui,  ou  sont  superposes,  de  preferen- 
ce,  un  tel  mouvement  de  translation  produit 
peu  apres  le  debut  du  pliage  et  un  autre  mou- 
vement  de  translation  de  ce  type  produit  peu 
avant  l'achevement  du  pliage. 

55 
15.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  14, 

caracterise  en  ce  que  le  contre-appui  (6)  et/ou 
son  prolongement  (16)  possede  un  tenon  (19) 
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ou  un  element  analogue  penetrant  dans  une 
fente  de  guidage  ou  de  commande  (18)  ou  un 
dispositif  semblable,  la  fente  de  commande 
(18)  etant  orientee  essentiellement  suivant  le 
trajet  de  pivotement  de  ce  tenon  (19)  lors  du 
pivotement  du  contre-appui  (6)  et  comportant 
des  deviations  (18)  pour  produire  les  mouve- 
ments  de  translation  superposes. 

16.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  15, 
caracterise  en  ce  que  des  elements  de  main- 
tien  (11)  ou  un  support  (12)  et  un  element  de 
maintien  (11),  ou  des  elements  de  guidage 
semblables  pour  les  parois  laterales  (10)  du 
profil  (2)  sont  prevus  dans  la  zone  de  pliage, 
elements  dont  l'espacement  est  ajustable  ä  la 
largeur  du  profil  (2)  et  ä  la  distance  interieure 
libre  formee  ulterieurement  entre  deux  vitres. 

17.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  16, 
caracterise  en  ce  que  Tun  au  moins  des  ele- 
ments  de  maintien  (11)  ou  analogues,  disposes 
des  deux  cotes  du  profil  (2)  et  attaquant  les 
parois  laterales  (10)  de  ce  profil,  peut  etre 
serre  contre  le  profil  et  peut  etre  ecarte  de 
nouveau  hors  de  la  zone  du  profil  (2). 

18.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  17, 
caracterise  en  ce  qu'un  ejecteur  ou  un  disposi- 
tif  semblable,  dirige  par  le  contre-appui  (6) 
vers  le  cote  interieur  de  la  courbure,  est  prevu 
dans  la  zone  de  l'outil  de  pliage  (8). 

19.  Appareil  pour  plier  un  profil  d'entretoisement 
creux,  rempli  de  dessechant,  pour  vitres  iso- 
lantes,  selon  une  des  revendications  1  ä  18, 
caracterise  en  ce  que,  pendant  l'operation  de 
pliage,  l'interieur  du  profil  (2)  est  complete- 
ment  ou  au  moins  partiellement  exempt  de 
dessechant  (3)  dans  la  zone  de  pliage. 

20.  Appareil  pour  plier  un  profil  creux  rempli  de 
desechant  et  perfore  sur  le  cote  interieur  de  la 
courbure  formee,  selon  une  des  revendications 
1  ä  19,  caracterise  en  ce  que,  dans  la  zone  du 
cote  interieur  de  la  courbure,  on  a  prevu,  sur 
l'appareil  de  pliage  (1),  un  dispositif  pour  au 
moins  temporairement  refouler  ou  eliminer  le 
dessechant  (3)  de  la  zone  du  profil  ä  plier,  en 
particulier  une  buse  ä  air  comprime  (20)  diri- 
gee  vers  la  Perforation  du  profil  (2). 

21.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  20, 
caracterise  en  ce  que  la  buse  ä  air  comprime 
(20),  servant  ä  refouler  le  dessechant  (3)  hors 
de  la  zone  de  pliage,  est  placee  pres  du 
contre-appui  (6)  et/ou  du  dispositif  de  serrage 
(4)  prevu  sur  le  cote  interieur,  de  preference 

de  maniere  qu'elle  traverse  ce  dispositif  de 
serrage  (4)  pour  deboucher  directement  devant 
la  zone  de  pliage  du  profil. 

5  22.  Appareil  selon  une  des  revendications  1  ä  21, 
caracterise  en  ce  que  la  buse  ä  air  (20)  est 
dirigee  obliquement  contre  le  cote  interieur  de 
la  partie  du  profil  (2)  se  trouvant  devant  la 
courbure  et  renferme  un  angle  aigu  avec  cette 

io  partie  du  profil  et  la  direction  d'avancement  du 
profil  (2)  lors  de  l'introduction  dans  l'appareil 
de  pliage  (1). 

23.  Appareil  selon  une  des  revendications  prece- 
15  dentes,  caracterise  en  ce  que  le  galet  de  plia- 

ge  (8)  est  interchangeable  en  vue  de  l'adapta- 
tion  ä  differents  profils  (2)  et,  surtout,  ä  des 
profils  (2)  de  differentes  largeurs. 
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