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@ Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen von Léchern in Kunststoff-Hohlprofilstdben.

@ Die Vorrichtung dient zum Herstellen von Lochern in
Kunststoff-Hohlprofilstében oder daraus hergesteiiten Rah-
men, inshesondere Fenster- oder Tiirrahmen. Sie hat einen
von einer Platte oder einem Gestell gebildeten Auflagetisch
(1), mit Positionierungsanschiag (9) zum fiir das Herstellen
der Locher (24) erforderlichen Ausrichten des zu bearbeiten-
den Werkstiicks (3) und ist mit einem relativ zum Auflage-
tisch (1) beweglichen, die Locher (24) erzeugenden Werkzeug
versehen.

Um die Bearbeitungszeit des Werkstlicks beim Herstel-
len der Locher (24) zu verringern, ohne Locher mit verringer-
ter Ausrei3festigkeit fiir die Befestigungsschrauben in Kauf
nehmen zu missen, ist das Werkzeug mindestens ein
matrizenfrei arbeitender Lochstempel (8).
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Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen von L3chern in

Kunststoff-Hohlprofilstédben.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Herstellen von LOchern in Kunststoff-Hohlprofilstdben
oder daraus herstellten Rahmen, inbesondere Fenster- oder
Tlirrahmen, mit einem von einer Platte oder einem Gestell
gebildeten Auflagetisch, mit einem Positionierungsan-
schlag zum fir das Herstellen der LAécher erforderliche
Ausrichten des zu bearbeitenden Werkstlcks und mit einem
relativ zum Auflagetisch beweglichen, die L3cher erzeu-

genden Werkzeug.

Eine alligemein bekannte Vorrichtung dieser Art ver-
wendet Bohrer als Werkzeuge. Das Werkstiick, also ein
Kunststoff-Hohlprofilstab oder ein daraus hergestellter

Rahmen wird auf dem Auflagetisch in der gewilnschten Lage
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am Positionierungsanschlag festgehalten und bedarfsweise
festgespannt. Dann wird der sich drehende Bohrer abgesenkt
und erzeugt dabei das Loch. Beim Bohren entsteheﬁ Bohr-
spé&ne, die insbesondere bei einer Vielzahl von L&chern
grbBere Mengen ausmachen. Das Bohren der .L&cher erfolgt
entweder nacheinander, wobel die insgesamt fiir ein Werk-
stlick aufzuwendende Bearbeitungszeit verh&ltnismé&Big

groB ist, oder man verwendet Mehrspindelbohraggregate,

mit denen mehrere LOcher gleichzeitig hergestellt werden
kénnen, so dafB die Bearbeitungszeit klein gehalten wird,
wobei jedoch der Mindestlochabstand verhdltnisméBig

groB ist, weil die einzelnen Bohrwerkzeuge einen konstruk-
tiv bedingten Abstand voneinander bendtigen. Es ist also
mit dem Mehrspindelbohraggregat oft nicht méglich, alle
Locher eines Lochmusters gleichzeitig herzustellen, weil
sie einen den Mindestlochabstand des Bohraggregats unter-
schreitenden Abstand voneinander aufweisen.‘Infolgedessen
miissen zumindest einige L&6cher nacheinander gebohrt wer-
den, was mit den bekannten Nachteilen des hdheren Zeit-
aufwahdes durch mehrfaches Positionieren und Bohren ver-

bunden ist.

Es ist auch bereits bekannt, aus Metall bestehende
Hohlprofilstdbe zu lochen bzw. zZu stanzen. Bei diesem
Vorgehen entsteht jedoch im Bereich der Unterkanten des
Loches ein Unterbruch, so daB ein von einer zylindrischen
Idealform abweichendes Loch entsteht. Infolgedessen sind
die AusreiBkrdfte flir eine in ein solches, Unterbruch auf-
weisendes Befestigungsloch eingedrehten Befestigungsschrau-
be kleiner, als bei einem Idealloch bzw. einem gebohrten
Loch. Dieser Nachteil wird bei den aus Metall bestehenden
Hohlprofilstdben durch die vergleichsweise hohen Festig-

keitswerte des Metalls ausgeglichen.
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Der Erfindung liegt demgegenlber dle Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art so zu verbes-
sern, daB die Bearbeitungszeit des Werkstlcks beim Herstel-
len der Ldcher verringert wird, ohne daB die hergestellten
LS8cher verringerte Ausfeiﬁfestigkeit fir Befestigungs~

schrauben haben.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB das Werk-
zeug mindestens ein matrizenfrei arbeitender Loch-

stempel ist.

Die Zeit zum Herstellen eines einzelnen Loches
ist beim Lochen geringer, als beim Bohren, bei dem
wdhrend der Herstellung des Loches nur mit begrenzter
Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet werden darf. AuBer-
dem bewirkt das Lochen in Kunststoff-Hohlprofilstében
unterbruchfreie L&cher. Der Kunststoff ist bei einem
Lochvorgang hinreichend elastisch, um in der Nachbar-
schaft des Loches auszuweichen und nach dem Lochvorgang
in diese Nachbarschaft des Loches unterbruchfrei zurick-
zukehren. Daneben wurde auch festgestellt, daB der Kunst-
stoff verschmiert werden kann, also zu einem FlieBen bzw.
zu einer Gratbildung neigt, die ebenfalls zur Erzielung der
gewlinschten AusreiBfestigkeit beitrigt bzw. sogar eine
Erhdhung bewirken kann, weil die Eingriffslinge der

Schraube in den Kunststoff grdBer wird.

Eine erhebliche Zeiteinsparung bei der Herstellung
von Lochgruppen ergibt sich, wenn mehrere Lochstempel
vorhanden sind, die von einander einen etwa der Kunst-
stoffwanddicke entsprechenden Mindestlochabstand haben.
Alle LO6cher koénnen gleichzeitig hergestellt werden, auch
fiir einen sehr geringen Mindestlochabstand, herunter bis

zur Kunststoffwanddicke. Dieser Mindestlochabstand muf
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vorhanden sein, damit er die Lochtiefe bzw. -~L&nge nicht
unterschreitet, wodurch die Gefahr begriindet wlirde, daB
der zwel LOcher voneinander trennende Wandsteg bel einer
Beanspruchung einer Befestigungsschraube reiBt. Beim Her-
stellen einer Lochgruppe mit Lochstempeln kommt zum
Tragen, daf der Restmaterialanfall wesentlich kleiner ist,

als beim Bohren.

Der oder die Lochstempel sind mit einem Stempelan-
trieb zusammengebaut, der gemeinsam mit dem Positionierungs-
anschlag als Anbaueinheit 15sbar an dem Auflagetisch be-
festigt ist. Bei einer derartigen Ausgestaltung der Vor-
richtung ist es mdéglich, sie problemlos vom Auflagetisch‘
abzubauen und z.B. gegen eine Bohr- oder Frédsvorrichtung
auszutauschen. Das ist beispielsweise dann erforderlich,
wenn in der N&he eines Loches oder einer Lochgruppe eine
nicht durch Lochen herstellbare Bohrung erzeugt werden
muf bzw. ein Bohr-~ oder Fré@svorgang erforderlich ist, bei
deren Durchfihrung die Lochvorrichtung std8rt. Damit ist
es auch méglich, den Auflagetisch universeller zu verwen-
den bzw. ihn in Fertigungsvorgidnge einzubinden, die an-
dersartige Werkstilicke betreffen oder bei denen eine
Weiterverarbeitung der Xunststoff-Hohlprofilstd@be oder

der Rahmen erfolgt, z.B. ein Schweifilvorgang.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Lochvor-
richtung rageh die Lochstempel lochseitig aus einer
Stempelhalteplatte hervor und sind darin gegen Entfer-
nung vom Werkstilick weg durch eine Druckplatte gesichert,
die ihrerseits von einer mit einem Kolben~Zylinderantrieb
beaufschlagbaren Halteplatte abgestitzt ist, und alle
drei Platten sitzen auf Flihrungsbilichsen, die auf Fih-
rungsséulen eines Stempelantriebgestells verschieb-
lich sind. Diese Lochvorrichtung ist besonders dafiir

geeignet, einen Lochstempel oder eine Gruppe von Loch-
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stempeln in der jeweils gewlnschten Anordnung auswechsel-
bar aufzunehmen und toleranzfrei zu fllhren, so daf die
L8cher mit der gewlinschten Genauigkeit ihrer Anordnung
und Bemessung hergestellt werden kdnnen. Die Filihrungs-
sdulen des étempelantriebgestells verbinden eine Zylin-
derhalteplatte mit einer zwischen der Stempelhalteplatte
und einer Grundplatte angeordneten Deckplatte zu einem
starren Gestellrahmen, der mit einem den Positionie-
rungsanschlag aufweisenden und werkstickseitig von der
Deckplatte Freiraum zur Anordnung des Werkstilicks las-
senden Abstandhalter auf der Grundplatte bzw. auf dem
Auflagetisch abgestilitzt ist. Der starre Gestellrahmen
bietet die Gewdhr fir eine exakte Fihrung der Loch-
stempel bel sicherer Befestigung des Stempelantriebs.
Der Gestellrahmen ist durch den Abstandhalter gentigend
hoch lGber der Grundplatte bzw. Uber dem Auflagetisch
gehalten, um das zu bearbeitende Werkstilick auf der
Grundplatte bzw. auf dem Auflagetisch unterhalb des

Werkzeugs anordnen zu kdénnen.

In Weiterbildung der Erfindung sind mehrere Loch-
stempelgruppen mit je einem separaten Stempelantrieb
vorhanden. Es ist damit mdglich, an einem Rahmen un-
terschiedliche Lochbilder herzustellen, ohne den Rah-
men zu einer anderen Lochvorrichtung umzuheben bzw.
Lochvorrichtungen eines Auflagetisches auszuwechseln
oder umrilsten zu missen. Darlberhinaus ist es bei Vor-
handensein mehrerer Lochstempelgruppen mdglich, Rahmen
fiir Rechts- und Linksanschlag in der gleichen Weise
besser zu verarbeiten, ndmlich ohne Umheben des Rah-
mens zu einer anderen Lochvorrichtung oder ohne deren
Auswechseln oder Umristen. Sind vier Lochstempelgruppen
vorhanden, so kdnnen damit sowohl die Lochgruppen fir

die Befestigung eines Ecklagers, als auch eines Rah-
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menlagers hergestellt werden, und zwar fiir Rechts~ und
Linksanschlag, wobéi der Rahmen auf dem Auflagetisch
lediglich hin- und hergeschoben zu werden braucht.

Alle Lochstempelgruppen sind mit ihrem starren Ge-
stellrahmen auf einer gemeinsamen Deckplatte befestigt,
die zentral auf dem Abstandhalter ruht, wodurch eine
einfache Konstruktion gewdhrleistet wird, verbunden
mit einer leichten Auswechselbarkeit aller Lochvor-

richtungen.

Um zu gewdhrleisten, daB ein Werkstick die zur
Bearbeitung erforderliche gewlinschte Lage hat, weist
die Lochvorrichtung mindestens einen eine Lochantrieb-
ssperre bildenden Positionierungsanschlag-Grenztaster
auf, so daB ein Ausldésen des Lochantriebs nur bei der

gewiinschten genauen Lage des Werksticks mdglich ist.

In Weiterbildung der Erfindung weist die Vorrich-
tung einen zu einer Anschlagflédche des Positionierungs-
anschlags parallel und/oder vertikal verstellbaren Po-
sitionierungsschieber auf, mit dem z.B. Lehren fiir z.B..
SchlieBteile am Rahmen in einfacher Weise angeordnet
werden kdénnen, ohne daB eine erneute Ausrichtung des
Rahmens erforderlich ist. Es wird also die zum Lochen

erforderliche Ausrichtung des Werkstiicks benutzt.

Zwei Lochstempel- oder Lochungseinheiten sind
mit ihren reihenweise angeordneten Lochstempeln oder
Lochungswerkzeugen rechtwinklig zueinander angeordnet
und zwel solcher Einheitengruppen sind mit mehr als
gr68ter Rahmenseitenldnge voneinander entfernt an
einer Seite des Auflagetisches und dessen Auflager-
fldche sowie einander zugewandt angeordnet, wobei be-
darfsweise jede Einheitengruppen an derselben Seite
eines Rollentisches mit zwischen ihnen befindlichem
Bedienungsplatz angeordnet ist. Die rechtwinklige
Anordnung der Lochstempel- oder Lochungseinheiten

ist auf die rechtwinklige Ausbildung der Rahmenecken
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abgestimmt und ermdglicht es, daBl die Bedienungsper-
son eine Rahmenecke stets nur in dieselbe Anschlag-
lage zu bringen braucht, unabhdngig davon, ob danach
die eine Lochgruppe oder eine andere, dazu rechtwin-
klige Lochgruppe erzeugt werden soll. Die Lochungs-
werkzeuge sind beispielsweise die bekannten spanab-
hebende Bohrer oder auch mit Warmezufuhr arbeitende
FlieBformer o.dgl. Die Anordnung zweler Einheiten-
gruppen im Abstand voneinander erlaubt es, einen
Rahmen zu seinem Bearbeiten zwischen den beiden Ein-
heitengruppen zu verschieben, wobei in der Regel
nur verhdltnismdBig geringe Verschiebungen erfor-
derlich sind, um den Rahmen aus einer Anschlag-~
lage in einer Einheitengruppe in eine Anschlag-
lage der anderen Einheitengruppe zu bewegen. Hier-
bei wirkt sich die Anordnung der Einheitengruppen
auf derselben Seite eines Rollentisches besonders
zeit- und energiesparend aus, insbesondere wenn
der Bedienungsplatz zwischen den Einheitengruppen

angeordnet ist.

Es ist aber auch méglich, daB eine einzige Ein-
heitengruppe an einer Seite des Auflagetisches und
dessen Auflagerfldche symmetrisch zugewandt angeord-
net ist, wobei bedarfsweise auf der gegeniberliegen-
den Seite des Auflagetisches ein Bedienungsplatz an-
geordnet ist. In diesem Fall ist nur eine einzige Ein-
heitengruppe zweier Lochstempel- oder Lochungsein-
heiten erforderlich, mit der sé&mtliche Lochgruppen
fir Eck-~ und Lenkerlager von Kunststoffrahmen so-
wohl fir DIN-Rechts-Anschlag, als auch fiir DIN-Links-
Anschlag erzeugt werden kdénnen. Voraussetzung ist
dazu, daB die Lochgruppen fir Ecklager und Lenker-
lager gleich ausgebildet sind, oder daB die anzu-

bringenden Beschldge tlberzdhlige L&cher abdecken.

0176091
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Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren

zum Herstellen von L&Schern in Kunststoff-Hohlprofil-
st8ben oder daraus hergestellten Rahmen, insbeson-
dere Tlr- oder Fensterrahmen, bei dem das zu bear-
beitende Werkstlick auf einem Auflagetisch gelegt
und an einem Positionierungsanschlag in seine Bear-
beitungslage gebracht wird, wonach die Ldcher mit
einem relativ zum Auflagestick bewegtén Werkzeug
erzeugt werden. Um dieses bekannte Verfahren zu
verbessern, bei dem die L&cher durch Bohren herge-
stellt werden, wobei die eingangs genannten Nach-
teile in Kauf genommen werden missen, wird das be-
kannte Verfahren dahingehend verbessert, daB die
Locher mit Lochstempeln gestanzt werden. Dieses
Verfahren erlaubt insbesondere das Herstellen von
Lochgruppen mit erhdShter Genauigkeit, da sich die
bei mehreren Bearbeitungsschritten jeweils gege-

benen Toleranzen nicht addieren kdénnen.

Insbhesondere ist es filir das Herstellen von
Lécherﬂ in Rahmen sehr giinstig, wenn ein Rahmen
vor dem Stanzen mit seiner Rahmendffnung um die
Lochvorrichtung herum auf einem Auflagetisch ange-
ordnet und mit einer der Rahmendffnung benachbarten
Fliche an dem Positionierungsanschlag ausgerichtet
wird. Vorteilhaft ist hierbei vor allem die leichte
Handhabbarkeit des Rahmens bei mehreren unterschied-
lichen Positionierungslagen. Da nun die MaBvorgabe
bzw. der Abstand eines Loches bzw. einer Lochgruppe
iiberwiegend von einer Rahmeninnenkante aus gemessen
erfolgt, kdnnen Rahmen unterschiedlicher Profilab-
messungen bzw. Profilbreiten mit der Lochvorrich-
tung bearbeitet werden, ohne daB der Positionierungs-

anschlag ausgewechselt bzw. verstellt werden miiBte.
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Die beim Stanzen abgesenkten Lochstempel werden
nach dem Herstellen der Lbcher niedergehalten und das
gelochte Werkstiick so lange posiltioniert gehalten, bis
an anderer Stelle des Werkstficks positionierungsabh&n-
gige Arbeiten erfolgt sind. Auf diese Weise wird die
Zelit eingespart, die sonst flir einen zweiten Ausricht-
vorgang bendtigt wiirde. Zus8dtzlich werden Toleranzen
vermieden, die durch einen zweiten Ausrichtvorgang be-
dingt sein kdnnten. Abh&ngig von der einmal erreichten
Positionierung koOnnen automatische Tellezufihrung und
schnelle Befestigung von Beschlagteilen erreicht bzw.
vereinfacht werden. Infolge der innerhalb eines Rahmens
befindlichen Lochvorrichtung kd&nnen von auBen Bearbei-~
tungsvorgdnge ausgefihrt werden, die nicht durch die

Lochvorrichtung behindert werden.

Des weiteren wird vorteilhaft verfahren, wenn
die bei DIN-Rechts- und DIN-Links-Anschlag erfor-
derlichen Lochgruppen der Ecklagerbeschldge von
der einen Einheitengruppe und die Lochgruppen der
Lenkerlagerbeschléige von der anderen Einheiten-
gruppe hergestellt werden, wobei ein Rahmen zum
Herstellen seiner Ecklager—- und seiner Lenkerlager-
lochgruppe zwischen den Einheitengruppen auf dem
Auflagetisch translatorisch bei der einen Anschlag-
art und unter 180°-Drehung bei der anderen Anschlag-
art verschoben wird, oder daB die einzige Einheiten-
gruppe zum Herstellen sd3mtlicher Ecklager- und Len-
kerlagerldcher eines Rahmens filir DIN-Rechts- und

DIN-Links-Anschlag verwendet wird.

Bel einem Fenster~- oder TlUrahmen aus Kunststoff-
Hohlprofilstdben, mit insbesondere zum Befestigen
von Beschlagteilen dienenden Léchern ist es vor-

teilhaft, wenn die LOcher gestanzt sind; da die
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gestanzten Lb6cher den Gblichen MaBanforderungen

genfigen und auch Befestigungsschrauben od. dgl.

ausreichend halten oder sogar erhdhte AusreiBkr&fte

bedingen.

Die Erfindung wird an hand eines in der Zeich-

nung dargestellten Ausfihrungsbeispiels der Lochvor-

richtung beschrieben. Es zeigt:

Fig.

Fig.
Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 eine Aufsicht auf einen mit einer erfin-

dungsgem&fBen Lochvorrichtung versehenen

Auflagetisch,

‘den Schnitt AB der Fig. 1,
3 die Ansicht C der Fig. 2,

Lochgruppenanordnungen bei Blendrahmen

fiir Linksanschlag eines Fligels,

eine schematische Darstellung des Arbeits-
ablaufs beim Herstellen von L&chern fiir
die Befestigung eines Ecklagers und eines
Lenkerlagers bei einem Rahmen mit DIN-
Rechts-Anschlag,

eine der Fig. 5 weitgehend entsprechende
Darstellung fir die Fertigung an einem
Rahmen mit DIN-Links-Anschlag und

die Anordnung eines Rahmens zum Herstellen
von LOchern bei Verwendung einer einzigen
Einheitengruppe von zwei Lochstempel-~ oder

Bohreinheiten.

In der Aufsicht der Fig. 1 ist eine Lochvorrichtung

0 mit vier Lochstempeleinheiten I bis IV oberhalb eines

Auflagetischs 1 angeordnet.

Fig.

2 zeigt, daB die vier Lochstempeleinheiten I bis

IV auf einer allen Einheiten I bis IV gemeinsamen Deck-
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platte 17 angeordnet sind, die sich dber einen Abstand-
halter 7 auf einer Grundplatte 6 abgestltzt, die bilndig
in den Auflagetisch 1 eingelassen ist. Zwischen der
Deckplatte 17 und der Grundplatte 6 bzw. dem Auflage-
tisch 1 ist Freiraum 20, in den gemdB Fig. 2 ein Kunst-
stoff-Hohlprofilstab eines Fensterrahmens bzw. ein
Werkstick 3 zur Bearbeitung eingelegt ist. Aus Fig. 1
ist ersichtlich, daB das Werkstiick 3 eine Offnung

bzw. einen InnenumriB hat, der den horizontalen AuBen-
umrif lGbersteigt, so daB das Werkstlick 3 bzw. der Rah-
men mit seiner Offnung tber die Lochvorrichtung 0 auf
den Auflagetisch 1 gelegt und auf diesem in die je-
weiligen Bearbeitungslagen an einem, Positionierungs-
anschlag 9 oder an mehreren Positionierungsanschlégen

geschoben werden kann. .

Der Positionierungsanschlag 9 befindet sich gemaB
Fig. 2 an eliner Platte 9', die bei der speziellen Aus-
bildung der Lochvorrichtung zwischen der Deckplatte 17
und dem Abstandhalter 7 angeordnet ist. Der Anschlag 9
bzw. die aus Fig. 4 ersichtlichen beiden Anschlag-
fldchen 23 bestimmen die genaue Lage des Werksticks 3,
z. B. die in Fig. .1 mit ausgezogenen Strichen darge-
stellte Positionierungslage. Die Anordnung des Rahmens
bzw. Werkstilicks 3 exrfolgt gemdB Fig. 2 so, daB aus-
schlieBlich dessen Fldche 25 an der Anschlagplatte
9' anliegt und die Gbrigen Rahmenfl&chen vom Abstand-
halter 7 frei sind bzw. Abstand aufweisen. Dadurch
ergibt sich eine stets genaue Anordnung der Loch-
stempel 8 relativ zum Werkstilick 3 liber die MaBvorgabe
26, die stets von der Rahmeninnenkante aus bestimmt
wird. Fir unterschiedliche MaBvorgaben 26 bzw. Ab-
stdnde der Lochstempel 8 von der Platte 9' ist diese

auswechselbar oder einstellbar.
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Der Aufbau der Lochvorrichtung ist aus den Fig. 2, 3
n&dher ersichtlich. Die Lochvorrichtung 0 hat mehrere
Lochstempeleinheiten I bis IV mit jeweils separaten Stempel~
antrieben 2. Ein Stempelantrieb 2 besteht im wesentlichen
aus einem mit Druckluftanschliissen 18 versehenen Kolben-
Zylinderantrieb 10, der von einem Gestellrahmen 5 getragen
ist, der seinerseits starr auf der Deckplatte 17 befestigt
ist. Die mehreren Stempelantrieben 2 gemeinsame Deckplatte
17 ruht auf der Anschlagplatte 9' bzw. dem Abstandhalter
7, der sich {ber Zylinderstifte 28 zentriert auf der Grund-
platte 6 abstiitzt. Mit einer die Grundplatte 6, den Abstand-
halter 7, die Anschlagplatte 9 und die Deckplatte 17 durch-
setzenden Bohrung 29 kann diese Baugruppe zusammengespannt

und/oder am Auflagetisch 1 befestigt werden.

Die Deckplatte 17 weist Ausnehmungen 27 auf, die von
Stempeln 8 durchsetzt werden. Es sind zwei Stempelgruppen
29, 30 dargestellt, deren Stempel 8 jeweils in der Stempel-
halteplatte 16 gehalten sind. Dazu weisen die Stempel 8 einen
Kopf 31 auf, der in eine entsprechend geformte, nicht be-
zeichnete Ausnehmung der Stempelhalteplatte 16 eingreift,
so daB ein Durchrutschen zum Werkstlick 3 hin nicht mdglich
ist. Oberhaldb der Stempelhalteplatte 16 ist eine gehdrtete
Druckplatte 15 vorhanden, mit der die Stempel 8 beim Lochen
beaufschlagt werden. Dies wird selbst von einer Halteplatte
14 angetrieben, die mit einer Kolbenstange 32 des Kolben-
zylinderantriebs 10 verbunden ist. Alle drei Platten 14 bis
16 sind miteinander verschraubt und sitzen auf einer Fih-
rungsbiichse 33, die in Fig. 3 gegen einen Distanzring 13
geschoben ist, so daB zwischen der Stempelhalteplatte 16
und der Deckplatte 17 der gewlinschte Abstand vorhanden ist,
der auf die Eindringtiefe der Stempel 8 in das Werkstiick
3 abgestimmt ist. Jede Fihrungsbiichse 33 ist gleitbeweglich

auf einer Fihrungssdule 12, die an einem Ende mit der Deck-
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platte 17 und an dem anderen Ende mit einer Zylinderhalte~
platte 11 starr verbunden ist. Es wird der starre Gestell~
rahmen 5 gebildet, an dessen Flihrungssdulen 12 die Platten
14 bis 16 vertikal verschieblich sind.

Die Grundplatte 6 hat in der N&he des Abstandhalteré
7 eine Bohrung 34, durch die ein Positionierungsanschlag-
Grenztaster 22 hindurchragt, der dabei den Lochantrieb
sperrt. Der Kolben-Zylinderantrieb 10 wird also bei einer
solchen Sperre trotz {iblicher Befehlsgabe nicht wirksam.
Das Wirksamwerden ist erst méglich, wenn das Werkstiick 3
in der zum Lochen ordnungsgemdfien Lage ist und dabei den

Taster 22 bet&tigt hat.

In Fig. 4 sind unterschiedlich gestaltete Lochgruppen
dargestellt, n&mlich eine Lochgruppe 36 fiir ein Rahmen-
lager an der oberen Ecke eines Fensterblendrahmens, wobei
das anzuschiagende Teil 39 gestrichelt dargestellt ist.

Die LScher 24 in -dem Werkstiick 3 bzw. in dem Rahmen werden
mit Hilfe der Stempelgruppe 30 hergestellt. Das zu befesti-
gende Rahmen- bzw. Lenkerlagerteil 39 bendtigt zu seiner
Befestigung sechs gleich groBe Lbécher 24, die von den ent-
sprechend bemessenen Lochstempelenden 8' hergestellt werden,
die zur Veringerung der momentanen Lochkraft bzw. zur Loch-
kraftverteilung auf nacheinander folgende Zeitabschnitte

unterschiedlich lang ausgebildet sind.

Im unteren Teil der Fig. 4 ist ein Ecklagerbock 40
gestrichelt dargestellt, dessen LOcher 24 mit den Loch-
stempeln 8 der Stempelgruppe 29 hergestellt werden. Von
deren Lochstempeln 8 sind nur einige mit vergleichsweise
dtinnen Lochstempelenden 8' versehen, welche Befestigungs-
1l6cher zum Schraubeingriff herstellen. Die an ihren Enden
vergleichsweise dick ausgebildeten Lochstempel 8 dienen

der Herstellung von Zapfeneingriffsldchern.
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Die Lochstempeleinheiten I bis IV dienen der Verein-
fachung der Herstellung mehrerer Lochgruppen an einem
Rahmen 3. Durch die Lochstempeleinheit I werden die L&cher
24 zur Befestigung eines Rahmenlagerteils eines Blend-
rahmens fir Linksanschlag hergestellt. Die Lochstempel~
einheit II kann entsprechende Lb6cher fiir einen Blendrahmen
fiir Rechtsanschlag herstellen. Wird das Werkstlick 3 in
die gestrichelte Lage 3' gegen die in Fig. 4 unten darge-
stellten Anschlagfldchen 23' der Anschlagplatte 9' ge-
schoben, so kdénnen die Ldécher 24 zur Anbringung eines
Ecklagers fiir Linksanschlag hergestellt werden, w&hrend
durch die Lochstempeleinheit IV entsprechende Locher fiir
ein Ecklager fiir Rechtsanschlag hergestellt werden.

Flir die Erfindung ist von Bedeutung, daB die Posi-
tionierung des Werkstilicks 3 an den Anschl&gen 9 bzw. an
der Anschlagplatte 9' ausgenutzt wird, um weitere posi-
tionierungsabhéngige Arbeiten am Werkstiick 3 auszufidhren,
das von aufen, also von auBerhalb des Auflagetisches 1
und durch die Lochvorrichtung ungestdrt leicht zugdnglich
ist. Dazu werden die Lochstempel 8 nach dem Lochen in Ein-
griff mit dem Werkstick 3 gehalten, so daB die Positio-
nierungslage bei anderweitigen Arbeiten gewdhrleistet
bleibt. Bei diesen Arbeiten auftretende Belastungen kdnnen
von den Lochstempeln 8 ohne weiteres {bernommen werden.

Es sind beispielsweise Arbeitsvorgdnge mdglich, bei denen
eine automatische Teilezufihrung erfolgt, z. B. die auto-
matische Zufihrung der oberen Rahmenlagerteile, wd&hrend
die L&cher 24 fiir die Ecklagerbefestigung hergestellt
werden. Auch Putz-, SchweiB~- oder Zusatzbohrarbeiten

sind mbéglich, auch in Abhdngigkeit von der Lage bereits

friher hergestellter LOcher.

Auferdem weist die Lochvorrichtung 0 einen Positio-

nierungsschieber 40 auf, der z. B. aus einem auf der
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Deckplatte 17 in nur einer Richtung langsverschieblich
gefdihrten FPihrungsstange 40' und einer Halterung 40'’'
besteht, auf der eine Anschlaglehre 42 z. B. fiir
SchlieBteile des Blendrahmens angeordnet ist. Der
Abstand derartiger SchlieBteile wird Giblicherweise
ausgehend von der Rahmenfl&che 43 bemessen, die an

der horizontalen Anschlagfl&che 23 der Anschlagplatte
9' anliegt und daher definiert ist. Die positionierte
Anschlaglehre 42 nimmt beispielsweise die Schlief-
teile auf und diese kénnen an dem rechten Blend-

rahmenschenkel 44 befestigt werden.

Die Lochvorrichtung kann zur Gewdhrleistung der
beim Lochen erforderlichen Positionierungslage auch
dazu ausgebildet werden, daB ein Spannvorgang mit
einem besonderen Spannelement erfolgt, so daB die
Lochstempel entlastet werden. Dieses Spannelement
kann in Abhangigkeit vom Betatiqungszustand-des Kol-

ben-Zylinderantriebs 10 gesteuert werden.

Mit einer geeigneten Lochvorrichtung kann auch
horizontal gelocht werden, beispielsweise k&nnen
Dibelbefestigungsbohrungen oder Wasserablaufschlitze

hergestellt werden.

GemdB Fig. 5 ist der Auflagetisch 1 als Rollentisch
ausgebildet. Eine Vielzahl von FOrderrollen 45 ge-
stattet es, das Werkstiick 3 bzw. den Rahmen mﬁhelos‘
in Richtung der Pfeile 46 zu verschieben. In Forder-
richtung vor der erfindungsgemdBen Vorrichtung ist
eine SchweiBanlage 48 am Auflagetisch 1 angeordnet,
mit der die einzelnen Rahmenpfosten in an sich be-
kannter Weise zu dem Werkstilick 3 bzw. dem Rahmen
zusammengeschweiBt werden. Auf der der Schweifan-

lage 48 gegeniliberliegenden Seite 47 des Auflage-
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tisches 1 sind aus Lochstempeleinheiten III, IV und
I, II bestehende Einheitengruppen 49, 50 mit einem
Abstand voneinander angeordnet, der grdBer ist, als
die gr8Bte Rahmenseitenldnge des Werkstlicks 3. Zwi-
schen beiden Einheitengruppen 49, 50 ist ein Be-

' dienungsplatz 51 angeordnet.

Die Lochstempeleinheiten III, IV und I, IIX
sind jewelils rechtwinklig zueinander angeordnet
und haben dieselben Funktionen, wie die entspre-
chenden Lochstempeleinheiten der Fig. 1. Demge-
m3B wird also durch die Einheitengruppe 49 die
Ecklagerlochung erfolgen, wdhrend durch die Ein-
heitengruppe 50 die Lenkerlagerlochung erfolgt.
Das ist in der Fig. 5 links unten ndher dargestellt.
Hier liegt das Werkstlick 3 an zwel Anschl&gen 52,
an denen es mit einer z.B. pneumatisch zu betati-
genden Spanneinheit 53 in vorbestimmter ﬁage'ge-
halten ist. Die horizontale Reihe der L&cher 24°
dient der Befestigung eines Ecklagers fiir DIN-
Rechts-Anschlag, wdhrend die vertikale Gruppe 37
der L&cher 24 der Befestigung eines Ecklagers fir
DIN-~-Links-Anschlag dient. Dementsprechend zéigt
die parstellung in Fig. 5 rechts unten eine ho-
rizontal Reihe von L3chern 24 ziur Befestigung
eines Lenkerlagers bei DIN-Rechts~Anschlag, wdh-
rend die vertikale Gruppe 36 von LOchern 24 der
Befestigung eines Lenkerlagers fiir DIN-Links-An-

schlag dient.

Damit die Lochgruppen jeweils an der richtigen
Stelle des Werkstilicks 3 hergestellt werden k&nnen,
muB dieses entweder gemdf Fig. 5 oder gemdB8 Fig. 6
angeordnet und bewegt werden. Dabei wird bei der Be-

arbeitung eines DIN-Rechts-Werkstlicks 3 so vorgegan-
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gen, daf der von der SchweiliBanlage 48 kommende Rah-
men zundchst gem8B der in ausgezogenen Strichen dar-
gestellten Lage der Fig. 5 angeordnet wird. Nach der
Justierung des Werkstlicks 3 wird die Lochstempelein-
heit IV oder gegebenenfalls eine Bohreinheit be~
t&tigt. AnschlieBend wird das Werkstick 3 in der
Richtung des Pfeils 53 bewegt, bis es sich in der

in Fig. 5 gestrichelt dargestellten Lage befindet,
also in korrekter Zuordnung zur Einheitengruppen 50.
Von dieser wird dann die Lochstempeleinheit II be-
tdtigt und es wird dadurch die in Fig. 5 1links unten
dargestellte horizontale Gruppe von LOchern 24 her-
gestellt. Bei der Bearbeitung eines DIN-Links-Rah-
mens bzw. Werksticks 3 gemd@B Fig. 6 wird zundchst
die mit ausgezogenen Strichen dargestellte Lage

des Werkstlicks 3 bewirkt und durch Betdtigung der
Lochstempeleinhelit III die Lochgruppe 37 hergestellt.
Danach wird zum Herstellen der Lochgruppe 36.mit

der Lochstempeleinheit I das Werkstiick 3 nach rechts
verschoben und zugleich um 180° auf dem Auflage-
tisch 1 geschwenkt, so daB es die gestrichelte Hoch-

kantlage annimmt.

Bei diesem Verfahren braucht das Werkstiick 3
also nicht gehoben werden, sondern kann durch ein-
faches Verschieben und bedarfsweises Verdrehen in
die jeweils erforderliche Bearbeitungslage ge-
bracht werden. Das Werkstlick 3 braucht auch nicht
angehoben zu werden, um in den Arbeitsbereich der
erfindungsgemédBen Vorrichtung gebracht zu werden.
Dasselbe gilt flir die in Fig. 7 dargestellte Vor-
richtung, die mit einer einzigen Einheitengruppe
54 auskommt, um die Lochgruppen 36, 37 fir Ecklager-
und Lenkerlagerbefestigung eines DIN-Links-Rahmens

herzustellen, aber auch die entsprechenden Loch-
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gruppen flir DIN-Rechts-Anschlag. Hierzu ist an
einer Seite 47 des Auflagetisches 1 mit seiner
Auflagerfldche 1' eine wie oben beschriebene und
daher nur gestrichelt angedeutete Einheitengruppe

54 mit zvei Lochstempel- V, VI oder Bohreinheiten
vorhanden. Diese Einheiten V, VI sind beispiels-
weise mit identischen Lochstempel- oder Bohreranord-
nungen ausgebildet, um identische Lochbilder zu er-
zielen, oder es werden bekannte MaBnahmen getroffen,

um unterschiedliche Lochbilder zu erreichen.

.Die Ausrichtung des Werksticks 3 der Fig. 7 er-
folgt analog zu der Ausrichtung gem&B der Fig. 5, 6
mit einer nicht dargestellten Spanneinheit, welche
das Werkstlick 3 gegen die Anschl&dge 52 drlickt. Diese
Anschldge 52 kénnen versenkbar sein bzw. werden zu-
gleich mit der Bet&dtigung der Spanneinheit 53 ausge-
fahren. Der Bedienungsplatz 51 ist in diesem Fall
auf der gegeniiberliegenden Seite 55 des Auflagetisches
1 angeordnet, von der aus das Werkstilick 3 ohne Schwie-
rigkeiten 'genfigend genau in den Spannbereich der
Spanneinheit 53 und der Anschldge 52 geschoben werden
kann. Diese Ausbildung der Vorrichtung hat daridber
hinaus den Vorzug, daB die Bedienungsperson vom
Bedienungsplatz 51 aus nicht bzw. nur mit Schwierig-
keiten in den Bereich der Lochvorrichtung eingreifen
kann, so daB8 die Unfallgefahr entsprechend verringert

ist.

Wenn die Lochbilder fir das Lenkerlager und das
Ecklager gleich sind, kann auch die in den Figuren
5, 6 dargestellte Vorrichtung vereinfacht werden, in-
dem beispielsweise'nur die Einheitengruppe 50 vorge-

sehen wird, um die Lenker- und Ecklagerldcher sowohl
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fdr DIN-Rechts- als auch flr DIN-Links~Anschlag durch

Lochen oder Bohren herzustellen. Der Rahmen 3 wird da-
bei zweckméBigerweise zundchst gemdfS Fig. 5 bewegt und
mit der Lochstempeleinheit II bearbeitet, dann um 90°

im Gegenuhrzeigersinn in der Darstellungsebene gedreht
und mit der Lochstempeleinheit I bearbeitet.

Anstelle der Lochstempel oder Bohrer k&énnen auch

mit Warmezufuhr wirkende FlieRformer verwendet werden.
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PATENTANWALTE
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Anspriiche:
1. Vorrichtung zum Herstellen von L&chern in Kunst-
5 stoff-Hohlprofilstdben oder daraus hergestellten

.Rahmen, inbesondere Fenster- oder Tidrrahmen, mit
einem von einer Platte oder einem Gestell gebil-
deten Auflagetisch, mit einem Positionierungsan-
schlag zum flir das Herstellen der L&cher erfor-
10 derliche Ausrichten des zu bearbeitenden Werk-
stlicks, und mit einem relativ zum Auflagetisch
beweglichen, die Ldcher erzeugenden Werkzeug,
d adurch gekennzedichnet, daB
das Werkzeug mindestens ein matrizenfrei ar-

15 beitender Lochstempel (8) ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, d a d urch g e~
kennzeichnet, daB mehrere Lochstempel
(8) vorhanden sind, die voneinander einen etwa
.20 der Kunststoffwanddicke entsprechenden Mindest-~
lochabstand haben.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, d a 4d ur ¢ h
' gekennzedichnet, daB der oder die
25 Lochstempel (8) mit einem Stempelantrieb (2) zu-
sammengebaut sind, der gemeinsam mit dem Posi-
tionierungsanschlag ¢(9) als Anbaueinheit 1l&sbar
auf dem Auflagetisch (1) befestigt ist.

30
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Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeilchnet, da
die Lochstempel (8) lochseitig aus einer Stempel-
halteplatte (16) hervorragen und darin gegen Ent-
fernung vom Werkstilck (3) weg durch eine Druck~
platte (15) gesichert sind, die ihrerseits von
einer mit einem Kolbenzylinderantrieb (10) beauf-
schlagbaren Halteplatte (14) abgestfitzt ist und
daf alle drei Platten auf Fihrungsblichsen (33)
sitzen, die auf Fihrungssédulen (12) eines Stempel-
antriebgestells (4) verschieblich sind und/oder
daB die Fihrungssdulen (12) des Stempelantrieb-
gestells (4) eine Zylinderhalteplatte (11) mit
einer zwischen der Stempelhalteplatte (16) und
einer Grundplatte (6) angeordneten Deckplatte
(17) zu einem starren Gestellrahmen (5) verbin-
den, der mit einem den Positionierungsanschlag
(9) aufweisenden und werkstlickseitig von der
Deckplatte (17) Freiraum (20) zur Anordnung

des Werkstiicks (3) lassenden Abstandhalter (7)
auf der Grundplatte (6) bzw. auf dem Auflage-
tisch (1) abgestitzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
daduroch gekennzedichnet,
daB mehrere Lochstempeleinheiten (I bis IV)
mit je einem separaten Stempelantrieb (2) vor-
handen sind und/oder daf alle Lochstempelein-
heiten (I bis IV) mit ihren starren Gestell-
rahmen (5) auf einer gemeinsamen Deckplatte
(17) befestigt sind, die zentral auf dem Ab-
standhalter (7) ruht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

daduroch gekennzedichnet,
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daB sie mindestens einen eine Lochantriebs-
sperre bildenden Positionierungsanschlag-

Grenztaster (22) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekenn=zelilchneHt,

daB sie einen zu einer Anschlagfliche (23)

des Positionierungsanschlags (9) parallel
und/oder vertikal verstellbaren Positionierungs-
schieber (40) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzedichnet,
daB zwei Lochstempel- (IIX, IV; I, II) oder
Lochungseinheiten mit ihren relihenwelse ange-
ordneten Lochstempeln (8) oder Lochungswerk-
zeugen rechtwinklig zueinander angeordnet sind
und daB zwei solcher Einheitengruppen (49, 50)
mit mehr als gr5Bter Rahmenseitenldnge vonein-
ander entfernt an einer Seite (47) des Auf-
lagetisches (1) und dessen Auflagerfldche so-
wie einander zugewandt angeordnet sind, wobei
bedarfsweise jede Einheitengruppe (49, 50) an
derselben Seite (47) eines Rollentisches mit
zwischen ihnen befindlichem Bedienungsplatz
(51) angeordnet ist, oder daB eine einzige
Einheitengruppe (54) an einer Seite (47) des
Auflagetisches (1) und dessen Auflagerfliache
(1') vorhanden und erforderlichenfalls symme-
trisch zugewandt angeordnet ist, wobei bedarfs-
weise auf der gegeniiberliegenden Seite (55)
des Auflagetisches (1) ein Bedienungsplatz (51)

angeordnet ist.

Verfahren zum Herstellen von L&6chern in Kunst-

stoff-Hohlprofilstdben oder daraus hergestell-
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ten Rahmen, insbesondere Tilir- oder Fenster-
rahmen, bei dem das zu bearbeitende Werkstilick
auf einen Auflagetisch gelegt und an einen
Positionierungsanschlag in seine Bearbeitungs-
lage gebracht wird, wonach die Ldcher mit

einem relativ zum Auflagetisch bewegten Werk-

zeug erzeugt werden, d a d u r ¢ h ge ken n-

z e ichnet, daB die Ldcher (24) mit Loch-

stempeln (8) gestanzt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, d a durch
gekennzeichnet, daB ein Rahmen
(3) vor dem Stanzen mit seiner Rahmendffnung
um die Lochvorrichtung (I bis IV) herum auf
einem Auflagetisch (1) angeordnet und mit
einer der Rahmendéffnung benachbarten Flé&che
(25) an dem Positionierungsanschlag (9) aus-

gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, d a d ur ¢ h

gekennzedlchnet, daB die beim Stanzen

abgesenkten Lochstempel (8) nach dem Herstellen
der Ldcher (24) niedergehalten werden und das
gelochte Werkstiick (3) solange positioniert
gehalten wird, bis an anderer Stelle des
Werkstiicks (3) positionierungsabhingige Ar-

beiten erfolgt sind.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 11, d a d ur c¢c h

gekennzedldlchnet, dafB die bei DIN-
Rechts~ und DIN-Links~Anschlag erforderlichen
Lochgruppen (z.B. 37) der Ecklagerbeschlige
von der einen Einheitengruppe (49) und die
Lochgruppen (z.B. 36) der Lenkerlagerbe-

schlédge von der anderen Einheitengruppe (50)
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hergestellt werden, wobei ein Rahmen (Werk-
stlick 3) zum Herstellen seiner Ecklager-

und seiner Lenkerlagerlochgruppe (36, 37)
zwischen den Einheitengruppen (49, 50) auf
dem Auflagetisch (1) translatorisch bei der
einen Anschlagart und unter 180°-Drehung bei
der anderen Anschlagart verschoben wird,
oder daB eine einzige Einheitengruppe (54)
zum Herstellen s&mtlicher Ecklager- und Len-
kerlagerldcher (24) eines Rahmens (Werkstfick
fir DIN-Rechts~ und DIN-Links-Anschlag ver-

wendet wird.

Fenster- oder Tirrahmen aus Kunststoff-Hohl=-
profilstidben, mit insbesondere zum Befesti-
gen von Beschlagteilen dienenden L&chern,

dadurch gekennzedichneHt,

dafl die Locher (24) gestanzt sind.

3)
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