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@ Dachabschluss-Formvorrichtung.

@ Fiir das Formen von Abschliissen an profilierten
Metallscharen im Traufenbereich von D&chern wird
eine Vorrichtung vorgeschlagen, die geeignet ist,
sowohl Scharen fir eine Eindeckung von rechts

nach links als auch Scharen fiir eine Eindeckung von
links nach rechts entsprechend auszuklinken, Um-
schldge zu biegen und eventuell geforderte Einhdn-
gungen abzukanten.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum For-
men von Abschliissen an profilierten Metallscharen
mit Ausklink- und Biegevorrichtungen.

Bei der Eindeckung von Didchern bzw. Fassa-
den mit Metall-Profilscharen, die liber Doppelsteg
bzw. Winkelpfalz miteinander verbunden werden,
ergeben sich Probleme im Bereich der Trauf-,
First- bzw. Fensterbankanschliisse. Diese An-
schluBbereiche missen einerseits wasserdicht sein,
andererseits guten Kontakt mit der Unterkonstruk-
tion aufweisen und springen optisch stark ins Auge,
so daB zusitzlich optisch anspruchsvolle Abschliis-
se gefordert werden.

Bisher ist es Ublich, die Profilscharen direkt an
der Traufe mittels einer Blechschere von Hand
durch hochqualifizierte Fachkrdfte auszuschneiden.
Danach wird das Metall mit einem Schweifhammer
gedehnt und umgelegt. Das Uberstehende Material
wird Uber die Traufenkante mit einem Handkanter
umgelegt. Durch diese Methode gibt es je nach
Geschick des ausfilhrenden Handwerkers sehr gro-
Be qualitative Unterschiede. Es ist nicht gewéhrlei-
stet, daB an einer Dach- oder Fassadenfliche die
Traufausbildung bei allen Scharen gleich ist. Hinzu
kommt, daB bestimmte Metalle durch Beschidi-
gungen beim Einschneiden mit der Blechschere
Kerben bekommen, die nach dem Umbiegen ein-
reiBen und mit erheblichem Zeitaufwand gel&tet
werden missen.

Es ist auch bekannt, vor dem Profiliervorgang
die Abwicklung der spéter erforderlichen Umrisse
des Abschlusses aus der Metallbahn zu schneiden
und diese erst anschlieBend zu profilieren. Dabei
ist die Falzausbildung jedoch nur auf einfache Aus-
flihrungen beschrankt.

Mit einer gattungsgemdBen Vorrichtung zum
Formen von Abschliissen kdnnen bereits kurze,
profilierte Metallscharen ausgeklinkt und anschlie-
Bend ein Umschlag geschweift werden. Dazu muB
die zu formende Schar wiederholt aus der Vorrich-
tung entnommen, gedreht und wieder eingeflihrt
werden, um die entsprechenden Stanzvorgénge fiir
die waagerecht liegenden und senkrecht stehenden
Blechabschnitte der beiden Randbereiche der pro-
filierten Metallschar nacheinander durchzufiihren. In
einem weiteren Arbeitsschritt, flir den die Schar ein
letztes Mal zu drehen ist, kann der Umschlag ge-
schweift werden. Abschlisse fiir lange Metallscha-
ren sind wegen der notwendigen DrehmaBnahmen
und der beim Drehen der Scharen gegebenen
Knickgefahr unmdoglich.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine gattungsgemiBe Vorrichtung zum Formen
von Abschliissen so auszugestalten, daB mit ihr
auch an langen Metallscharen rationell, material-
schonend und sauber gleichmiBige Abschlisse
geformt werden k&nnen, wobei es keiner hochqua-
lifizierten Arbeitskrifte bedlrfen soll.
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Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Durch die
Anordnung eines Paares von Ausklinkvorrichtungen
ist gewahrleistet, daB ohne die Notwendigkeit des
Drehens der Metallschar beide profilierten Randbe-
reiche ausgeklinkt werden. Weiterhin kann ohne ein
Drehen der Schar, durch einfaches Verschieben
derselben gegen einen entsprechenden Anschlag
ein Umschlag geschweift und eine Abkantung vor-
genommen werden.

Von Vorteil ist die spiegelbildliche Anordnung
sowohl der Biege- und Kantvorrichtung als auch
der Stempel und Matrizen, so da3 nur ein Paar von
Ausklinkvorrichtungen mit der entsprechenden An-
zahl von Ausklinkantrieben vorzusehen ist und den-
noch sowohl Scharen fiir die Eindeckung von links
nach rechts als auch fiir die Eindeckung von rechts
nach links ausgeklinkt werden k&nnen.

Es hat sich bew&hrt, die Ausklinkvorrichtung flr
den Uberdeckenden Randbereich der Scharen orts-
fest vorzusehen und die zweite zum Paar geh&ren-
de Ausklinkvorrichtung gegenlber der ersten Aus-
klinkvorrichtung beabstandbar und beliebig arretier-
bar zu gestalten, so daB eine Einstellung der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung zum Formen von Ab-
schitissen auf die Breite der zu verarbeitenden
Metallscharen problemlos md&glich ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand einer
Zeichnung n3her erldutert. Der Zeichnung ist ein
Rahmen 1 zu entnehmen. Am Rahmen 1 ist Uber
Flihrungsstangen 2, 2' ein Paar von Ausklinkvor-
richtungen 3, 4 gehaltert. Die Ausklinkvorrichtung 3
ist fest mit den Flhrungsstangen 2, 2' verbunden
und dient zum Ausklinken des Uberdeckenden
Randbereichs einer Metallschar. Die Ausklinkvor-
richtung 4 ist verlagerbar auf den Flhrungsstangen
2, 2' gefiihrt. Uber eine Spindel 5 mit Handrad 6
und ein entsprechendes, nicht gezeigtes Getriebe
an der Ausklinkvorrichtung 4 kann der Abstand
zwischen der Ausklinkvorrichtung 3 und der Aus-
klinkvorrichtung 4 auf die Breite der zu verarbeiten-
den Metallschar eingestellt werden. Durch eine
Selbsthemmung zwischen der Spindel 5 und dem
Getriebe wird eine Arretierung der Ausklinkvorrich-
tung 4 auf den Fihrungsstangen 2, 2' Uiberflissig.

Die Ausklinkvorrichtung 3 weist einen Antrieb 7
sowie einen unterhalb der Ausklinkvorrichtung 3
vorgesehenen Anfrieb 7' flr im einzelnen nicht
dargestellte Stanzwerkzeuge auf, die zum Schnei-
den der waagerechten und senkrechten Bereiche
des den Uberdeckenden Rand bildenden Profils
dienen. Die Ausklinkvorrichtung 4 weist hingegen
nur einen Antrieb 8 auf, der das Stanzwerkzeug
zum Schneiden des unterdeckenden Randbereichs
der Metallschar antreibt.

Die Ausklinkvorrichtungen 3, 4 weisen jeweils
Anschldge 9, 10 fir die einzuflihrende profilierte
Schar auf. Die Anschldge 9, 10 lassen sich je nach
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Anforderung, z.B. ob eine Schar fiir die Eindeckung
von rechts nach links oder aber von links nach
rechts ausgeklinkt werden soll, aber auch nach der
Ldnge der geforderten und spiter abzukantenden
Einhingung innerhalb der Langldcher 11, 12, ein-
stellen und festsetzen.

Die Ausklinkvorrichtungen 3, 4 weisen spiegel-
bildlich angeordnete, nicht gezeigte Stempel und
Matrizen auf, die ein Ausklinken von profilierten
Metallscharen sowohl fiir die Eindeckung von
rechts nach links als auch von links nach rechts
erlauben. Damit k&nnen mit einem Paar von Aus-
klinkvorrichtungen 3, 4 rechte und linke Profilaus-
fUhrungen ausgeklinkt werden.

Ebenfalls spiegelbildlich zur Mitte des Paars
der Ausklinkvorrichtungen 3, 4 sind Biegevorrich-
tungen 13, 14 vorgesehen. Die Biegevorrichtungen
13, 14 dienen zum Biegen einer beim Ausklinken
im Uberdeckenden Randbereich der Metallschar
stehengelassene senkrechte Zunge um ca. 90°.
Diese auch als Montagehilfe bezeichnete abgewin-
kelte Zunge Uberdeckt beim Verlegen der Scharen
den senkrecht stehenden, durch den Ausklinkvor-
gang nach oben offenen AbschluBbereich des ne-
benan liegenden unterdeckenden Randes. Den Bie-
gevorrichtungen 13, 14 sind die jeweiligen Arbeits-
lagen der Scharen bestimmende feststehende An-
schldge 15, 16 zugeordnet.

Sowohl fir die rechte Profilausfiihrung als auch
fur die linke Profilausflihrung sind Kantvorrichtun-
gen 17, 18 vorgesehen, die zum Abkanten der
jeweiligen Einhdngung bestimmt sind. Die Kantvor-
richtungen 17, 18 weisen Niederhalter 19, 20 sowie
Kantwerkzeuge 21, 22 auf. Auch den Kantvorrich-
tungen 17, 18 sind einstellbare Anschldge 23, 24
zugeordnet, durch deren entsprechende Einstellung
das LdngenmaB der Einhingung bestimmt werden
kann.

Im AnschluB wird die Funktion der Vorrichtung
zum Formen von Abschliissen an profilierten Me-
tallscharen, die Uber nicht gezeigte Schaltungen
gesteuert werden kann, beschrieben.

Bevor die Anlage in Betrieb genommen wird,
kann durch einen Schalter gewdhlt werden, ob die
auf der Fig. rechte oder linke Seite der Vorrichtung
zum Formen von Abschliissen betétigt werden soll;
d.h. ob Scharen fir die Eindeckung von rechts
nach links oder aber Scharen flir die Eindeckung
von links nach rechts bearbeitet werden sollen.
Diese Auswahl k&nnte auch automatisch, z.B.
durch eine Lichtschranke, im jeweiligen Einfih-
rungsbereich flir die Scharen vorgenommen wer-
den.

Im folgenden muB Uber das Handrad 6 die
Breite der zu bearbeitenden Scharen eingestellt
werden. AnschlieBend kann der Uberdeckende Be-
reich der zu verarbeitenden Schar gegen die Fih-
rungsleiste 25 gelegt und in die Anlage geschoben
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werden.

Es ist denkbar, die den Biegevorrichtungen 13,
14 zugeordneten Anschldge 15, 16 z.B. beim Ein-
flihren der Schar zum Ausklinken in Richtung der
Pfeile 15', 16" auBer Wirkstellung zu bringen und
erst flr die Biegevorgang in Wirkstellung zurlickzu-
verfahren. Eine andere Moglichkeit besteht darin,
die Anschldge 15, 16 orisfest zu belassen und die
zum Ausklinken einzufiihrende Schar an diesen
Anschldagen vorbeizubewegen.

Bei feststehenden Anschldgen 15, 16 wird die
Schar somit an diesen Anschldgen vorbei bis ge-
gen die Anschldge 9, 10, die zuvor auf ein ge-
wiinschtes MaB eingestellt wurden, geschoben.
Durch Betétigung z.B. eines FufBlschalters wird die
Steuerung in Gang gesetzt, die die Ausklinkbewe-
gung koordiniert.

Nach erfolgtem Ausklinkvorgang wird die Schar
teilweise z.B. 200 mm aus der Anlage gezogen,
minimal seitlich gegen die Flihrungsleiste 25 ge-
driickt und anschlieBend gegen die Anschldge 15
oder 16 geschoben. Durch wiederholte Betdtigung
des FufBischalters wird die Biegevorrichtung 13 bzw.
14 aktiviert. Nach dem Biegevorgang wird die
Schar nochmals z.B. ca. 200 mm zurlickgezogen.

Durch Betatigung des FuBschalters werden
nunmehr der Niederhalter 19 bzw. 20 teilweise und
auch die Anschldge 23 bzw. 24, die zuvor auf ein
gewlinschtes MaB eingestellt wurden, abgesenkt.
Nach Verschieben der Schar gegen die so in Wirk-
stellung gebrachten Anschiige 23 bzw. 24 und
durch nochmaliges Betdtigen des FuBschalters
wird der Niederhalter 19 bzw. 20 vollig abgesenkt
und die Einhdngung abgekantet. Nach dem Ab-
kantvorgang 14Bt sich die Schar mit exakt geform-
tem AbschluB aus der Anlage entnehmen.

Die Steuerung der Anlage ist so anwdhlbar,
daB wie oben beschrieben, alle Einheiten nachein-
ander arbeiten. Es k&nnen jedoch auch einzelne
der Schritte, z.B. nur das Ausklinken, nur das
Schweifen des Umschlags oder nur das Kanten der
Einhdngung oder aber auch Kombinationen zweier
Schritte, wie das Ausklinken und das anschlieBende
Schweifen bzw. das Ausklinken und das anschlie-
Bende Kanten, durchgeflihrt werden.

Bezugszeicheniibersicht

Rahmen
Flihrungsstangen
Ausklinkvorrichtung
Ausklinkvorrichtung
Spindel
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11 Langloch
12 Langloch
13 Biegevorrichtung
14 Biegevorrichtung
15 Anschldge
16 Anschldge
17 Kantvorrichtung
18 Kantvorrichtung
19 Niederhalter
20 Niederhalter
21 Kantwerkzeug
22 Kantwerkzeug
23 Anschldge
24 Anschldge
25 Flhrungsleiste
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Formen von Abschliissen an
profilierten Metallscharen mit Ausklink- und
Biegevorrichtungen,
gekennzeichnet durch
mindestens ein Paar von Ausklinkvorrichtungen
(3, 4) bestehend aus einer Ausklinkvorrichtung
(3) fir einen sogenannten Uberdeckenden und
einer Ausklinkvorrichtung (4) flr einen soge-
nannten unterdeckenden Randbereich der
Schar,
mindestens einer Biegevorrichtung (13, 14) flr
das Schweifen eines Umschlages,
sowie mindestens einer Kantvorrichtung (17,
18) zum Abkanten einer Einh&ngung, wobei
sowohl den Ausklinkvorrichtungen (3, 4) als
auch den Biege- (13, 14) und Kantvorrichtun-
gen (17, 18) die jeweilige Arbeitslage der
Schar bestimmende Anschlédge (9, 10; 15, 16;
23, 24) zugeordnet sind.
2. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein Paar von Ausklinkvorrichtungen (3, 4)
vorgesehen ist, dessen Werkzeuge spiegelbild-
lich angeordnete Stempel und Matrizen aufwei-
sen, so daB sowohl Scharen fiir eine Eindek-
kung von rechts nach links (rechte Profilaus-
flihrung) als auch Scharen fiir eine Eindeckung
von links nach rechts (linke Profilausfliihrung)
ausgeklinkt werden k&nnen, und daB sowohl
flir eine rechte als auch fir die linke Profilaus-
fihrung je eine Biege- (13, 14) und eine Kant-
vorrichtung (17, 18) vorgesehen ist.
3. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest die Ausklinkvorrichtung (3) fur
den iberdeckenden Randbereich der Schar
aus einer Stanze flir senkrecht stehende und
einer Stanze flir waagerecht liegende Bereiche
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der profilierten Scharenrdnder besteht.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprliiche 1 bis 3,

gekennzeichnet durch

eine Verstellvorrichtung (5, 6) zum Einstellen
der Breite mindestens des Paars der Ausklink-
vorrichtungen (3, 4) auf die zu verarbeitende
Scharenbreite.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Ausklinkvorrichtung (3) flr den Uber-
deckenden Randbereich der Schar ortsfest
vorgesehen ist, wdhrend die Ausklinkvorrich-
tung flr den unterdeckenden Randbereich (4)
der Schar verlager- und beliebig arretierbar ist,
und daB die Linge der Kantvorrichtungen (17,
18) die maximale Breite der zu verarbeitenden
Schar geringfligig Ubersteigt.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprliche 1 bis 5,

gekennzeichnet durch

eine Steuervorrichtung zur Auswahl der An-
steuerung der Werkzeuge flir die rechte bzw.
linke Profilausflihrung.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprliche 1 bis 6,

gekennzeichnet durch

eine Steuervorrichtung, die die Abfolge der
einzelnen Ausklink-, Biege- und Abkantschritte
beeinfluBt, wobei durch manuelle Vorwahl ge-
gebenenfalls auch einzelne der Arbeitsschritte
bzw. Kombinationen dieser Arbeitsschritte aus-
flihrbar sind.
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