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@ Vorrichtung zum Abrichten offener Profile.

@ Zum Abrichten offener Profile mit Quer-und
Langsverformungen, die windschief und gebogen
sein k&nnen, wird eine Vorrichtung mit einer langge-
streckten Tragkonstruktion (1) verwendet, die durch
SchweiBen lblicher Profile hergestellt ist. An der
Tragkonstruktion (1) befinden sich Gieitschienen (2,
3), in denen h&chstens sin verschiebbarer Schiitten
(4) eingesetzt ist, der mit Kolbenstangen (5a, 6a) von
Servomotoren (5, 8) verbunden ist. An dem Schlitten
(4) sind Halter (7, 9) befestigt, die das zu ziehende
Profil (17) festlegen. An Tragarmsitzen (ic, 1d, 1),
die in die Tragkonstruktion (1) eingebaut sind, sind
ein Vorabrichtkopf (11) mit sinem Servomotor (12),
ein Rolienkopf (13) mit einem Servomotor (14) und
ein Zusatzkopf (18) zum Abrichten der Profilrdnder
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' €N (17a) befestigt. Wihrend des Abrichtens von wind-
<schiefen Verformungen des Profils (17) wird der Vor-
w= abrichtkopf (11) durch einen dem einen Halter zu-
teilweise gedreht.
O0 Wihrend des Abrichtens von bogenfdrmigen bzw.
L0 Biegeverformungen wird der Rollenkopf (13) durch
den Servomotor (14} vertikal nach oben und unten

© geordneten Servomotor (19)

N verschoben (Fig. 1).
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VORRICHTUNG ZUM ABRICHTEN OFFENER PROFILE

Die ‘Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
richten offener Profile, insbesondere von Pro-
filpfahlen flir Spundwinde.

Aus der PL-B-129119 ist eine Vorrichtung zum
Abrichten von Profilen durch Heifmachen bekannt.
Die Vorrichtung hat ein an einem Fundament befe-
stigies Geh&use, in welchem ein Kopf eingebaut
ist. Vor dem Gehiuse und dem Kopf ist ein Stand
mit einem Brennersatz angeordnet, mit dessen Hil-
fe die zu ziehenden Profile erhitzt werden. Das
erhitzte Profil wird mit seinem weniger verformten
Ende in den offenen Kopf eingefiihrt. An dem aus
dem Kopf vorstehenden Ende des Profiles greift
ein Zugstab an. Der Kopf hat ein der Form des
Profiles entsprechende Offnung, durch die das Pro-
fil flir das Ausrichten gezogen wird. Mit der bekan-
nten Vorrichtung 148t sich bei den Profilen die
Querschnittsform wiederherstellen, eine Beseiti-
gung von Lingsverformungen, insbesondere von
windschiefen Verformungen, ist wegen der gerin-
gen Arbeitsflache des Kopfes bezogen auf die Pro-
fillinge nicht mdoglich. Mit der bekannten Vorrich-
fung lassen sich somit nur Quer-
schnittsverformungen und Ldngsverformungen auf
einer geringen Linge an auszurichtenden Profilen
beseitigen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, die Vorrichtung der eingangs genan-
nten Art so auszubilden, daB sich offerne Profile mit
unterschiediichen Verformungen einwandifrei ab-
richten lassen.

Diese Aufgabe wird zusgehend von der Vor-
richtung der gattungsgem#fien Art gel8st durch
eine Tragkonstrukiion mit Gieitschienen, die mit
Gleitelementen versehen sind, in die ein Offnungen
aufweisender Schiitten verschiebbar eingesetzt ist,
wobei in den Offnungen hydraulische Servomoto-
ren angeordnet sind, die Uber Kolbenstangen mit
dem Schlitten verbunden sind, an dem Halter mit
Servomotoren befestigt sind, und durch einen
jeweils an in der Tragkonstruktion eingebauten Tra-
garmsitzen befestigten Vorabrichtkopf mit zu-
gehdrigem Servomotor, Rollenkopf mit Servomotor
und Zusatzkopf, wobei der Vorabrichtkopf mit sei-
nem Servomotor teilweise durch den dem einen
Halter zugeordneten Servomotor drehbar und der
Rollenkopf durch seinen Servomotor vertikal ver-
schiebbar ist.

Die sich in L#ngsrichtung- erstreckende Trag-
konstruktion der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung
besteht aus C-und L-Profilen, wobei im oberen Teil
der Tragkonstruktion U-Profile festgelegt sind, die
Flhrungsschienen mit sich Uber ihrer ganzen
Lange erstreckenden L#ngsgieitelementen bilden.
In die Fihrungsschienen ist ein Schlitten ver-
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schiebbar eingesetzt, der kastenfGrmig gebaut ist.
in seinen L&ngsdfinungen sind Servomotoren an-
geordnet, die vorzugsweise hydraulisch wirken. Die
aktiven Glieder bzw. die Kolbenstangen der Servo-
motoren sind mit dem Schlitten verbunden,
wiahrend ihre inaktiven Glieder bzw. Zylinder mit
der Tragkonstrukiion verbunden sind. An dem
Schiitten sind zwei Halter befestigt. denen Servo-
motoren zugeordnet sind, die vorzugsweise
hydraulisch wirken und die den Haltern zugeordne-
ten Abrichiwerkzeuge in die Arbeitsstellung brin-
gen. Die Tragkonstruktion weist ferner Tra-
garmsédtze auf, an denen ein Vorabrichtkopf mit
einem Servomotor, ein Rolienkopf mit einem Ser-
vomotor sowie ein Zusatzkopf zum Ausrichten der
Profilrdnder befestigt sind.Dem Vorabrichtkopf ist
ein zus&izliicher Servomotor fir ein teilweises Dre-
hen zugeordnet, der Rollenkopf ist durch seinen
Servomotor nach oben und unten verschiebbar.

Durch die erfindungsgeméfe Ausbildung der
Halter und Képfe sowie durch ihre Anordnung in
der Tragkonstruktion ist eine groBe Steifigkeit der
Vorrichtung gew&hrleistet, wodurch das Abrichten
der Profile mit unterschiediichen Querschnitten und
Langsformen gewdhrleistet ist. Die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung fordert keine speziellen Fun-
damente und kann zu der jeweils vorgesehenen
Arbeitsstelle transportiert und dort freistehend posi-
ioniert werden. Somit lassen sich die fir den
Hoch-und Industriebau sowie flir Erdarbeiten erfor-
derlichen Profile jeweils am Einsatzort fUr den Wie-
dereinsatz ausrichten.

Anhand  von  Zeichnungen  wird ein
Ausflihrungsbeispie! der Erfindung nZher erldutert.
Es zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Vorrichtung,
Fig. 2 den Schnitt A-A von Fig. 1,

Fig. 3 den Schnitt B-B von Fig. 1,

Fig. 4 den Schnitt C-C von Fig. 1 und
Fig. 5 den Schnitt D-D von Fig. 1.

Die in den Zeichnungen gezeigte Vorrichtung
hat eine sich in Langsrichtung erstreckende Trag-
konstruktion 1 aus C-und L-Profilen, die durch Ver-
schweiBen miteinander verbunden sind. im oberen
Teil der Tragkonstruktion 1 sind C-Profile 1a und
1b angeordnet, an deren Winden Gleitschienen 2
bzw. 3 befestigt sind, welche ein Verschieben in
Léngsrichtung ermdéglichende Gleitelemente 2a,
2b, 2c¢ bzw. 3a, 3b, 3c aufweisen. In den Gleit-
schienen 2 und 3 ist wenigstens ein Schlitten 4
verschiebbar eingesetzt; der einen kastenfrmigen
Aufbau mit durchgehenden Langs&ffnungen 4a und
4b aufweist, in denen hydraulisch wirkende Servo-

e



3 0 265 801 4

motoren 5 bzw. 6 angeordnet sind. deren Kolben-
" stangen 5a und 6a mit ihren freien Enden mit dem

Schlitten 4 und deren Zylinder 5b bzw. 6b mit der

Tragkonstruktion 1 verbunden sind.

Da der Durchmesser der Offnungen 4a und 4b
erheblich gréBer als der AuBendurchmesser der
Zylinder 5b bzw. 6b ist, ist der Schlitten 4
beziiglich der Zylinder 5b und 6b frei beweglich.
An dem Schlitten 4 ist auf einer Seite ein Halter 7
mit einem Servomotor 8 vorgesehen, der flir das
Zustellen einer beweglichen Abrichtform 7a dient,
und auf der anderen Seite ein Halter 9 mit einem
Servomotor 10 angebracht, der flir das Zustellen
einer beweglichen Abrichtform 9a dient. Die Halter
7 und 9 sind gleich gebaut.

Die Tragkonstruktion hat ferner Tragarmsitze
1c, 1d, 1e und 1f.

An dem Tragarmsatz 1c ist ein Vorabrichtkopf
11 mit einem Servomotor 12 befestigt. An dem
Tragarmsatz 1d ist ein Rollenkopf 13 mit einem
Servomotor 14 fiir dessen Verschie bung nach
oben und unten angeordnet. Der Tragarmsatz 1e
trégt Brenner 15 und 16 zur Erhitzung der Pro-
filrnder 17a und der Profile 17 (Fig. 5). An dem
Tragarmsatz 1e sitzt ein Zusatzkopf 18 zum Ab-
richten der erhitzten Profilrinder 17a.

Der Servomotor 12 dient zum Zustellen eines
beweglichen Abrichtwerkzeuges 11a im Vorabricht-
kopf 11. Ein Servomotor 19 dient zum Drehen des
Vorabrichtkopfes 11 zusammen mit seinem Servo-
motor 12 um einen Winkel von etwa 30°. Ein
entsprechend verformtes Profil 17 148t sich somit
durch den Vorabrichtkopf 11 und seinen Servomo-
tor 12 vorabrichten. Das eine Ende des Profiles 17
wird durch einen nicht gezeigten Forderer in die
Offnung des Vorabrichtkopfes 11 eingelegt, wobei
die Offnung durch Verstellen des beweglichen Ab-
richtwerkzeugs 11a nach oben mit Hilfe des Servo-
motors 12 geschaffen wird. Das Profil 17 wird an
dem genannten Endstlick dadurch abgerichtet, daB
das bewegliche Abrichtwerkzeug 11a in Richtung
eines zugeordneten stationdren Abrichtwerkzeuges
11b mit Hilfe des Servomotors 11 gedrtickt wird.
Wenn der Druck auf das bewegliche Abrichtwerk-
zeug 11a mit Hilfe des Servomotors 12 aufgehoben
wird, kann das Profil 17 weitergeschoben werden,
wodurch das abgerichtete Profilendstlick in die von
dem beweglichen Abrichtwerkzeug 7a gebildete
Offnung verschoben wird, das an dem am Schiitten
4 befestigten Halter 7 sitzt. Danach wird mit Hilfe
des Servomotors 8 und iUber das bewegliche Ab-
richtwerkzeug 7a ein Druck auf das Endstiick des
Profils 17 ausgelibt, wobei zwischen den Abricht-
werkzeugen 11a und 11b des Vorabrichtkopfes 11
die erforderliche lichte Weite eingestelit wird. Fer-
ner werden die hydraulischen Servomotoren 5 und
6 zur Ver schiebung des Schilittens 4 mit seinen
daransitzenden Haltern 7 und 9 betétigt. In dieser
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Abrichiphase ist der Halter 9 noch nicht wirksam.
Durch Verschiebung des Schlittens 4 mit dem am
Halter 7 fesigelegten Profil 17 wird ein weiterer Ab-
schnitt des Profils 17 durch den Vorabrichtkopf 11
gezogen, wodurch das Endstlick mit dem Halter 7
zum Rolienkopf 17 gelangt. Das Abrichten des fol-
genden Abschnitts des Profils 17 erfolgt nach Um-
steuerung des Halters. 7 und der Servomotoren 5
und 6, wodurch der Schiitten 4 in die urspriingliche
Lage zum Vorabrichtkopf 11 verschoben wird.

Der darauffolgende Abschnitt wird dann wie der
vorhergehende abgerichtet, wobei im zweiten Zy-
kius das Profil 17 in den Rollenkopf 13 eingefiinrt
und durch ihn hindurch zum Zusatzkopf 18
gedrlickt wird. Nach dem Durchgang durch den
Zusatzkopf 18 wird das Profil 17 am Halter 9 fest-
gelegt. Der Zusatzkopf 18 ist fiir Profile 17 mit
Profilrdndern 18a vorgesehen, die mit Hilfe der am
Tragarmsatz 1e angeordneten Brennern 15 und 18
erhitzt worden sind. Der Rollenkopf 13, der im
Tragarmsatz 1d nach oben und unten durch den
Servomotor 14 verschiebbar ist, sorgt fUr die
endgliltige Profilbildung der drei Hauptflichen des
Profils 17, wobei die verformten Profilrinder 17a in
die richtige Stellung gebogen werden und Bogen-
bzw. Biegeverformungen des abgerichteten Profils
17 beseitigt werden. Das Abrichten dieser Bogen-
bzw. Biegeverformungen erfolgt bei stillstehenden
hydraulischen Servomotoren 5 und 6 durch die
vertikale Verschiebung des Rollenkopfes 13 nach
oben und unten mit Hilfe des Servomotors 14,
wodurch ein von einer Skala abgelesener Verfor-
mungswert verwirklicht wird, der sich aus dem
freien Einstellon des Rollenkopfes 13 nach Freiga-
be des hydraulischen Servomotors 14 ergibt. Bei
dem beschriebenen Abrichtprozef werden auch
Torsionsverformungen der Profile 17 beseitigt,
wobei das jeweilige Profil 17 bei ausgeschalteten
Servomotoren 5§ und 6 in die Vorrichiung ein-
geflihrt, im Halter 7 oder in den Haltern 7 und 9
unter Freigabe des Servomotors 19 festgelegt und
der Vorabrichtkopf 11 entsprechend ausgelenkt
wird., Dabei wird der Vorabrichtkopf 11 um einen
der Torsionsverformung des Profils 17 entspre-
chenden Winkel beziiglich der Achse der Vorrich-
tung ausgelenkt. Durch RiickfUhren des Vorabricht-
kopfes 11 in entgegengesetzter Richtung um den
identischen Wert des Drehwinkels mit Hilfe des
hydraulischen Servomotors 19 wird die Torsions-
verformung des Profils 17 beseitigt. Wenn das Ab-
richten des Profils 17 beendet ist, wird es im
ausgerichteten Zustand zum Lagerplatz transpor-
tiert.
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Anspriiche

Vorrichtung zum Abrichten offener Profile, ins-
besondere von Profilpfdhien flir Spundwinde, ge-
kennzeichnet durch eine Tragkonstruktion (1) mit
Gleitschienen (2, 3), die von Gleitelementen (2a,
2b, 2c; 3a, 3b, 3c) gebildet werden, in die wenig-
stens ein fonungen (4a, 4b) aufweisender Schiitien
(4) verschiebbar eingesetzt ist, wobei in den
Offnungen (4a, 4b) hydraulische Servomotoren (5,
6) angeordnet sind, die Uber Kolbenstangen (5a,
6a) mit dem Schlitten (4) verbunden sind, an dem
Halter (7, 9) mit Servomotoren (8, 19) befestigt
sind, und durch einen jeweils an in der Tragkon-
struktion (1) eingebauten Tragarmsitzen (1c, 1d,
1f) befestigten Vorabrichtkopf (11) mit zugehdrigem
Servomotor (12), Rollenkopf (13) mit Servomotor
(14) und Zusatzkopf (16), wobei der Vorabrichtkopf
(11) mit seinem Servomotor (12) teilweise durch
den dem einen Halter zugeordneten Servomotor
(19) drchbar und der Rollenkopf (13) durch seinen
Servomctor (14) vertikal verschiebbar ist.
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