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649 Vorrichtung zum Profilieren von Blechen.

Die Vorrichtung dient zum Profilieren von Blechen, 5
insbesondere zur Formung von Falzen und &hnlichen
Profilierungen, als Zusatzteil zu Blechbearbeitungsmaschi- 2
nen (2), wie Abkantmaschinen, Schlagscheren oder dergl., N
die mit einer Klemmeinrichtung fir das Blech versehen "
sind. An der Blechbearbeitungsmaschine (2) ist eine
Linearfihrung (4) angeordnet, an der ein Profilierkopf (5) 5 6
langsverschiebbar gefiihrt ist, der wenigstens zwei mit ge- =
ringem Abstand sich achsparallel gegentberstehende Pra- 3
gerollen (6) triagt. Die Pragerollen (6) bilden zwischen sich
einen zur Klemmeinrichtung (3) hin offenen Formungsspalt 3 i
zur Aufnahme des zu verformenden Blechs (1), wobei die % T
Linearfihrung (4) im Bereich des frei (iber den Rand der — W 12 —\=
( LEH ’

Klemmeinrichtung (3) hervorstehenden Blechs (1) ange-
ordnet ist und im wesentlichen parallel zum Rand der ! 6
Klemmeinrichtung (3) vertauft. ™0 <, 8

(!

MIDARNUNRDMNRNN cH 688 436 A5



1 CH 688 436 A5 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Profi-
lieren von Blechen gemass Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Die Verarbeitung und Verwendung von Blechen
zu den verschiedenartigsten Zwecken setzt in der
Regel mehrere Bearbeitungsmaschinen voraus, um
die Bleche entsprechend ihrer Verwendung, bei-
spielsweise zur Verkleidung von Fassaden, Dach-
gauben, Kaminen und &hnlichem, zurechtzuschnei-
den, abzukanten und mit Falzen zu versehen. Bei
der Verarbeitung vor Ort, also beispielsweise beim
Fassadenbau, stellt es einen besonderen Aufwand
dar, samtliche dieser Maschinen bereitstellen zu
mussen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art so auszu-
bilden, dass sie leicht als Zusatzeinrichtung an be-
reits anderen, ebenfalls fir die Blechbearbeitung
bendtigten Maschinen nachgeristet werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 gelost.

Der durch die Erfindung erreichte Vorteil besteht
im wesentlichen darin, dass die Vorrichtung entwe-
der nur bedarfsweise an der ohnehin bendtigten
Blechbearbeitungsmaschine durch wenige Handgrif-
fe nachgeriistet werden kann, wobei insbesondere
die Méglichkeit besteht, das zuvor auf der Blechbe-
arbeitungsmaschine vorbearbeitete Blechmaterial
unmittelbar im Anschluss daran mit einer Profilie-
rung versehen zu kdnnen. Es besteht dariber hin-
aus die Moglichkeit, die Vorrichtung dauerhaft an
der Blechbearbeitungsmaschine anzuschliessen,
wobei dann lediglich die Méglichkeit geschaffen
werden muss, den Profilierkopt endseitig von der
Linearfiihrung abnehmbar auszubilden, sofern der
Profilierkopf bei Ausnutzung der maximal méglichen
Bearbeitungsbreite der Blechbearbeitungsmaschine
stéren solite.

In bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung ist
die Linearfuhrung Ober eine Adapterplatte an die
Biegewange der Abkantmaschine angeschlossen.

Weiter sieht die Erfindung vor, dass die Linear-
fihrung ein Strangprofil mit zwei daran angeschlos-
senen, die Lagerflachen bildenden Rundprofilstdben
aufweist, wobei die beiden Lagerflachen in zueinan-
der entgegengesetzte Richtung weisen und Lauf-
schienen fir mit einer im Querschnitt kreisbogenfor-
mig ausgesparten Laufflache versehene Rollen bil-
den, wobei die Rollen an einem den Profilierkopf
tragenden Lagerteil angeordnet sind.

Der Profilierkopf kann dabei zwei miteinander
verbundene Kopfteile aufweisen, von denen jedes
eine der Pragerollen tragt, wobei die beiden Kopf-
teile in zur Achse der Pragerollen senkrechter Rich-
tung gegeneinander verstellbar sind. Hierdurch
kann der gegenseitige Abstand der Pragerolien an
die Starke des zu verarbeitenden Bleches ange-
passt werden. Hierzu ist weiter vorgesehen, dass
eines der Kopfteile zwei zum anderen Kopfteil hin
vorstehende und dort von Filhrungsbohrungen auf-
genommene Zapfen tragt und dass eine parallel zu
den Zapfen verlaufende Gewindespindel vorgese-
hen ist, die im einen Kopfteil in einer Gewindeboh-
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rung und im anderen Kopfteil drehbar, aber axial
fest gelagert ist.

Die Gewindespindel tragt zu ihrer Verstellung
vorteilhafterweise an ihrem aus dem Kopfteil her-
vorstehenden freien Ende einen Betatigungsknauf.

Der Profilierkopf weist darlber hinaus zu seiner
Verstellung langs der Linearfiihrung vorteilhafterwei-
se einen Handgriff auf, um die zur Verformung des
Bleches erforderliche Kraft einfacher in den Profi-
lierkopf Ubertragen zu kdnnen.

Die Pragerollen der zu formenden Profilierung
weisen entsprechend abgestufte und zueinander
korrespondierende Mantelflichen auf.

Schliesslich ist im Rahmen der Erfindung noch
vorgesehen, dass zusatzlich oder alternativ an der
Linearfilhrung ein Rollenschneidkopf angesetzt ist.
Hierdurch besteht die Moglichkeit, eine Abkantma-
schine zusatzlich auch in der Wirkungsweise einer
Schlagschere einzusetzen.

im folgenden wird die Erfindung an einem in der
Zeichnung dargesteliten Ausfihrungsbeispiel néaher
erlautert; es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der Vor-
richtung nach der Erfindung, angeschlossen an eine
Abkantmaschine,

Fig. 2 eine schematische Darstellung lediglich
der Pragerollen,

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Gegenstand
nach Fig. 1.

Die in der Zeichnung dargestelite Vorrichtung
dient zum Profilieren von Blechen 1, insbesondere
zur Formung von Falzen und &hnlichen Profilierun-
gen. Die Vorrichtung ist als Zusatzteil zu einer nur
angedeuteten Blechbearbeitungsmaschine 2 vorge-
sehen, insbesondere also als Zusatzteil zu einer
Abkantmaschine, Schlagschere oder dergl. Dadurch
besteht die Mbglichkeit, die an der Blechbearbei-
tungsmaschine 2 in der Regel vorhandene Klemm-
einrichtung 3 fir das Blech 1 auch beim Profilieren
des Bleches 1 mit auszunutzen.

Im einzelnen besteht die Vorrichtung aus einer
Linearfihrung 4, an der ein Profilierkopf 5 langsver-
schiebbar getiihrt ist. Der Profilierkopf 5 tragt zwei
mit geringem Abstand sich achsparallel gegeniber-
stehende Pragerollen 6, die zwischen sich einen
zur Klemmeinrichtung hin offenen Formungsspalt 7
fir das zu verformende Blech 1 bilden. Die Linear-
fihrung 4 ist im Bereich des frei Gber den Rand der
Klemmeinrichtung 3 hervorstehenden Blechs 1 an-
geordnet. Im Ausfihrungsbeispiel ist die Vorrichtung
an einer Abkantmaschine angeschlossen, wobei die
Linearfihrung 4 an der Biegewange 8, also unter-
halb des frei hervorstehenden Bleches 1 angeord-
net ist. Die Linearfihrung 4, die entweder direkt
oder aber Uber eine in der Zeichnung nicht darge-
stellte Adapterplatte angeschlossen sein kann, ver-
lauft im wesentlichen parallel zum Rand der
Klemmeinrichtung 3.

Die Linearfuhrung 4 besteht im einzelnen aus ei-
nem Strangprofil 4.1, das zwei daran angeschlosse-
ne, die Lagerflichen bildende Rundprofilstabe 4.2
aufweist. Die Rundprofilstabe 4.2 sind dabei zweck-
massigerweise von gehartetem Stahi gebildet, wah-
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rend das Strangprofil 4.1 aus weicherem Material,
beispielsweise Aluminium bestehen kann. Die bei-
den Lagerfiachen weisen dabei in zueinander ent-
gegengesetzte Richtung und bilden Laufschienen
fur an einem den Profilierkopf 5 tragenden Lagerteil
9 angeordnete Rollen 10. Die Laufflache dieser
Rollen 10 ist dabei der Querschnittsgestalt der La-
gerflachen entsprechend kreisbogenférmig ausge-
spart.

Der Profilierkopf 5 weist zwei miteinander ver-
bundene Kopfteile 11, 12 auf, von denen jedes eine
der Pragerollen 6 tragt, wobei die beiden Kopfteile
11, 12 in zur Achse der Prégerollen 6 senkrechter
Richtung gegeneinander verstellbar sind. Dazu tragt
das eine Kopfteil 11 zwei zum anderen Kopfteil 12
hin vorstehende Zapfen 13, die von Fihrungsboh-
rungen des anderen Kopfteils 12 aufgenommen
sind. Weiter ist eine parallel zu den Zapfen 13 ver-
laufende Gewindespindel 14 vorgesehen, die im ei-
nen Kopfteil 11 in einer Gewindebohrung verlaufend
und im anderen Kopfteil 12 drehbar, aber axial fest
gelagert ist. Durch Verdrehen der Gewindespindel
14 besteht damit die Mdglichkeit, den gegenseitigen
Abstand der Kopfteile 11, 12 und damit der Prage-
rollen 6 zu verandern und somit an die Starke des
jeweils zu verarbeitenden Bleches 1 anzupassen.
Hierzu tragt die Gewindespindel 14 an ihrem aus
dem Kopfteil 11 hervorstehenden freien Ende einen
Betatigungsknauf 15. Der Profilierkopf 5 ist weiter
mit einem Handgriff 16 versehen, wodurch seine
Verstellung langs der Lineartiihrung 4 beim Falzen
des Blechs 1 erheblich vereinfacht wird.

Die Pragerollen 6 weisen der zu formenden Pro-
filierung entsprechend abgestufte und zueinander
korrespondierende Mantelfiichen auf. Im Ausfih-
rungsbeispiel weisen die beiden Pragerollen 6 je-
weils eine zylindrische Mantelfiache auf, wobei mit-
tig ein Durchmessersprung auftritt. Es besteht je-
doch ebenso die Mdéglichkeit, durch entsprechende
Gestaltung der Pragerolien 6 auch Nuten oder auch
beliebig gebogen verlaufende Querschnittsprofile zu
formen.

Schliesslich besteht noch die in der Zeichnung
nicht dargestellte Moglichkeit, zusatzlich oder alter-
nativ zum Profilierkopf 5 einen Rollenschneidkopf
an der Linearfihrung 4 anzusetzen, so dass — ins-
besondere wenn die Vorrichtung an einer Abkant-
maschine angeschiossen ist — auch die Méglichkeit
besteht, das Blech 1 zunachst zurechtzuschneiden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Profilieren von Biechen (1) an
einer Blechbearbeitungsmaschine mit einer Klemm-
einrichtung (3) fur das Biech (1), ferner mit einer
parallel zum Rand der Klemmeinrichtung verlaufen-
den LinearfGhrung (4), an der ein Profilierkopf (5)
verschiebbar ist, der wenigstens zwei sich achspa-
rallel gegenuberstehende Formrollen (6) tragt, die
zwischen sich einen zur Klemmeinrichtung hin offe-
nen Formungsspalt (7) zur Aufnahme des zu profi-
lierenden Blechs (1) bilden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Linearfihrung (4) als Zusatzteil zu ei-
ner die Klemmeinrichtung (3) aufweisenden
Blechbearbeitungsmaschine (2) im Bereich des frei
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Uber den Rand der Klemmeinrichtung (3) vorste-
henden Blechs (1) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 an einer
Schwenkbiegemaschine als Bearbeitungsmaschine
(2), dadurch gekennzeichnet, dass die Linearfih-
rung (4) an der Biegewange (8) der Schwenkbiege-
maschine montiert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linearfiihrung (4) ein
Strangprofil (4.1) mit zwei daran angeschlossenen,
Lagerflachen bildenden Rundprofilstaben (4.2) auf-
weist, wobei die beiden Lagerflaichen in zueinander
entgegengesetzte Richtung weisen und Laufschie-
nen far mit einer im Querschnitt kreisbogenformig
ausgesparten Laufflache versehene Rollen (10) bil-
den, die an einem den Profilierkopf (5) tragenden
Lagerteil (9) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Profilierkopf
(5) zwei miteinander verbundene Kopfteile (11, 12)
aufweist, von denen jedes eine der Formrollen (6)
tragt, wobei die beiden Kopfteile in zu den Achsen
der Formrollen senkrechter Richtung gegeneinander
verstellbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstellbarkeit der beiden
Kopfteile (11, 12) darin besteht, dass der eine
Kopfteil (11) zwei zum anderen Kopfteil (12) hin
vorstehende und dort von Fithrungsbohrungen auf-
genommene Zapfen (13) tragt und dass eine paral-
lel zu den Zapfen verlaufende Gewindespindel (14)
vorgesehen ist, die im einen Kopfteil in einer Ge-
windebohrung und im anderen Kopfteil drehbar,
aber axial fest gelagert ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewindespindel (14) an ih-
rem an dem Kopfteil (11) vorstehenden freien Ende
einen Betétigungsknauf (15) tragt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Profilierkopf
(5) zum Verschieben an der Linearfihrung (4) ei-
nen Handgriff (16) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zum
Profilierkopf (5) an der Linearfiihrung (4) ein Rollen-
schneidkopf verschiebbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Profilierkopf
(5) losbar auf die Linearfuhrung (4) aufgesetzt ist
und an dessen Stelle ein zusatzlicher Rollen-
schneidkopf auf die Linearfihrung (4) aufsetzbar ist.
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Fig 2
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