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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches aus einer ebenflidchigen
Platte, insbesondere Blechplatte, wie sie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 2 be-
schrieben sind, sowie eine Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem

Bauteil, wie sie im Oberbegriff des Anspruches 23 beschrieben ist.

Bevorzugt bezieht sie sich auf eine Eckenformmaschine mit einer Verstellvorrichtung angepaft
an einen schachtelartigen Bauteil in welcher die Verstellvorrichtung eine Einstellung einer vor-
geschobenen oder Zurﬁckgczogenen Stellung von zumindest einen nimlich des Werkzeuges oder
Rollenanordnung fiir eine exakte Einstellung des Werkzeuges in Ubereinstimmung mit der Dicke
des schachtelartigen Bauteils und hohe Genauigkeit der Abmessungen im Eckbereich des fertig-

gestellten schachtelartigen Bauteils.

Bei Gehiusen zur Aufnahme von elektronischen Instrumenten, Kommunikationsvorrichtungen,
Schalttafeln und dhnlichem wird das Gehiuse aus einem ebenfldchigen Plattenteil bzw. einer
Platte hergestellt. Dieser Typ von Gehiusen weist eine Offnung im Hauptkérper und einen auf
der Offnung positionierbaren Deckel auf. Der Deckel ist zum Offnen und SchlieBen ausgebildet.
Der Deckel ist als schachtelartiger Bauteil aus einer Platte, die einer Plattenbearbeitung unter-

worfen wird, hergestellt.

Wenn so ein Deckel od. dgl. auf dem Metallgehéuse vorzusehen ist, ist er ausgehend von einer
Platte in einen schachtelférmigen Bauteil umzuformen. Dazu werden viereckig ausgebildete
Ausnehmungen aus einer rechteckigen, plattenartigen normalen Metallplatte in den vier Ecken
hergestellt. Danach wird die Platte entlang der vier Seitenkanten gefaltet, um die vier Seiten-
winde zu bilden. Weiters werden die entsprechenden Endteile der gegeniiberliegenden Seiten-
wiinde zusammengeschweifit, um einen Eckenbereich zu bilden. Diese Eckenbereiche werden

mittels einer Schieifmaschine etc. endbearbeitet.

Bekannte Herstellungsarten fiir schachtelartige Bauteile erfordern folgende Arbeitsschritte:
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Wegschneiden der Materialteile der Platte in den vier Ecken derselben; Falten der Platte entlang
der vier Seitenkanten, um die Seitenwinde zu bilden; Zusammenschweien der entsprechenden
Endteile der einander benachbarten Seitenwinde, um einen Eckbereich zu formen und Endbear-

beitung des Eckbereiches mit einer Schleifmaschine oder dhnlichem.

Daher werden die schachtelartigen Bauteile durch eine Kette derartiger Verformungsprozesse
mit diesen Eckbereichen versehen. Dies verursacht Unannehmlichkeiten, da so eine hohe Anzahl
von Arbeitsschritten die Herstellung der Eckbereiche bei einen solchen schachtelférmigen Bau-

teil erschwert und dadurch die Kosten erhoht.

Aus den Dokumenten — DE 40 09 466 C2 und DE 196 14 517 A — ist eine Eckenformmaschine
und ein Verfahren fiir die Herstellung schachtelférmiger Bauteile bekannt. Bei dieser Vorrich-
tung zum Biegen und Profilieren von Ecken wird ein plattenférmiges Werkstiick mittels einer
Rolle als Biegewerkzeug so verformt, daB eine dreiseitig begrenzte Ecke einer Fliche gebildet
wird. Zum Niederhalten des Werkstiickes auf dem Werkzeug wird ein in seiner Grundform
rechteckig ausgebildeter Niederhalter verwendet. Das derart fixierte plattenformige Werkstiick
wird dann mit einer sanduhrformig ausgebildeten Rolle, die als Walzwerkzeug dient, verformt.
Der Niederhalter und das Werkzeug sind in der das umzuformende Blech aufnehmenden Ebene
gegeneinander versetzt. Dies bedeutet, daB die Vertikalseitenflichen der Formplatte auch in ihrer
zu verformenden blechfestklemmenden Position des Niederhalters tiber die parallel dazu ver-
laufenden Seitenflichen derselben vorragt. Mit dem Niederhalter wurde die vollstindige Ab-
deckung des Eckbereiches durch den Niederhalter, wird jedoch das Material in diesem Bereich
daran gehindert, gestreckt zu werden, so daB Risse in dem Eckbereich entstehen konnen, die so-

wohl von isthetischen als auch aus sicherheitstechnischen Griinden nicht akzeptabel sind.

DemgemiB war nach der weiteren DE 196 14 517 A vorgesehen, daB die gegeniiberliegenden
vertikalen Seitenflichen des Werkzeuges und des Niederhalters um ein horizontales Mal} zuein-
ander versetzt sind und dariiber hinaus die des Niederhalters abgeschrégt ist. Nachteilig ist hier-
bei, daB zwischen der die Verformung des Bauteils bewirkenden Walze und dem Niederhalter
der Bauteil nicht festgehalten ist und beim Walzvorgang in diese Richtung ausweichen kann, so
daB es zu Verwerfungen im Bereich des ebenflichigen Plattenteils eines schachtelartigen Bau-

teils kommen kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von

Ecken in schachtelformigen Bauteilen, die aus ebenflidchigen Platten hergestellt werden, zu
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schaffen, welches mit moglichst geringem Aufwand fiir die Nachbearbeitung ein exaktes Her-
stellen von Eckbereichen fiir schachtelartige Bauteile mit unterschiedlichsten Auenabmes-
sungen und Dicken ermdglicht sowie eine Anlage zur Herstellung solcher schachtelférmiger
Bauteile zu schaffen, mit der an ebenflichigen Platten oder an im Randbereich vorgeformten

Plattenteilen unterschiedlich ausgebildete Eckbereiche hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Verfahren in den Anspriichen 1 und 2 und der

Anlage in den Anspriichen 23 bis 26 jeweils eigensténdig gelost.

Vorteilhaft ist bei dem Verfahren nach Anspruch 1, daB die Seitenwinde iiber die gesamte Hohe
des Werkzeuges gefiihrt sind und an dessen senkrechten Formflichen anliegen, so daf ein Ab-
heben des Bauteils auch dann, wenn die Uberstinde noch nicht entfernt sind, in zur Oberseite des

Werkzeunges senkrechter Richtung ungestort moglich ist.

Im Vorgehen nach Anspruch 2 ist vorteilhaft, daB es wihrend der Ausformung des Eckbereichs
der Seitenwinde nicht zu einer Aufwdlbung zwischen den Seitenwinden und dem ebenflichigen

Plattenteil des Bauteils kommen kann.

Vorteilhafte MaBnahmen beschreiben auch die Anspriiche 3 bis 21 zur Erzielung qualitativ

hochwertiger Bauteile.

Durch den Ablauf, wie im Anspruch 22 beschrieben, wird ein versatzfreier Ubergangsbereich

der Seitenwinde im Eckbereich erreicht.

Die Losung der Aufgabe wird durch eine Anlage wie im Anspruch 23 gekennzeichnet gelost.
Vorteilhaft ist, daB nach dieser Losung die ebenflichige Ausgestaltung des von den Seiten-

winden begrenzten ebenflichigen Plattenteils des Bauteils sichergestellt werden kann.

Von Vorteil ist dabei die Ausbildung einer Anlage wie im Anspruch 24 beschrieben, wodurch
eine sehr kompakte und platzsparende Einheit erreicht wird und wesentliche Vereinfachungen in
der Steuereinrichtung zur Vornahme des Umformvorganges und der Sicherheitssteuerung zum

Schutz der Bedienungsperson erreicht werden.

Mbglich ist auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 25 beschrieben, weil dadurch ein rascher
Wechsel der den Eckbereich ausformenden Walze und damit die Anpassung der Formeinrich-

tung an unterschiedliche Vorgaben fiir die Umformung, z.B. Eckenradius etc., moglich ist.
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SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 26 vorteilhaft, wodurch sehr hohe

Niederhaltekrifte und damit exakte Umformergebnisse erzielt werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-

spiele naher beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 ‘eine Rollenanordnung und ein Werkzeug entsprechend einer moglichen Ausfiih-

rungsform der vorliegenden Erfindung in Draufsicht, vereinfacht und vergroflert;
Fig. 2 einen wesentlichen Teil der Eckenformeinrichtung in Seitenansicht;

Fig.3 einen wesentlichen Teil der Eckenformeinrichtung und einen schachtelformigen

Bauteil in Draufsicht;

Fig. 4 ein feststehendes und eine bewegliches Schneideelement in schaubildlicher Darstel-

lung, schematisch und vergroBert;

Fig. 5 eine Abkantmaschine in Stirnansicht;

Fig. 6 die Abkantmaschine nach Fig. 5 in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 7 eine Vorbereitung der Eckbereiche einer Platte in schematischer Darstellung;
Fig. 8 die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug vor der Her-

stellung der Eckbereiche in Seitenansicht;

Fig. 9 die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug wihrend der

Herstellung des Eckbereiches in Seitenansicht;

Fig. 10 die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug nach der Her-

stellung des Eckbereiches;

Fig. 11 die relative Lage zwischen der Schneidplatte und dem Werkzeug wihrend der Ent-

fernung der Ausschweifung (des Uberstandes) im Eckbereich;
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einen wesentlichen Bereich des schachtelartigen Bauteiles, bevor die Eckbereiche
des schachtelartigen Bauteils hergestellt sind, in einer vergréBerten, schaubildlichen

Darstellung;

zeigt einen wesentlichen Teil des schachtelartigen Bauteils, nachdem die Eckbe-
reiche des schachtelartigen Bauteiles hergestellt sind, in einer vergroBerten

schaubildlichen Darstellung;

zeigt einen wesentlichen Teil des schachtelartigen Bauteiles, nachdem die Aus-
schweifungen (Uberstinde) im Eckbereich weggeschnitten sind, in einer

vergroBerten schaubildlichen Darstellung;

den schachtelfsrmigen Bauteil mit einem fertiggestellten Eckbereich in perspekti-

vischer Darstellung;

eine Ausfiihrungsvariante der vorliegenden Erfindung der Rollenanordnung und ein

Werkzeug in Draufsicht, in schematischer und vergréBerter Darstellung;

eine weitere Ausfithrungsvariante der Rollenanordnung in Stirnansicht und schema-

tischer Darstellung;
die Rollenanordnung nach Fig. 17 im Schnitt gemiB den Linien 18 - 18 in Fig. 17;
eine weitere Ausfilhrungsvariante des Werkzeuges in schaubildlicher Darstellung;

einen wesentlichen Teil einer weiteren Ausfiihrungsform des Werkzeuges in schau-

bildlicher, vergroBerter Darstellung,

einen Nutbereich des Werkzeuges im Schnitt, schematisch;

einen Nutbereich des Werkzeuges im Schnitt, schematisch;

eine weitere Ausbildung einer Eckenformeinrichtung in Ansicht;

die Eckenformeinrichtung nach Fig. 22 in Draufsicht, teilweise geschnitten;
eine Detaildarstellung der Eckenformeinrichtung in Draufsicht;

die Eckenformeinrichtung, geschnitten gem#B den Linien XXV-XXYV in Fig. 24;
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Fig. 26 eine weitere Ausbildung einer erfindungsgemifen Schneidevorrichtung, geschnitten
gemiB den Linien XXVI-XXVIin Fig. 27;

Fig. 27 die Schneidevorrichtung nach Fig. 26 in Draufsicht, in schematischer Darstellung;

Fig. 28 eine andere Ausfiihrung einer erfindungsgeméBen Schneidevorrichtung in schema-

tischer Darstellung;

Fig. 29 eine weitere Ausfiihrung einer Rollenanordnung mit der Niederhaltevorrichtung die

erfindungsgemiBe Eckenformeinrichtung, geschnitten.

Einfiihrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bautcilbezeiéhnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemiB auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen werden kénnen.
Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageénde-
rung sinngeméf aﬁf die neue Lage zu iibertragen. Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder
Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungs-

beispielen fiir sich eigensténdige, erfinderische oder erfindungsgemiBe Losungen darstellen.
Es zeigen Figur 1 bis 15 eine Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung.

In den Figuren 2 und 3 zeigt das Bezugszeichen 2 einen schachtelartigen Bauteil; und 4 eine

Eckenformeinrichtung.

Wie in Fig. 7 gezeigt, wird der schachtelartige Bauteil 2 aus einer Platte S hergestellt, die durch
Walzen verformbar ist, wie eine Stahlplatte, eine Aluminiumplatte, eine rostfreie Stahlplatte,
eine Kupferplatte oder dgl. Wie aus Fig. 15 ersichtlich, ist ein ebener Plattenteil 6 der Platte S
entlang der vier Seitenkanten gekantet, um vier Seitenwénde 8 zu bilden. Dadurch wird die

Platte S in den schachtelférmigen Bauteil 2 umgeformt.

Betrachtet man mun Fig. 2, so ist die Eckenformeinrichtung 4 mit einer Arbeitsplatte 14 ausge-
stattet. Die Arbeitsplatte 14 wird in horizontaler Richtung von einem Rahmen 12 getragen. Die
Eckenformeinrichtung 4 ist ferner mit einem im wesentlichen mehreckigen plattenartigen Werk-
zeug 16 ausgestattet. Das Werkzeug 16 ist auf der Arbeitsplatte 14 fixiert. Das Werkzeug 16 ent-

sprechend dem vorliegenden Ausfithrungsbeispiel und ist mit einer quadratischen Plattenform
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ausgestattet. Das Werkzeug 16 ist mit einem Zentrierbolzen 24 auf einem Lagerblock 18 der Ar-
beitsplatte 14 befestigt, wobei Stifte 20 in den Lagerblock 18 eingefiigt werden und zusitzlich

Zwischenlager 22 dazwischen angeordnet sind.

Des weiteren ist eine Verstellvorrichtung 26 auf der Arbeitsplatte 14 angeordnet. Die Verstell-
vorrichtung 26 legte eine Position fest, wo eines der beiden, ndmlich das Werkzeug 16 oder die
nachstehend beschriebene Rollenanordnung 42 montiert ist. Wie in Fig. 1 dargestellt, umfalt die
Verstellvorrichtung 26 die Zwischenlager 22 und manuell verstellbare Gewindespindeln 28. Die
Gewindespindeln 28 sind zwischen der Arbeitsplatte 14 und den Zwischenlagen 22 angeordnet.
Die Gewindespindeln 28 kénnen manuell verdreht werden, wodurch ein vorgeschobener oder

zuriickgezogener Abstand des Werkzeuges 16 eingestellt werden kann (siehe Pfeil in Fig. 1).

Das Werkzeug 16 weist im wesentlichen eine quadratische Form mit horizontalen Ober- und
Unterseiten 30, 32 und vier Seitenflidchen 34 auf. Diese vier Seitenflichen 34 stehen in Verbin-

dung mit der Ober- und Unterseite 30, 32.

Das Werkzeug 16 ist mit einer Formfliche 36 fiir die Herstellung des Eckbereiches 10 einer
Ecke des schachtelformigen Bauteiles 2 ausgebildet. Die Formfliche wird durch die Oberseite 30
in einer Ecke des Werkzeuges 16 und zwei Seitenflichen 34, die mit dieser Oberseite 30 kom-
munizieren, gebildet. Das Werkzeug ist weiters mit einem Schneideelement 38 zum wegschnei-
den der Ausschweifung 66 bzw. eines Uberstandes (siehe Fig. 13) von dem endgiiltig geformten
Endbereich des schachtelférmigen Bauteils 2 versehen. Das Schneidelement 38 ist in einem Be-
reich einer Ecke an einer Unterseite 32 des Werkzeuges 16 angeordnet, in dem die beiden Sei-
tenflichen 34 die mit der zuvor genannten Unterseite 32 verbunden sind. Eine Antriebsanord-
nung 40 fiir das Schneideelement 38 bewegt das Schneideelement 38 im Bereich der Unterseite

22 zur Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteiles 2 oder von dieser weg.

Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit einer im wesentlichen gegeniiberliegenden kreis-
konusartigen Rollenanordnung 42 versehen. Die Rollenanordnung 42 wird entlang der zwei
Seitenflichen 34, die die Formfliche 36 an einer Ecke des Werkzeuges 16 bilden, entlangbe-
wegt. Die Rollenanordnung 42 bildet im wesentlichen eine Doppelkreiskonusfunktion, in wel-
cher ein Paar Kreiskonusteile 44 an Ihren Spitzen (Scheitelpunkten) miteinander verbunden sind.
Eine Antriebseinrichtung 46 fiir die Rollenanordnung 42 bewegt diese entlang der beiden Seiten-
flichen 34, die die Formflache 36 bilden.
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Die Rollenanordnung 42 dazu ist mit zwei Druckflichen 48 versehen. Wenn die Rollenanord-
nung 42 entlang der beiden Seitenfliachen 34, die die Formfliche 36 bilden, bewegt wird, dann
verformen die Druckflichen 48 die Ausschweifungen 66 bzw. Uberstiinde des schachtelférmigen
Bauteils 2 in einer Ecke davon derartig, daB die Ausschweifungen bzw. der Uberstand 66 in ei-
nem unmittelbar anliegenden Kontakt mit den beiden Seitenflichen 34 und der Bildung eines
Eckbereiches 10 treten. Die Druckflichen 48 sind mit einer Kreiskonusfliche gebildet, die in
gegengleichen Richtungen geneigt sind, aber sich kontinuierlich zueinander auf die Spitze zu
erstrecken. Die Rollenanordnung 42 entsprechend dem vorliegenden Ausfithrungsbeispiel ist so
angeordnet und ausgebildet, daB sie sich im Bezug zu den beiden Seitenfléachen 34 nicht ver-

drehen kann.

Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit einer Abstiitzplatte 50 versehen. Die Abstiitzplatte
50 kann der Hohe nach bis zur Unterseite 32 in einem Eck des Werkzeuges 16 nach unten ver-
stellt werden. Wie in den Fi g. 2 bis 4 dargestellt, ist die Abstiitzplatte 50 mit einer Ober- und
Unterseite 52, 54 und zwei Innenflichen 56 versehen, die sich gegeniiberliegend zu den vorge-
nannten Seitenflichen 34 befinden. Ein Verstellantrieb 58 fiir die Abstiitzplatte 50 bewegt die
Abstiitzplatte 50 auf die Seitenflachen 34 des Werkzeuges 16 zu und von dieser weg.

Die Abstiitzplatte 50 hat eine Schnittkante 60, die in einem Bereich, in dem die Unterseite 54 in
die Innenfliche 56 ineinander iibergeht, angeordnet ist. Wenn die Schnittkante 60 in Richtung
der Seitenflichen 34 des Werkzeuges 16 bewegt wird, halten das Werkzeug 16 und die Abstiitz-
platte 50 die Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2. Demzufolge schneidet die Schnitt-
kante 60 die Ausschweifung 66 bzw. den Uberstand des fertiggeformten Eckbereichs 10 des
schachtelartigen Bauteils 2 in Verbindung mit dem Schneideclement 38 weg, wenn die An-
triebsanordnung 40 fiir das Schneideelement 38 das Schneidelement 38 entlang der Unterseite 32

des Werkzeuges 16 bewegt.

Das Bezugszeichen 62 bezeichnet eine Niederhaltevorrichtung, die den ebenen Plattenteil 6 des
schachtelartigen Bauteils 2 von einer Oberseite her hilt. Das Bezugszeichen 64 bezeichnet eine

Antriebsmechanik fiir die Niederhaltevorrichtung 62.
Nachfolgend wird nun der Verfahrensablauf der vorstehend erlduterten Einrichtung beschrieben.

Wenn der schachtelférmige Bauteil 2 mit einem Eckbereich 10 unter Verwendung der Ecken-

formeinrichtung 4 hergestellt wird, ist die Vorbearbeitung vorher bereits, wie in Fig. 7 darge-
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stellt, abgeschlossen. Im Detail wird der ebene Plattenteil 6 der quadratischen plattenférmigen
Platte S mit guten Walzverformungseigenschaften entlang der vier Seitenkanten gekantet, so daf
vier Seitenwinde 8 gebildet werden. Der schachtelartige Bauteil 2 hat die Ausschweifungen

(Uberstand) 66, der in jeder Ecke hergestellt ist.

Wie in den Fig. 5 und 6 gezeigt, kann die vorstehend genannte Vorbehandlung mit einer Ab-
kantpresse 68 ausgefithrt werden. Die Abkantpresse 68 ist mit einem Gesenk 72 und einem
Prigestempel 74 versehen. Das Gesenk 72 ist auf einem Hauptkorper 70 fixiert. Der Pragestem-
pel 74 wird in Richtung des Gesenkes 72 bewegt.

Das Gesenk 72 ist mit einem V-formig gestalteten Nutbereich 76 hergestellt, bei welchem die
Hohe ,H“ mit der Hohe der Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2 iibereinstimmt. Der
Nutbereich 76 hat einen Formbereich 78, der im Bereich beider Enden vorgesehen ist, somit in
Bereichen, die den Eckbereichen 10 des schachtelartigen Bauteils 2 entsprechen. Der Formbe-
reich 78 hat eine Hohe ,,h1%, die groBer ist als die Hohe ,,h“. Der Prigestempel 74 ist mit einem
Vbrsprung 80 mit V-férmigem Querschnitt versehen, der mit dem Nutbereich 76 iibereinstimmt.
Eine Antriebsvorrichtung 82 treibt den Prigestempel zur Verstellung in Richtung des Gesenkes .
72 an. Wie in Fig. 7 dargestellt, ermoglicht die Abkantpresse 78, daB der ebene Plattenteil 6 der
Platte S entlang seiner vier Seitenkanten abgekantet werden kann, um dabei vier Seitenwénde

unter Verwendung der nachfolgenden zwei Komponenten herzustellen:

das Gesenk 72, welches den Nutbereich 76 mit den V-formigen Querschnitt und den Formbe-
reich 78 im Bereich der beiden Enden aufweist und den Prigestempel 74, der den Vorsprung 80
mit den V-férmigen Querschnitt aufweist. Wie in Fig. 12 dargestellt, formen die Formbereiche
78 des Gesenkes 72 die Ausschweifungen 66 bzw. die Uberstinde in jedem Eck des schachtel-
formigen Bauteils 2, wo die entsprechenden Enden zweier benachbarter Seitenwinde aneinan-

derstoflen.

Wenn der Vorformvorgang unter Verwendung der Abkantpresse 68 beendet ist, dann werden die
Gewindespindeln 28 der Verstellvorrichtung 26 manuell verschwenkt, wobei ein vorragender
oder zuriickgezogener Abstand des Werkzeuges 16 - wie durch den Pfeil in Fig. 1 gezeigt - ein-

gestellt wird.

Wie in Fig. 8 gezeigt, werden die Seitenwiinde 8 der Platte 1 in einem Eck davon gegen die Sei-

tenflichen 34 des Werkzeuges 16 der Eckenformeinrichtung 4 in deren Eck positioniert, wobei

10
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die Seitenflichen 34 die Formfliche 36 bilden. Dabei kénnen die Ausschweifungen 66 nach
auBen iiber das Werkzeug 16 vorstehen, wihrend mit der Antriebsmechanik 64 die Niederhalte-
vorrichtung 62 verstellt wird. Als Ergebnis dieser Verstellung wird der ebene Plattenteil 6 der
Platte S auf die Oberseite 30 des Werkzeuges 16 geprefit und die Platte S ist dabei auf der Ober-

seite 30 fixiert.

Nachdem die Eckenformeiﬁrichtung 4 die Platte S am Werkzeug 16 hilt, bewegt, wie in Fig. 9
dargestellt, die Antriebseinrichtung 46 die Rollenanordnung 42 in Richtung des Pfeils (abwirts
in Fig. 9) entlang der beiden Seitenflichen 34, die die Formflichen 36 bilden, wihrend die
Druckflichen 48 der Rollenanordnung 42 in Kontakt mit den Seitenwénden 8 der Platte 1 ge-
halten werden. Dies fiihrt dazu, daB die Ausschweifung 66 (Uberstand), die iiber das Werkzeug
16 vorsteht, soweit nach unten gebogen wird und soweit verformt wird, daf sie in eng anliegen-

" den Kontakt mit den beiden Seitenfliichen 34 steht.

In der Eckenformeinrichtung 4 wird durch das Bewegen der Rollenanordnung 42 in die in Fig.

10 gezeigte Position der Eckbereich 10 an dem schachtelartigen Bauteil 2 hergestellt.

Wie in Fig. 11 gezeigt, bewegt der Verstellantrieb 58 die Abstiitzplatte 50 in Richtung der Sei-
tenflichen 34 des Werkzeuges 16, wihrend das Werkzeug 16 und die Druckfldchen 48 der Rol-
lenanordnung 42 die Seitenwiinde 8 des schachtelartigen Bauteils 2 in Position halten. Dann be-
wegt die Antriebsanordnung 40 das Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32 des Werk-
zeuges 16. Dann schneidet die Schnittkante 60 der Abstiitzplatte 50 die Ausschweifung 66 bzw.
den Uberstand vom fertiggeformten Eckbereich 10 im Zusammenwirken mit dem Schneideele-

ment 38 weg.

Wie aus den Fig. 14 und 15 zu ersehen ist, ist der schachtelférmige Bauteil 2, der die genannten
Eckbereiche aufweist, nach dem Entfernen der Ausschweifung 66 bzw. des Uberstandes fertig-

gestellt.

Die Verstellvorrichtung 26 ermdglicht eine Einstellung einer vorgeschobenen oder zuriickge-
zogenen Distanz des Werkzeuges 16 und ermoglicht derart eine entsprechende Positionierung
des Werkzeuges 16 in Abhéingigkeit der Dicke des schachtelartigen Bauteils 2 fiir eine hohe Ge-
nauigkeit der Dimensionen des Eckbereiches 10 des fertiggestellten schachtelartigen Bauteils 2

und eine hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4.

11
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Zusitzlich bringt der Verstellantrieb 58 die Abstiitzplatte 50 dann, wenn die Ausschweifung 66
oder der Uberstand vom hergestellten Eckbereich 10 entfernt ist, in Richtung der Seitenfléche 34
des Werkzeuges 16. Dann hilt das Werkzeug 16 und die Druckfliche 48 der Rollenanordnung
42 die Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2. Weiters bewegt die Antriebsanordnung 40
das Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32 des Werkzeuges 16. Dabei schneidet die
Schnittkante 60 die Abstiitzplatte 50 in Verbindung mit dem Schneideelement 38 die Ausschwei-
fung 66 bzw. den Uberstand.

Beim Vergleich mit bekannten Vorrichtungen ermdglicht die Eckenformeinrichtung 4 fiir den
schachtelartigen Bauteil 2 einen einfachen Umformprozef8 und ermdglicht, den schachtelartigen
Bauteil 2 mit den Eckbereichen 10 auszustatten. Des weiteren ermoglicht die Eckenformein-
richtung 4 die Herstellung der Eckbereiche 10 des schachtelartigen Bauteils 2 mit einer erheb-

lichen Reduktion an Kosten.

Die Eckenformeinrichtung 4 fiir den schachtelartigen Bauteil 2 entsprechend der vorliegenden
Erfindung ist nicht an die vorstehende Beschreibung gebunden, sondern sind beliebige Anpas-
sungen oder Verdnderungen moglich, z.B. die Verstellvorrichtung 26 entsprechend zu dieser
Ausfiihrungsform mit den manuell verstellbaren Gewindespindeln 28 zum Einstellen einer vor-
geschobenen oder zuriickgezogenen Distanz des Werkzeuges 16. Alternativ kann hier eine moto-

risch angetriebene Positioniervorrichtung 92 vorgesehen sein.

Im Detail, wie dargestellt in Fig. 16, weist der Verstellantrieb 58 eine nichtgezeigte Motoranord-
nung auf. Ein konischer Wellenabschnitt 92-1, der mit dem Motorantrieb hin und her verstellt
werden kann und ein Ubertragungsglied 92-2 zur Verbindung des konischen Wellenabschnitt 92-
1 mit dem Werkzeug 16. Die Motoranordnung bringt den konischen Wellenabschnitt 92-1 in
hin- und hergehende Bewegung, wobei diese Bewegung dann auf dieses Werkzeug 16 dann mit
den Ubertragungsgliedern 92-2 auf das Werkzeug iibertragen wird, wobei die Einstellung eines
zuriickgezogenen oder vorgeschobenen Abstandes des Werkzeuges 16 erzielt wird. Derart er-
moglicht der Motorantrieb eine Einstellung des vorgeschobenen oder zuriickgezogenen Abstan-
des des Werkzeuges 16 und eine entsprechende Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhingig-
keit von der Dicke des schachtelartigen Bauteils 2 und eine exakte Abmessung des Eckbereiches
10 des fertiggestellten schachtelartigen Bauteils 2 und hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenform-
einrichtung 4.

12
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Anstelle dessen kann auch ein Paar von Positioniermitteln 94 im Bereich der Rollenanordnung
42 vorgesehen sein. Speziell, wie in Fig. 17 und 18 gezeigt, kann das Positioniermittel 94 ein
Paar von keilartigen Mitteln 94-1, ein Paar Verstellmittel 94-3, welche auf entsprechend geneig-
ten Oberflichen 94-2 der keilférmigen Mittel 94-1 gleiten und ein Paar von Bewegungskon-

trollteilen 94-4 zur Bewegung der entsprechenden Verstellmittel 94-3 aufweisen.

Wenn der Positioniermechanismus 94 aktiviert wird, werden die Bewegungskontrollteile 94-4 in
eine vorbestimmte Richtung verdreht, wobei sie die beweglichen Verstellmittel 94-3 derart be-
wegen, daB die beweglichen Verstellmittel 94-3 auf der geneigten Oberfliche 94-2 gleiten. In
diesem Fall kann die Rollenanordnung 42, die mit den beweglichen Verstellmitteln 94-3 verbun-

den ist, in Relation zum Werkzeug positioniert werden.

Als eine weitere Variante kann das Positioniermittel 94 benachbart zu beidén, nimlich Werkzeug
16 und Rollenanordnung 42 vorgesehen sein, um eine hohere Genauigkeit in Abhiingigkeit vom
Formatierungsproze und dem schachtelartigen Bauteil 2 mit Ecken zu erzielen. Dieses System

erlaubt eine weitere Verbesserung der Verarbeitbarkeit bzw. des Bearbeitungsgrades.

Des weiteren ist entspreqhend zu der Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung bei der Aus-
formung des Werkzeuges 16 nur eine Art der Formfliche 36 ausgeformt, durch die Oberseite in
einer Ecke des Werkzeuges 16 und zwei Seitenflidchen 34, die mit dieser vorherigen Oberseite
kommunizieren. Alternativ ist es z.B. — wie in Fig. 19 dargestellt — moglich, das quadratisch
ausgebildete Werkzeug 16 mit einer bis vier Formfldchen 96-1, 96-2, 96-3 und 96-4 in den
Ecken davon, z.B. den vier Ecken derselben, auszuformen. Diese Formflichen unterscheiden

sich in den Dimensionen voneinander.

In dem obgenannten Werkzeug 16 wird ein Zentrierbolzen 24 aus einem zentralen Bereich des-
selben herausgezogen und dann wird das Werkzeug 16 zu einer vorbestimmten Position des
Werkzeuges 16 verschwenkt, bevor das Werkzeug 16 unter Verwendung der Stifte 20 und des
Zentrierbolzens 24 wieder fixiert wird. Mit dieserVorgangsweise ist es moglich, die Dimen-
sionen in den Eckbereichen 10 des schachtelartigen Bauteils 2 einfach zu veréndern, mit einer

damit verbundenen Erhthung des Komforts bei der Verwendung.

Wird ein biegsames Metallmaterial, wie z.B. Aluminium, fiir den schachtelartigen Bauteil 2
verwendet, entsteht bei der Abwirtsbewegung des verformbaren Metallmaterials, z.B. die

schwerkraftbezogene Materialverlagerung, wenn das schachtelartige Bauteil 2 mit den Eckbe-
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reichen 10 ausgeformt wird. Wie in Fig. 20 gezeigt, kann das Werkzeug 16 mit einer Vielzahl

von horizontalen nutférmigen Bereichen 98 in jeder der Ecken versehen sein.

Diese nutformigen Bereiche 98 konnen zu Nutbereichen 98-1 mit einem dreieckigen Quer-
schnitt, wie in Fig. 21a gezeigt, oder Nutbereichen 98-2 mit einem bogenférmigen Querschnitt,
wie in Fig. 21b gezeigt, hergestellt werden. Dann, wenn der schachtelférmige Bauteil 2 mit den
Eckbereichen 10 durch die Rollenanordnung 42 hergestellt wird, wird jedes Eck des schachtelar-
tigen Bauteils 2 in die nutformigen Bereiche 98 gepreBt, wodurch die schwerkraftbezogene Ma-
terialverlagerung entsprechend verhindert wird. Diese Ausfiihrungsvariante verhindert alle
Nachteile hinsichtlich der Genauigkeit des Offnungswinkels in den Eckbereichen 10 des
schachtelférmigen Bauteils 2 und schafft des weiteren vorteilhafte Moglichkeiten, einen schach-

telartigen Bauteil 2 mit Eckbereichen 10 auszubilden.

Wie in der vorstehenden Beschreibung der vorliegenden Erfindung dargelegt, umfaBt die vor-
liegende Erfindung eine Eckenformeinrichtung 4 mit einer Verstellvorrichtung 26 zur Anpas-
sung an einen schachtelférmigen Bauteil 2 und ein Verfahren zu Bildung einer dreiseitig be-
grenzten Ecke aus einem ebenflichigen, plattenformigen Material, insbesondere Blech, bei dem
die der Ecke benachbarten Seitenrinder iiber einen GroBteil Ihrer Lingserstreckung parallel zum
ebenflichigen Plattenteil 6 abgekantet werden und im Bereich auf die zu bildende Ecke von dem .
abgekanteten Seitenrand bis zur Ebene des ebenflichigen Plattenteiles 6 in einen geschwungenen
Verlauf umgeformt werden, worauf der vorgeformte Zuschnitt in dem geschwungen verlaufen-
den Ubergangsbereich mit zumindest einer den Eckbereich 10 zwischen den Seitenrdndern iiber-
deckenden Rollenanordnung 42 gegen eine Matrizenplatte geprefit und die Ecke durch Material-
umformung ausgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenrénder im Bereich der Ecke
iiber Ihre gesamte Hohe an die umlaufenden Stirnseitenflichen der Matrizenplatten angepreft
werden. Daher ermdglicht die Verstellvorrichtung 26 eine Verstellung in vorspringende oder
riickspringende Abstinde von zumindest einem Werkzeug 16 und einer Rollenanordnung 42 eine
entsprechende Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhingigkeit der Dicke des schachtelfor-
migen Bauteils 2 und eine hohe Dimensionsgenauigkeit der Eckbereiche 10 des fertiggesteliten
schachtelfsrmigen Bauteils 2 und eine hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4. Zu-
sitzlich ermoglicht die Eckenformeinrichtung 4 im Vergleich zu den bisher bekannten Vorrich-
tungen abgestimmt auf den schachtelartigen Bauteil 2 entsprechend der vorliegenden Erfin-
dungen einen sehr einfachen Formproze und ermdglicht, den schachtelformigen Bauteil 2 mit

Winkelteilen zu versehen. Dariiber hinaus erméglicht eine solche Vorrichtung die Herstellung
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der Eckbereiche 10 in dem schachtelférmigen Bauteil 2 mit einer erheblichen Reduzierung der

Kosten.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 22 und 23 ist eine weitere Ausbildung einer Anlage 101
mit der Eckenformeinrichtung 4 fiir das Umformen von ebenfldchigen, plattenformigen Materia-
lien, insbesondere des Bauteils 2, gezeigt, wobei fiir bereits vorhergehend beschriebene Ele-
mente dieselben Bezugszeichen verwendet werden. Derartige Anlagen 101 werden im speziellen
fiir die Herstellung von dreiseitig begrenzten Ecken am Bauteil 2, z.B. fiir die Herstellung von
Kisten, Deckeln, Tiiren etc., z.B. Installationsschriinken etc., aus plattenformigen Zuschnitten
verwendet. Ein auf einer Aufstandsflache 103 abgestiitztes Maschinengestell 104 der Anlage 101
besteht im wesentlichen aus einem senkrecht auf der ‘Aufstandsfliche 103 ausgerichteten
Tragrahmen 105, der plattenformigen und parallel zur Aufstandsfliche 103 verlaufenden Ar-
beitsplatte 14, einer Fiihrungsvorrichtung 107 mit einer dieser zugeordneten Arretiervorrichtung
108 und eine bedarfsweise 6ffenbare und/oder schlieBbare, eine Sicherheitseinrichtung bildende
Sicherheitstiir 109 mit der zweckmiBig dieser zugeordneten Niederhaltevorrichtung 62. Die mit
dem Tragrahmen 105 15sbar oder z.B. durch Schweiﬁung unlésbar verbundene zweckmaBig
plattenférmige Arbeitsplatte 14 wird bevorzugt an einer der Aufstandsfliche 103 abgewandten
Oberseite 111 mit einer Verstellvorrichtung 112 und einer Schneidevdrrichtung 113 ausgestattet.
Die zweckmiBig aus Stahl gefertigte Arbeitsplatte 14 besitzt einen etwa rechteckigen Grundrif3
mit einer Breite 114 und einer zu dieser im rechten Winkel gemessene Linge 115. Das der Ver-
stellvorrichtung 112 zugeordnete Werkzeug 16 ist relativ zu der Rollenanordnung 42 verstellbar.
Die etwa im Bereich der halben Breite 114 senkrecht auf die Arbeitsplatte 14 ausgerichtete Fiih-
rungsvorrichtung 107 wird durch zumindest zwei voneinander beabstandete Fiihrungselemente
118 gebildet. Die von der Fiihrungsvorrichtung 107 iiber eine Verbindungsvorrichtung 119 ad-
aptierte Arretiervorrichtung 108,wird durch zwei zueinander in Richtung der Lénge 115 beab-
standete plattenformige Tragerelemente 120 mit der zwischen diesen angeordneten Rollenanord-
nung 42 gebildet. ZweckmiBig wird die Rollenanordnung 42 von den in den Tragerelementen
120 eingeprefiten Lagerungselementen drehbeweglich gelagert. Durch die Verbindung der bei-
den Trigerelemente 120 mit einem weiteren Verbindungselement wird eine kompakte, die
Arretiervorrichtung 108 bildende Baueinheit geschaffen, die von der Verbindungsvorrichtung
119 gehalten wird. Die Verbindungsvorrichtung 119 ist iiber eine manuell und/oder automatisch
und/oder halbautomatisch betitigbaren Wechselvorrichtung 121 wirkungsverbunden. Durch die
Betitigung eines von der Wechselvorrichtung 121 ausgebildeten SchnellschluB3elementes 122,

insbesondere eines Hebels 123 etc., wird die zwischen der Arretiervorrichtung 108 und der Fiih-
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rungsvorrichtung 107 angeordnete Verbindungsvorrichtung 119 von einer Haltestellung in eine
Freigabestellung gebracht. Natiirlich kann die Wechselvorrichtung 121 auch durch pneumatische
und/oder hydraulische und/oder elektrische und/oder elektropneumatische und/oder elektrohy-

draulische Elemente 122 gebildet sein.

Eine weitgehend aus dem Stand der Technik bekannte, um eine Mittelachse 124 drehbewegliche
Walze 125 wird im wesentlichen durch zwei gegengleich zueinander angeordnete und aufeinan-
der konisch verjiingend zulaufende Kegelstumpfkorper mit einem gerundeten und ineinander
iibergehenden Ubergangsbereich gebildet. Dementsprechend bildet die horizontal ausgerichtete
Walze 125 eine etwa sanduhrformige UmriBform aus. Durch die Steigung der Kegelstumpfkor-
per wird der Winkel der zu formenden Ecke bestimmt. Die von der Fiihrungsvorrichtung 107
ausgebildeten senkrecht zur Aufstandsfliche 103 ausgerichteten Fiihrungselemente 118 werden
mit dem Maschinengestell 104 I6sbar und/oder unldsbar verbunden. Die mit einer und/oder
mehreren Antriebseinrichtung 126 wirkungsverbundene Fithrungsvorrichtung 107 erméglicht in
Richtung der Fiihrungselemente 118 eine Relativbewegung der Rollenanordnung 42 zu zumin-
dest einem Werkzeug 116, wodurch die Herstellung des abgekanteten Bauteiles 102 ermoglicht
wird. ZweckmiBig wird die Antriebseinrichtung 126 durch einen Hydraulikzylinder aufgrund
dessen wirtschaftlichen Einsatzes und dessen groBen Krifte verwendet. Selbstverstindlich kon-
nen alle anderen aus dem Stand der Technik bekannten Antriebseinrichtungen 126, wie bei-

spielsweise elektrische Antriebe, z.B. Spindeltriebe etc., eingesetzt werden.

Die iiber eine Antriebseinrichtung 126 relativ zur Walze 125 verstellbare und/oder positionier-
bare und/oder fixierbare Verstellvorrichtung 112 der Eckenformeinrichtung 4 bildet zumindest
ein zweckmiBig einteilig gefertigtes plattenformiges, mehreckiges, insbesondere ein polygon-
formiges Kulissenelement 127 aus, das durch fiinf einander abgewandte und gleich bemessene
Lingsstirnflichen 128 und eine rechtwinkelig zu diesen verlaufende Oberseite 129 und Unter-
seite 130 gebildet ist. Wie aus der Fig. 23 weiters ersichtlich, wird zumindest eine, zweckmiBig
die der Walze 125 zugewandte Langsstirnfliche 128 von dem auf der Oberseite 129 16sbar
und/oder unlésbar angebrachten Werkzeug 16 iiberragt. Bevorzugt werden die von der Walze
125 abgewandten Lingsstirnflichen 128 im Bereich der Unterseite 130 von einem rechtwinkelig
zu diesen ausgebildeten Fortsatz 131 zumindest teilweise iiberragt, auf dessen Funktion im fol-

genden noch niher eingegangen wird.
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Die von der UmriBform der Walze 125 gebildeten und in Richtung der Mittelachse 124 aufein-
ander zulaufenden Mantellinien 132 schlieBen einen Offnungswinkel 133 zwischen den beiden
Mantellinien 132 ein und bilden zwischen der Umriform der Walze 125 und dem Werkzeug 16
einen iiber die Verstellvorrichtung 112 verstellbaren Abstand 134 aus, der in Abhingigkeit des
zu verformenden Bauteiles, insbesondere dessen Wandstirke einzustellen ist. ZweckmiBig ver-
l4uft eine an der imaginiren Teilungsebene der beiden Kegelstumpfkorper der Walze 125 ausge-
bildete Symmetrieachse 135 deckungsgleich mit einer von der Verstellvorrichtung 112 ausgebil-
deten Symmetrieachse 136. Bevorzugt verlaufen die beiden den Mantellinien 132 zugewandten
Langsstirnflichen 128 des Kulissenelementes 127 annéhernd parallel zu diesen. Die beiden ge-
geniiberliegenden als Kulissenbahn 137 fungierende Lingsstirnflichen 128 verlaufen zumindest
schrig zu den beiden gegeniiberliegenden Mantellinien 132, wobei der durch die Kulissenbahn
137 und der Symmetrieachse 136 gebildete Winkel 138 kleiner und/oder gleich und/oder groBer
bemessen ist, als der halbe Offnungswinkel 133 der Walze 125. Eine an die Fortsitze 131 an-
grenzende, etwa V-formige Gegenplatte 139 weist zwei zueinander etwa um den halben Off-
nungswinkel 133 aufweiteﬁde Schenkel 140 auf, zwischen denen sich eine die Schenkel 140
verbindende Basis 141 erstreckt. Die Schenkel 140 bilden an einer der Mantellinie 132 zuge-
wandten und parallel zn dieser verlaufenden Lingsstirnfléiichen 142 eine weitere Kulissenbahn
143 aus. Die senkrecht zur Arbeitsplatte 14 bemessene Stiirke der Schenkel 140 ist groBer be-
messen als eine Stirke der Basis 141, so daB durch die Anordnung einer etwa trapezformigen
Platte 144 ein ebenflichiger Verlauf des Kulissenelementes 127, der Schenkel 140 und der Platte
144 gebildet wird. Bevorzugt wird die Platte 144 durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes

Verbindungselement an die Basis 141 und zwischen den beiden Schenkeln 140 arretiert.

Eine vom Fortsatz 131 ausgebildete Fiihrungsbahn 145 und die beiden gegeniiberliegenden Ku-
lissenbahnen 137 und 143 umgrenzen einen von diesen gefiihrten ldngsverschiebbaren Kulissen-
stein 146. Der gleitbewegliche plattenformige Kulissenstein 146 weist an einer der Kulissenbahn
137 zugewandten Lingsseitenfldche eine geneigt und parallel zur Kulissenbahn 137 verlaufende
Stellflidche 147 auf, wobei der Kulissenstein 146 iiber eine diesem zugeordnete Antriebsanord-
nung 148 eine Relativverstellung des auf dem Kulissenelement 127 befindlichen Werkzeuges 16
gemiB den Doppelpfeilen 149 und 150 zuldBt. Den Kulissensteinen 146 ist zumindest ein Lin-
genmafstab 151 zugeordnet, der bevorzugt an der Deckfliche der Schenkel 140 angebracht ist
und als Anzeige fiir den Verstellweg geméB den Doppelpfeilen 149 und 150 dient.

17



AT 004 736 U2

Die an der Basis 141 und/oder an der Arbeitsplatte 14 19sbar und/oder unlosbar angebrachte
Platte 144 mit einer in Richtung der Symmetrieachse 136 vertieft angeordneten Kammer 152
weist im Bereich der Grundfliche der Kammer 152 in Richtung der Kulissensteine 146 eine von
einer Gewindespindel 153 durchragende Gewindeanordnung 154 auf. Dabei handelt es sich bei-
spielsweise um eine Prizisionsgewindespindel oder eine vorgespannte Gewindespindel 153 etc.,
die durch ihre hohe Fertigungsgenauigkeit eine prizise Verstellung bzw. Positionierung des
Werkzeuges 16 relativ zur Walze 125 ermoglicht. Natiirlich konnen beispielsweise auch billigere
Gewindespindeln 153 verwendet werden, deren Spielausgleich durch eine zwischen dem Kulis-
senstein 146 und der Platte 144 angeordnete, nicht weiters dargestellte Federanordnung erfolgen.
Durch die Zuginglichkeit iiber die Kammer 152 kann das fiir die Verstellung der Kulissensteine
146 erforderliche Drehmoment aufgebracht werden. Durch die Mdoglichkeit der getrennten Zu-
stellung der beiden Kulissensteine 146 ist eine asynchrone, senkrecht zur Symmetrieachse 135

ausgerichtete Verstellung des Werkzeuges 16 moglich.

Von besonderem Vorteil erweist sich dabei, daB ein von dem Kulissenstein 146 ausgebildeter
Neigungswinkel 155 ein von der Steigung abhingiges Ubersetzungsverhéltnis ergibt, so daB
selbst bei geringem Verstellweg der Kulissensteine 146 ein um das Ubersetzungsverhiltnis pro-
portionaler Verstellweg des Werkzeuges 16 einstellen 1dBt. Durch diese derartige Ausbildung
wird die gesamte BaugroBe der Antriebsanordnung 148, des Kulissenelementes 127 und der

Gegenplatte 139 erheblich minimiert.

Natiirlich ist es moglich, daB nur ein Kulissenstein 146 ausgebildet ist, der ebenfalls mechanisch
betitigt wird. Eine andere, nicht weiters dargestellte Antriebsanordnung 148 kann beispielsweise
durch eine gegenldufige Gewindespindel 153 mit an diesen arretierten und gegenliufig verstell-
baren Kulissensteine 146, die sich entsprechend der Antriebsrichtung aufeinander zu- oder weg-
bewegen, gebildet sein. Vorteilhaft bei dieser Ausbildung ist der synchrone Antrieb der beiden
Kulissensteine 146 und somit die gleichmiBige Zustellung in beide Richtungen geméf den Dop-
pelpfeilen 149 und 150. Prinzipiell kann eine Verstellung des Abstandes 134 manuell und/oder
automatisch und/oder halbautomatisch durch alle aus dem Stand der Technik bekannten An-
triebsanordnungen 148, wie beispielsweise Kurbeln, Hebel etc., oder elektrische, hydraulische,

pneumatische Antriebe getétigt werden.

Selbstverstindlich ist es auch moglich, eine numerische Steuerung aufzubauen, die bei einer

Verstellung des Werkzeuges 117 den steuerungstechnischen Zusammenhang der einzelnen Ach-
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sen miterfaBt und die Signale entsprechend in einer Steuerung verarbeitet und eine exakte Posi-

tionierung, Wiederholgenauigkeit und die Einstellung des Abstandes 134 ermoglicht.

Wie ebenfalls der Fig. 23 zu entnehmen, ist der Arbeitsplatte 14, die Schneidevorrichtung 113
mit zwei mit einer Halterung 156 und/oder der Arbeitsplatte 14 16sbar und/oder unldsbar ver-
bundenen plattenformigen Schneideelementen 157, 158 ausgestattet. Bevorzugt wird die Schnei-
devorrichtung 113 entlang der Symmetrieachse 136 und der Verstellvorrichtung 106 nachgeord-
net positioniert. Natiirlich kann die Positionierung der Schng:idevorﬁchmng 113 an jeder belie-
bigen Ste_llé der Arbeitsplatte 14 und/oder auch an einer externen, nicht dargestellten Vorrich-
tung erfolgen. ZweckmiBig verlduft ein mit der Halterung 156 und/oder der Arbeitsplatte 14
verbundenes Schneideelement 157 ebenfliichi g mit der Oberseite 111 der Arbeitsplatte 14 und
das weite_ré Schneideelement 158 wird in senkrechter Richfung zur Symmetrieachse 136 vertieft
angeordnet. Die bevorzugt fernbetitigbare Schneidevorrichtung 113 kann an die Arbeitsplatte 14

aufgebaut und/oder integriert werden.

Die Halterung 156 wird beispielsweise durch einen in einer Riicksetzung der Arbeitsplatte 14
lﬁngsgeriéhteten Quertridger 159 gebildet, der an der Oberseite 111 das Schneideelement 154 hal-
tert. Wie dieser Ausbildungsvariante ebenfalls zu entnehmen, ist der Halterung 156 eine mit dem
Schneideelement 158 wirkungsverbundene Antriebsanordnung 160 zugeordnet, die eine Relativ-
verstellung des Schneideelementes 158 in Richtung des Schneideelementes 157 ermdglicht. Da-
bei wird die Antriebsanordnung 160 beispielsweise durch ein Hydraulikaggregat gebildet, wobei
ein das Schneideelement 158 aufnehmender Quertréiger 161 entlang zweier distanzierter Spur-
stangen 162 gefiihrt ist. Eine vom Schneideelement 157 ausgebildete Schnittkante 163 iiberragt
zumindest teilweise im betitigten Zustand eine von dem Schneideelement 158 ausgebildete
Schnittkante 164. Das plattenformige Schneideelement 157 weist an einer dem Schneideelement
158 zugewandten Stirnseitenfliche 165 eine durch die beiden aufeinander geneigt zulaufenden
Schnittkanten 163 gebildete dreieckformige Riicksetzung 166 auf, dessen Offnungswinkel 167
zweckmiBig dem Offnungswinkel 133 entspricht. Das dem Schneideelement 157 gegeniiber-
liegende, vertieft positionierte, plattenformige, mit einer Stirnseitenfliche 168 ausgestattetes
Schneideelement 158 weist einen durch zwei aufeinander geneigt zulaufende Schnittkanten 164
gebildeten Scheitel 169 auf, wobei deren Schnittkanten 164 parallel zu den Schnittkanten 163
verlaufen. An der Basis des Scheitels 169 wird an den beiden gegeniiberliegenden Endbereichen
der Schnittkanten 164 eine schrig, bevorzugt senkrecht zur Symmetrieachse 136 verlaufende

Grenzkante 170 ausgebildet. An einer senkrecht zu der Grenzkante 170 ausgerichteten und dem
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Schneideelement 157 zugewandten Auflagefliche 171 kann der weiterzuverarbeitende Bauteil 2
aufgesetzt werden. Natiirlich kann die Schneidevorrichtung 113 durch ein Schneideelement 157
und einem Richtelement gebildet werden, wobei das Schneideelement 157 mit den Schnittkanten
163 versehen ist und das Richtelement lediglich als Anschlagelement wihrend des Schnittvor-
ganges dient. Die von den Schneideelementen 157 und 158 gebildeten Schnittkanten 163 und
164 kénnen zumindest durch einen Teil der Stirnseitenfliche 165 und 168 des Schneideelemen-
tes 157 und 158 und/oder durch arretierte Einsatzelemente gebildet werden. Die arretierten Ein-
satzelemente haben den groBen Vorteil, daB verschlieBende Einsatzelemente einfach und rasch

bei geringen Werkzeugkosten gewechselt werden konnen.

ZweckmiBig wird nur ein Schneideelement 158 beweglich ausgefiihrt, das tiber die Antriebsan-
ordnung 160 relativ zu dem bevorzugt ortsfest angeordneten Schneideelement 157 verstellbar ist.
Die Antriebsanordnung 160 kann natiirlich durch alle aus dem Stand der Technik bekannten An-
triebsanordnungen, wie beispielsweise hydraulische, pneumatische, elektrohydraulische Zylin-
derkolbenanordnungen, elektrische Stellantriebe, etc., gebildet sein. Selbstverstindlich ist es
auch moglich, daB beide Schneideelemente 157 und 158 zueinander relativverstellbar angeordnet
sind und/oder daB ein bewegliches Schneideelement 157 oder 158 einem feststehenden Schnei-

deelement 158 oder 157 zugeordnet ist.

In den Fig. 24 und 25 ist im Detail die Eckenformeinrichtung 4 gezeigt. Auf dem gegeniiber der
Arbeitsplatte 14 verstellbar angeordneten Kulissenelement 127 ist das plattenformige Werkzeug
16 iiber den Zentrierbolzen 24 positioniert und mittels zumindest einer Befestigungsschraube
172 befestigt. Das Werkzeug 16 bildet dabei die Formfldchen 36 aus. Das Werkzeug 16 weist im
wesentlichen einen quadratischen Grundri8 auf, wobei der Zentrierbolzen 24 zentrisch zu den
rechtwinkelig zueinander angeordneten Formflichen 36 angeordnet ist, wodurch das Werkzeug
16 um den Zentrierbolzen 24 bzw. um eine senkrecht verlaufende Schwenkachse 173, ohne Ver-
inderung der Relativeinstellung gegeniiber dem Kulissenelement 127 um jeweils 90 Grad ver-
schwenkten Positionen eingesetzt werden kann. Dazu weist das Werkzeug 16 zumindest vier den
Eckbereichen zugeordnete Aufnahmen 174 fiir die Befestigungsschrauben 172 auf. Dies erm0g-
licht eine unterschiedliche Ausbildung hinsichtlich der Abrundung bzw. Gestaltung der Form-
flichen 36 fiir unterschiedlich zu formende Eckbereiche 10 des schachtelartigen Bauteils 2.

Der vorgeformte Bauteil 2 wird zur Ausformung des Eckbereiches 10 mit den Seitenwénden 8

an den Formflichen 36 des Werkzeuges 16 angelegt und mit der Niederhaltevorrichtung 62 am
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Werkzeug 16 fixiert. Die Niederhaltevorrichtung 62 besteht aus einer Spannplatte 175, die bei-
spielsweise mit der Sicherheitstiir 109 bewegungsfest verbunden ist und gemeinsam mit dieser
verstellt wird. Zur Erzielung ausreichender Spannkrifte ist beispielsweise ein weiteres Spann-
element 176, z.B. ein druckbeaufschlagter Spannzylinder 177 vorgesehen, der auf die Spann-
platte 175 eine Spannkraft in Richtung des Werkzeuges 16 bzw. des am Werkzeug 16 aufgeleg-

ten Bauteils 2 ausiibt.

Ist nun der Bauteil 2 dermaBen am Werkzeug 16 gespannt, erfolgt die Ausformung des Eckbe-
reiches 10 durch Verstellung der Rollenanordnung 42 in den Fiihrungselementen 118 in Rich-
tung eines Pfeiles 178 in die in Fig. 25 gezeigte Endstellung der Rollenanordnung 42, bei der der
Eckbereich 10 ausgeformt ist und mit einem sich bildenden Uberstand an der Formfliche 36 des
Werkzeuges 16 anliegt. Entscheidend fiir die exakte Umformung des Eckbereiches 10 ist eine
genau Justierung des Abstandes 134 zwischen der Formfliche 36 und der Kontur der Mantellinie
132. Der Abstand 134 ist zur Erzielung einer exakten Eckenumformung auf das untere NennmaB3

einer Dicke 179 des Bauteils 2 einzustellen.

‘Ebenfalls von cn;schéidender Bedeufung ist, daB ein Abstand 180 zwischen einer der Rollenan-
ordnung 42 zugewandten Stimkante 181 der Spannplatte 175 und der Mantellinie 132 der Rol-
lenanordnung 42 in einer GroBenordnung von einigen zehntel Millimetern liegt. Damit wird eine
Gegenaufformung des Eckbereiches 10 des schachtelartigen Bauteils 2 vermieden. Durch die
Einstellung des Abstandes 134 auf das untere Nennma8 der Ecke 179 des Bauteils 2 werden vor-
handene Toleranzgrenzen ausgeglichen und eine exakte rechtwinkelige Abwinkelung im Eckbe-
reich 10 des Bauteils 2 erreicht. Eine positive Toleranz der Dicke 179 bewirkt eine Walzumfor-
mung des Bauteils 2 im Eckbereich 10 zwischen der Formfliche 36 des Werkzeuges 16 und der

Rollenanordnung 42.

Die Einstellung des Abstandes 134 der Formfliche 36 von der Rollenanordnung 42 wird iiber die
Verstellvorrichtung 112 bewirkt, mit der das Kulissenelement 127 relativ zur Arbeitsplatte 14
bzw. zur Rollenanordnung 42 verstellt werden kann. Ein ReferenzmaB bildet eine senkrecht auf
die Arbeitsplatte 14 verlaufende Mittelebene, lings der die Rollenanordnung 42 verstellt wird
und ein im Eckbereich 10 wirkender minimaler Durchmesser 182 der doppelkonischen Rollen-

anordnung 42.

Zur Erzielung einer einwandfreien Eckenumformung ist, wie beispielhaft in Fig. 25 gezeigt,

weiters eine der Spannplatte 175 zugeordnete Spriihdiise 183 vorgesehen, die iiber eine Leitung
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184 mit einer Schmier- und Kiihlfliissigkeit beaufschlagt wird und damit Schmier- und Kiihl-
fliissigkeit vor dem Umformvorgang insbesondere auf eine Schrégfléche der Spannplatte 175
aufgespritht von wo diese Schmier- und Kiihlfliissigkeit schwerkraftbedingt auf den Umformbe-
reich iibertragen wird. Da bereits geringste Mengen ausreichen bzw. zu groe Mengen iiberhaupt
zu vermeiden sind wird die Spriihdiise 183, wie nicht weiters dargestellt, iiber eine Dosiervor-

richtung mit der Schmier- und Kiihlfliissigkeit beaufschlagt.

In den Fig. 26 und 27 ist im Detail die Schneidevorrichtung 113 der Eckenformeinrichtung 4 ge-
zeigt. Auf der Arbeitsplatte 14 ist z.B. iiber eine Distanzleiste 185 das feststehende Schneide-
element 157 mit einer zur Arbeitsplatte 14 parallel verlaufenden Unterseite 186 in einem Ab-
stand 187 zur Arbeitsplatte 14 16sbar befestigt. Das Schneideelement 157 bildet dabei eine die
Distanzleiste 185 in Richtung des verstellbaren Schneideelementes 158 iiberragende Schnittkante
163 aus, die durch die Unterseite 186 und eine zur Arbeitsplatte 14 senkrecht verlaufende Stirn-
flache 188 gebildet wird. Der Abstand 187 entspricht etwa einer Dicke 189 des verstellbaren
Schneideelementes 158, das auf der Arbeitsplatte 14 linear verstellbar gefiihrt und mittels der
Antriebsanordnung 160, z.B. einem druckbeaufschlagten Zylinder, angetrieben wird und die

Schnittkante 164 mit def Stirnseitenfliche 168 und einer Oberseite 190 ausbildet.

Das Schneideelement 157 ist an seiner Stirnfliche 188 mit einem dem Schneideelement 158 zu-
gewandten V-formigen, dem Eckbereich 10 des zu beschneidenden Bauteils 2 angepal3ten Aus-
schnitt 191 versehen. Das verstellbare Schneideelement 158 weist hingegen dem feststehenden
Schneideelement 157 und mit dem Ausschnitt 191 formgleich und die Stirnseitenflache 168 bil-
dend einen nasenformigen Vorsprung 192 auf. Selbstverstindlich ist der Ausschnitt 191 mit ei-
ner dem Bauteil 2 im Eckbereich 10 angepaBten Innenrundung und der Vorsprung 192 mit einer

dementsprechenden Auflenrundung versehen.

Um nun bei der Eckenumformung den im Eckbereich 10 entstehenden Stirnflichen 193 der Sei-
tenwiinde 8 iiberragenden Uberstand 194 durch Beschneiden zu entfernen, wird der Bauteil mit
seiner Offnung dem verstellbaren Schneideelement 158 zugewandt, auf diesem mit den Stirn-
flichen 193 eben aufgelegt und der Eckbereich 10 in dem Ausschnitt 191 manuell positioniert.
Wird nun das Schneideelement 158 mit der Antriebsanordnung 160 in Richtung des feststehen-
den Schneideelementes 158 verstellt, kommt es zu einem exakt fluchtenden Beschneiden lidngs
den Stirnflichen 193 des Bauteils 2 im Eckbereich 10, also zu einem Entfernen des Uberstandes
194.
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Selbstverstindlich ist eine derartige Schneidevorrichtung 113 nicht gezwungenermalen unmit-
telbar auf der Anlage 101 aufbaubar, sondern kann eine von der Anlage 101 losgeldste, eigen-

stindige Schneidevorrichtung 113 bilden.

In der Fig. 28 ist eine weitere Ausfiihrung der Schneidevorrichtung 113 schematisch gezeigt. Bei
dieser dargestellten Ausfiihrung wird der zu beschneidende Bauteil 2 auf einer Grundplatte 195
mit seiner Offnung und den Seitenwinden 8 nach oben ragend aufgelegt. Gegeniiber der Grund-
platte 195 ist eine auf diese rechtwinkelig mittels Antrieb 196 verstellbare Schlittenanordnung
197 gelagert. Diese Schlittenanordnung 197 weist einen Werkzeugtrdger 198 auf, der das fest-
stehende Schneideelement 157 und das iiber die Antriebsanordnung 160 verstellbare Schneide-
element 158 lagert, wobei letzteres am Werkzeugschlitten 198 in einer Fiihrungsanordnung 199
gefiihrt ist.

Ist nun der Bauteil 2 fiir den Beschneidevorgang auf der Grundplatte 195 aufgelegt, erfolgt eine
Zustellung mit dcm Antrieb 196 des Werkzeugtrigers 198 in Richtung eines Pfeiles 200, bis das
verstellbare Schneideelement 158 mit einer Unterseite 201 auf den Stirnflichen 193 der Seiten-
winde 8 zur Auflage koinmt. Die Unterseite 201 des verstellbaren Schneideelementes 158 ist
fluchtend zu einer Oberééite 202 des feststehenden Schneideelementes .1 57 éusgerichtet. Ist da-
mit die Schneideposition erreicht, wird das verstellbare Schneideelement 158 {iber die An-
triebsanordnung 160 in Richtung eines Pfeiles 203 und damit in Richtung des feststehenden
Schneideelementes 157 bewegt, bis die Seitenwand 8 des Bauteils 2 an der Stirnfliche 188 des
feststehenden Schneideelementes 157 zur Anlage kommt. Beim Weiterbewegen in Richtung des
Pfeiles 203 kommt es dabei zum Abscheren des bei der Eckenumformung entstandenen Uber-
standes 194 exakt fluchtend mit den Stirnflidchen 193 durch Zusammenwirken der Schnittkanten
163, 164 mit den Schneideclementen 157, 158. Nach dem Beschneidevorgang wird der Werk-
zeugtriger 198 mittels des Antriebes 196 entgegen der Richtung des Pfeiles 200 in eine von der
Grundplatte 195 distanzierte Offnungsstellung verstellt, womit der Bauteil 2 der Schneidevor-

richtung 113 entnommen werden kann.

Wie weiters den zuvor beschriebenen Figuren 26 und 27 die Schneidevorrichtung 113 betref-
fend, zu entnehmen, wird ein zu den Stirnflichen 193 der Seitenwinde 8 exakt fluchtender Ver-
Jauf beim Abtrennen des Uberstandes 194 dadurch erreicht, da8 Richtflichen 204 ausbildende
Auflageelemente 205 entweder auf der Arbeitsplatte 14 oder unabhéngig von dieser oder der

Anlage 101 vorgesehen sind, auf die der Bauteil mit seinen Stirnflichen 193 der Seitenwénde 8
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aufgelegt und in seinem Eckbereich 10 mit dem Uberstand 194 zwischen die Schneideelemente
157, 158 ragt. Die Anordnung der Schneideelemente 157, 158 ist so gestaltet, daB die Schnitt-
kante 163 des Schneideelementes 157 und die Schnittkante 164 des Schneideelementes 158 in
der durch die Auflageelemente 205 gebildeten Richtflache 204 verlaufend angeordnet sind. Der
eine Hohe 206 der Seitenwiinde 8 iiberragende Uberstand 194 wird damit bei Durchfithrung des
Beschneidevorganges, d.h. durch Verstellung des verstellbaren Schneideelementes 158, relativ
zum feststehenden Schneideelementes 157 exakt fluchtend zur Erzielung der versetzungsfreien

Hohe 206 der Seitenwinde 8 auch im Eckbereich 10 ébgetrennt.

Wie weiters in strichlierten Linien in der Fig. 27 dargestellt, besteht auch die Moglichkeit, das
bewegliche Schneideelement 158 mit an dieses angeformten Auflageelementen 205 in Form von
Vorspriingen zu versehen, wodurch eine Abstiitzung des Bauteils 2 an seinen Seitenwénden 8 in

unmittelbarer N#he des zu beschneidenden Eckbereiches 10 gegeben ist.

Wie nun auch noch der Fig. 23 zu entnehmen, ist die die Rollenanordnung 42 ausbildende Walze
125 in Lagern 207 eines Montagerahmens 208 drehbar gelagert. Damit wird ein Tragrahmen 209
ausgebildet, der in den Fithrungselementen 118 mit der Antriebseinrichtung 126 in zur Arbeits-
platte 14 senkrechter Richtung verstellbar ist und ein Fithrungsgehéuse 210 ausbildet. Die Fiih-
rungselemente 118 bilden somit eine Fiihrungsvorrichtung 211 fiir das Fihrungsgehéuse 210.
Damit wird eine rasche Umriistbarkeit der Eckenformeinrichtung 4 fiir unterschiedlich ausgebil-
dete Walzen 125 erreicht, deren Mantellinie 132 dem zu formenden Eckbereich 10 des Bauteils 2
angepaBt ist. Die Wechselvorrichtung 121 weist SchnellschluBelemente 122, z.B. Hebel 123 auf,

um den Austausch rasch und ohne Verwendung aufwendiger Werkzeuge vornehmen zu knnen.

Wie weiters auch noch der Fig. 25 zu entnehmen, ist eine Hohe 212 des Werkzeuges 16 bzw. der
umlaufenden Formflichen 36 groBer als die Hohe 206 der Seitenwinde 8 des Bauteils 2. Jeden-
falls betriigt die Hohe 212 der Formflidchen 36 ein MaB, welches der Hohe 206 der Seitenwinde
8 zuziiglich einer zu erwartenden Hohe 213 des Uberstandes 194 entspricht. Damit ist bei der
Umformung des Eckbereiches 10 sichergestellt, daf} der Uberstand 194 nach dem Ausformen
durch das Walzen jedenfalls im Bereich der Formflichen 36 eben anliegt und keinesfalls an der
Unterseite des Werkzeuges 16 eingezogen wird, was zu einem Verklemmen fiihren wiirde und

das Entfernen des Bauteils 2 nach dem Umformen des Eckbereiches 10 erschweren wiirde.

In der Fig. 29 ist eine weitere Ausfiihrung der Rollenanordnung 42 mit der Niederhaltevorrich-

tung 62 dargestellt, wobei fiir bereits in den vorhergehenden Figuren enthaltenen Bauteilen
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gleiche Begriffe und Bezugszahlen verwendet werden. In der am Maschinengestell 104 angeord-
neten Fithrungsvorrichtung 107, z.B. zwei zueinander beabstandete und zur Arbeitsplatte 14
senkrecht verlaufende Fithrungsstangen 220 ist ein Fithrungsschlitten 221 in zur Arbeitsplatte 14
senkrechter Richtung verstellbar gelagert. Ein Antrieb des Fithrungsschlittens 221 erfolgt z.B.
durch einen im Maschinengestell 104 bzw. an einem der Arbeitsplatte 14 gegeniiberliegenden
Kragarm 222 angeordneten und mit dem Fiihrungsschlitten 221 iiber eine Kolbenstange 223 an-
triebsverbundenen, mit einem Druckmedium, z.B. Hydraulikol, beaufschlagbaren Stellzylinder
224. Selbstverstindlich sind fiir den Antrieb des Fiihrungsschlittens 221 auch andere Antriebe
denkbar, wie z.B. elektrisch betriebene Spindeltriebe etc.

Im Fiihrungsschlitten 221 ist iiber die Wechselvorrichtung 121 austauschbar gehaltert ein durch
ein im wesentlichen U-formiges Profil 225 gebildete Kassette 226. Diese Kassette 226 lagert in
Seitenschenkeln 227, 228 drehbar die Walze 125 um die parallel zur Arbeitsplatte 14 ver-
laufende Mittelachse 124. Die Seitenschenkeln 227, 228 sind von der Arbeitsplatte 14 beabstan-
det mit einem zu dieser parallel verlaufenden Basisschenkel 229 verbunden, der an einer parallel
dazu ausgerichteten Kopfplatte 230 des Fiihrungsschlittens 221 anliegt, zur Ubertragung der vom
Stellzylinder 224 in Richtung der Arbeitsplatte 14 gemif einem Pfeil 231 aufgebrachten Druck-
kraft auf die Kassette 226 bzw. Walze 124 und einer ebenfalls in der Kassette 226 verstellbar
angeordneten Niederhalteplatte 232 der Niederhaltevorrichtung 62.

Die Niederhalteplatte 232 ist iiber Fiihrungssédulen 233 in im Basisschenkel 229 angeordnete
Fithrungselemente 234, z.B. Fiihrungsbiichsen 235, in zur Arbeitsplatte 14 senkrechter Richtung
verstellbar gefiihrt. Die Fiihrungssdulen 233 umfassend sind zwischen der Niederhalteplatte 232
und dem Basisschenkel 229 Spiraldruckfedern 236 einer Federanordnung 237 angeordnet, wobei
ein maximaler Abstand 238 von einander zugewandten Oberflichen des Basisschenkels 229 und
der Niederhalteplatte 232 durch eine entsprechende Anschlaganordnung zwischen den Fiihrungs-

sf;jiulen 233 und dem Basisschenkel 229 erreicht wird.

Die Niederhaltevorrichtung 62 mit der Niederhalteplatte 232 ist in der Kassette 226 in bezug auf
die Walze 125 dermaBen angeordnet, dal die der V-formigen Kontur der Walze 125 zugewand-
ten Stirnkanten 181 der Niederhalteplatte 232 um den Abstand 180, der sich in der Gré8enord-

nung von ca. 1/10 mm bewegt, riickversetzt ist.

Einer der Arbeitsplatte 14 zugewandten Niederhaltefldche 239 der Niederhalteplatte 232 ist am
Maschinengestell 104 bzw. der Arbeitsplatte 14 das den zur Umformung im Eckbereich 10 vor-
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gesehenen Plattenteil 6 aufnehmende Werkzeug 16, insbesondere ein Formblock 240 angeord-
net, der weiters mit seiner der Walze 125 zugewandten Formfldche 96 in bezug auf die ihm zu-
gewandte Innenkontur der Walze 125 verstellbar und fixierbar ist, wie dies bereits in den vorher-
gehenden Fig. im Detail beschrieben. Weiters wird noch erwéhnt, da der Formblock 240 in
bezug auf einen im geometrischen Mittelpunkt des Formblockes 240 angeordneten Positionier-
stift 241 und entsprechender Ausbildung der Befestigungsanordnung jeweils um 90° in einer zur

Arbeitsplatte 14 parallel verlaufenden Ebene schwenkbar ist..

Soll nun ein vorgeformter Plattenteil 6, bei dem die Seitenwinde 8 z.B. durch einen Abkantvor-
gang vorgeformt sind, im Eckbereich 10 ausgeformt werden, so wird dieser auf den Formblock
240 aufgelegt, wobei die Seitenwinde 8 und der Eckbereich 10 die Formfldchen 96 des Form-
blockes 240 iiberlappen. Zur Ausfiihrung des Ausformvorganges des Eckbereiches 10 wird nun
der Antrieb bzw. beispielhaft der Stellzylinder 224 beaufschlagt und die Kassette 226 mit der
Walze 125 und der Niederhaltevorrichtung 62 in Richtung des Formblockes bewegt wodurch der
Plattenteil 6 am Formblock 240 mittels der Niederhalteplatte 232 festgespannt wird. Im weiteren
Bewegungsablauf der Kassette 226 in Richtung des Pfeiles 231 wird die Federanordnung 237 der
Niederhaltevorrichtung 62 zusammengedriickt und der Anpre3druck kontinuierlich erhoht, bis
die in bezug auf die Niederhaltefliche 239 in ihrer Ausgangslage hohergestelite Walze 125 den
Umformvorgang im Eckbereich 10 des Plattenteils 6 ausfiihrt, bei. dem der unregelmaBig vorge-
formte Eckbereich 10 an die Formflichen 96 des Formblockes 240 angeprefit wird und so die
rechtwinkelige Lage der aneinander angrenzenden Seitenflichen 8 im Eckbereich 10 erreicht

wird.

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daB in den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
die einzelnen Teile bzw. Bauelemente oder Baugruppen schematisch bzw. vereinfacht dargestellt
sind. Des weiteren kénnen auch einzelne Teile der zuvor beschriebenen Merkmalskombinationen

des Ausfiithrungsbeispiels eigenstindige, erfindungsgemiBe Losungen bilden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 15; 16; 17, 18; 19; 20; 21a, 21b; 22, 23; 24, 25;
26, 27; 28; 29 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstindigen erfindungsgeméfien
Losungen bilden. Die diesbeziiglichen erfindungsgemiBen Aufgaben und Losungen sind den De-

tailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Bildung eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches aus einer eben-
flichigen Platte, insbesondere Blechplatte, bei dem die einem Eckbereich benachbarten Seiten-
wiinde iiber einen GroBteil ihrer Lingserstreckung um eine vorbestimmbare Hohe abgekantet
werden und im Bereich auf die zu bildende Ecke zulaufend von den abgekanteten Seitenwénden
bis zur Ebene eines ebenfliichigen Plattenteiles in einen rdumlich geschwungenen Ubergangsbe-
reich umgeformt werden, worauf der vorgeformte Bauteil in dem geschwungen verlaufenden
Ubergangsbereich mit zumindest einer den Eckbereich zwischen den Seitenwinden iiberdecken-
den Rollenanordnung gegen ein eine vorbestimmbare rdumliche AuBenform einer Ecke auf-
weisendes Werkzeug gepreBt und die Ecke durch Materialumformung ausgeformt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Seitenwinde (8) im Ubergangsbereich und im Eckbereich (10) tiber ihre
gesamte Hohe (206) zur Anlage an die dem herzustellenden Eckbereich (10) unmittelbar be-
nachbarten Formflichen (36) des Werkzeuges (16) verformt werden.

2. Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches aus einer ebenfléchigen Platte, insbeson-
dere Blechplatte, bei dem die der Ecke benachbarten Seitenwiinde iiber einen GroBteil Threr
Lingserstreckung um eine vorbestimmbare Hohe abgekantet werden und im Bereich auf die zu
bildende Ecke zulaufend von dem abgekanteten Seitenrand bis zur Ebene des ebenflichigen
Plattenteiles in einen rdumlich geschwungenen Ubergangsbereich umgeformt werden, worauf
der vorgeformte Zuschnitt mit dem geschwungen verlaufenden Ubergangsbereich auf ein eine
vorbestimmte riumliche AuBenform eines Eckbereiches aufweisendes Werkzeug so aufgelegt'
wird, daB sich der Ubergangsbereich im Bereich der raumlichen AuBenform eines Eckbereiches
befindet und die Seitenrinder an Seitenflichen des Werkzeuges anliegen, worauf der Bauteil
zwischen dem Werkzeug und einer hohenverstellbaren Spannplatte festgespannt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB den den Eckbereich (10) ausformenden Seitenwinden (8) zugeordnete
Stirnkanten (181) der Spannplatte (175) vor dem Festspannen des Bauteils (2) zwischen einer
mit den Formflichen (36) des Werkzeuges (16) fluchtenden oder einer tiber diese Formfléchen
(36) im wesentlichen um die Dicke (179) des Bauteils (2) vorragende Stellung positioniert wer-

den.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenwiénde
(8) im Ubergangsbereich und im Eckbereich (10) des Bauteils (2) durch einen Walzvorgang an
die AuBenform des Werkzeuges (16) im Bereich der Formfléchen (36) angepalit werden.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB ein zu den Formflichen (36) des Werkzeuges (16) senkrechter Abstand (134) zwischen
den Formflichen (36) und einer Mantellinie (132) der Rollenanordnung (42) gleich oder gering-

fiigig kleiner als eine Dicke eines herzustellenden Bauteils (2) ist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daB das Werkzeug (16), die Niederhaltevorrichtung (62) bzw. deren Spannplatte (175) in
ihrem senkrecht zu den Formflichen (36) des Werkzeuges (16) verlaufenden Abstand (134) zur
Mantellinie (132) der Rollenanordnung (42) einstellbar sind.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Mantellinien (132) der Rollenanordnung (42) in ihrem senkrecht zur Seitenflache
des Werkzeuges (16) verlaufenden Abstand einstellbar sind.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Walze (125) der Rollenanordnung (42) {iber die gesamte Hohe der Seitenwiinde (8)
und eines Uberstandes (194) im Eckbereich (10) des herzustellenden Bauteiles (2) abgewélzt

wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, da3 die Lage von Stirnflichen der Seitenwinde (8) des Bauteils (2) bei einer Anlage am
Werkzeug (16) oder einer entsprechenden Haltevorrichtung bevorzugt berithrungslos ermittelt
und der zwischen diesen befindliche Uberstand (194) im Eckbereich (10) des Bauteils (2) durch

Einwirkung eines Energiestrahls abgetrennt wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-

net, daB das Auflageelement (205) feststeht und die Schneideelemente (157, 158) relativ zum
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Auflageelement (205) und senkrecht zu den Seitenwénden (8) des herzustellenden Bauteils (2)

verstellbar sind.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, daB an einem der beiden, insbesondere dem verstellbaren Schneidelement (158) Auflage-

elemente (205) fiir den Bauteil (2) vorgesehen werden.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Richtfliche (204) horizontal verlduft.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Richtfliche (204) vertikal verlauft.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein rotierendes Schneideelement verwendet wird, welches parallel zur Richtfliche
(204) quer zum Uberstand (194) bewegt wird.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannplatte (175) in zu den Formfldchen (36) des Werkzeuges (16) verlaufen-
der Richtung relativ zum Werkzeug (16) verstellbar ist.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannplatte (175) mit einer den Arbeitsbereich abgrenzenden Sicherheitstiire

(109) gemeinsam verstellt, insbesondere hohenverstellt, wird.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sicherheitstiire (109) und das Werkzeug (16) in zu den Formflichen (36) des
Werkzeuges (16) senkrecht verlaufender Richtung einstellbar sind.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die den Stirnkanten (181) der Spannplatte (175) benachbarten Schrigflichen mit
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zunehmendem Abstand vom Werkzeug (16) einen groBeren Abstand zu einer parallel zu den
Formfliachen (36) des Werkzeuges (16) und die Stirnkante (181) aufnehmenden Ebene aufwei-

sen.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeder Formfliche (36) des Werkzeuges (16) eine eigene, unabhingig verstellbare
Spannplatte (175) zugeordnet ist.

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannplatte (175) von einem von der Verstellvorrichtung (112) der Sicher-
heitstiire (109) unabhingigen, eine Druckkraft in Richtung des Werkzeuges (16) ausiibenden
Spannelement (176) gegen das Werkzeug (16) gedriickt wird.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannplatte (175) aus mehreren unterschiedlichen Platten zusammengesetzt

wird.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir jeden Eckbereich des Werkzeuges (16) eine dazugehorige Walze (125) der Rol-

lenanordnung (42) und/oder eine Spannplatte (175) vorgesehen werden.

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seiten und der Ubergangsbereich des Bauteils (2) zur Umformung an die Form-
fliche (36) des Werkzeuges (16) iiber die Rollenanordnung (42) an diese angepreBt und glattge-
walzt werden, worauf der Bauteil (2) vom Werkzeug (16) entfernt und mit den freien Stirn-
fldchen (139) von zumindest zwei Seitenwénden (8) auf dem Auflageelement (250) aufgesetzt
wird, worauf mit zueinander relativ verstellbaren Schneideelementen (157, 158) der die Richt-
fliche (204) iiberragende Uberstand (194) in einer zu dem ebenflichigen Plattenteil (6) paral-
lelen Richtung weggeschnitten wird.

23. Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem Bauteil aus

einer ebenfldchigen Platte mit einem Werkzeug, dessen Eck- und Randausbildung zwischen ei-
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ner Oberseite und den Seitenflichen an die Raumform der Eckbereiche des herzustellenden
Bauteils angepaBt ist, mit einer Niederhaltevorrichtung zum Festspannen des Bauteils zwischen
dieser und der Oberseite des Werkzeuges und mit einer dem herzustellenden Eckbereich des
Bauteils gegeniiberliegend angeordneten Rollenanordnung mit einer Walze, die im wesentlichen
senkrecht zur Oberseite des Werkzeuges zusammen iiber eine Hohe der Seitenfldchen relativ
zum Werkstiick verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, da8 die den den Eckbereich (10) aus-
formenden Seitenwiinden (8) zugeordneten Stirnkanten (181) der Spannplatte (175) der Nieder-
haltevorrichtung (62) mit den Formflichen (36) des Werkzeuges (16) fluchten oder iiber diese in
Richtung der Rollenanordnung (42) um ein Ausmal vorragen, welches geringfiigig kleiner ist als
die Dicke (179) des Plattenteiles (6).

24. Anlage nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (125) und die
Niederhaltevorrichtung (62) eine iiber einen gemeinsamen Antrieb, z.B. Stellzylinder (224) in

der Fiihrungsvorrichtung (107) gemeinsam verstellbare Spann- und Formvorrichtung ausbilden.

25. Anlage nach den Anspriichen 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, da die Walze
125 und die Niederhaltevorrichtung (62) in einer Kassette (226) angeordnet sind, die in einem

Fiihrungsschlitten (221) schnell wechselbar gehaltert ist.

26. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, daB die Niederhaltevorrichtung (62) eine Niederhalteplatte (232) aufweist, die iiber Fiih-
rungssiulen (233) in der Kassette (226) gegen die Wirkung einer Federanordnung (237) verstell-
bar gelagert ist. |

35



AT 004 736 U2

Fig.1
47 16 28
% [ 1 Q o
L
— 22
[ ] 28
26
Fig.2
Lo —T1—
42 /4
& bk
62 30 6 9
/
58 50 52 56 10 ‘ /
\ — 34
16
3
18
~— 14

12



AT 004 736 U2

L 36 48 3L 20 g

37



AT 004 736 U2
Fig.B

82
68

E 7 70
1 | // /
L A |
\

h

o | [ 18
‘//_,./ h1
76 - e, o \ //

,/"’/" N : ‘
78 /
72—
VA A AV AV VA A 4
Fig.6
________________ .82
4+—10 68
Th TN : T /
\’
80— /EJ/V :
76/——/{”}"—/72
777777

38



AT 004 736 U2

Fig.7

Fig.9

39



AT 004 736 U2

Fig.10

s6—PLL [~ 5
2
Fig.12 ,/
3 8
66

40



AT 004 736 U2

Fig.13
2

/
8 8

10

66

Fig.14 - 2

;

41



AT 004 736 U2

Fig.16
% (j:> 92
Q\ ///i/:::ii92—1
o —92-2
Fig.17 "

94-1

94-4

94-3

42



AT 004 736 U2

Fig.18

HITRR N

Fig.19 20 2/0 2 /20/20 %-3
b,

96-1 . [ 20

// 96-2

43



AT 004 736 U2

16
Fig.20 /
M
— 98
= ﬁ 98
A4
Fig.21
a b
) %8 1 %8
98- 1 982



Fig.22

101

AT 004 736 U2

109

104

\\\\\\\\ N, 105
126 \ 1
105 \ i

119 | i 108
123 \ _'____1/ / -
v ,
}107 — | AR = i
_ R I M-
M — —— | | 120
1%/ =:_:- r——'"—l _’F 16
| T
125 =11 N S T 1-IT| 12
0 i T— |
mn : — 157
- - | 1 [pp—"
| 103

45



108

AT 004 736 U2

105 \ ,_
NI AT ”
m ) A /
L1
14 \\< N
\\ N N
N
N
N
- N
)
Ez_ 16
- r 127
12
) -
— 128
1M \_,7_3128 34 |
130 — 129 s
—1L ey 1
11157 //f < > T— 140
| Soanst N
2] ¥ 5 ;fs;\|;~v><> R TIALN B
e W1 g —
131 / W |
e 151 |
AR W, - 162
fez Ly Al \
IA
160 W ”
P s
157 167
168 6L 171 165 113
158 110

169 166

46



Fig.24 Mmooy ) / 109

AT 004 736 U2

134

Fig.25 |

§ P

115 197
) b
/
ey
N
A
XXV
|
T
A
\IJ
AN ~
\\ 14
176 16
175 62
172 109

184 \
183 !
42 ] 206 : 2
| . 179
181 10 . | A /
36 WA D IV AI
27 ; /// A Aiz |
AT 3
1 Y % | ) F —m 107
182 AN \‘\_ > "V,\.& N _\ “l-
194 NN=SRSSS 2
173 24 16 127

47



AT 004 736 U2

Fig.26
. 13 10
157\\ 204\\ 160
185 /
101 =
N / é

7

48



AT 004 736 U2

Fig.28

49



AT 004 736 U2

e2 b4

50



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

