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(57) Abstract

The press comprises a flanging
device (1) equipped with a retainer, a
slide (5) with a gripping system (16)
for the metal sheet and a rotary drive
(37) for the latter. To reduce dead time /

and improve accuracy of flanging, the

flanging device (1) consists of two

flanging systems (2, 3) arranged on

two mutually perpendicular sides of a
table, each provided with a retaining

clamp (41). 35

34
(57) Zusammenfassung

Bei einer Anlage zum randseiti-
gen Abkanten eines rechteckigen
Blechzuschnittes sind eine einen Nie-
derhalter aufweisende Abkantvorrich-
tung (1), ein Schlitten (5) mit einer
Greifeinrichtung (16) fiir den Blechzu-
schnitt und ein Drehantrieb (37) fiir
den Blechzuschnitt vorgesehen. Um
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Nebenzeiten einzusparen und die Bearbeitungsgenauigkeit zu erhdhen, besteht die Abkantvorrichtung (1) aus zwei auf
zueinander senkrecht stehenden Seiten eines Auflagetisches (4) fiir den Blechzuschnitt angeordneten Abkanteinrichtungen

(2, 3) mit je einem Niederhalterstempel (41).
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Anlage zum randseitigen Abkanten eines in sei-
ner Grundform rechteckigen Blechzuschnittes

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum
randseitigen Abkanten eines in seiner Grundform recht-
eckigen Blechzuschnittes mit einer einen Niederhalter fir
den Blechzuschnitt aufweisenden Abkantvorrichtung, einem auf

5 einem Gestell verfahrbaren, eine Greifeinrichtung fiir den
Blechzuschnitt tragenden Schlitten und mit einem Drehantrieb
fir den Blechzuschnitt.

Bel einer bekannten Anlage dieser Art (EP-A-0 097 637)
wird der Blechzuschnitt mit Hilfe eines Schlittens der

10 Abkantvorrichtung zugeflhrt, die fir das Abkanten des Blech-
zuschnittes an einer Randseite sorgt. Danach muB der Blech-
zuschnitt von den Biegewerkzeugen zuriickgezogen und mit
Hilfe eines Drehantriebes um 90° verdreht werden, um eine
anschlieBende Seite des Zuschnittes abkanten zu kdnnen. Zum

15 vollstdndigen Bearbeiten des Zuschnittes sind daher zumin-
dest vier Zustellschritte mit Hilfe des Schlittens und
zwischen den Zustellschritten je eine Drehung um 90° er-
forderlich, was naturgemiB vergleichsweise groBe Nebenzeiten
fir .den Bearbeitungsvorgang verlangt. AuBerdem wird die

20 Genauigkeit der Zustellung durch das notwendige wiederholte
Umgreifen des Blechzuschnittes beeintrichtigt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
M&ngel zu vermeiden und eine Vorrichtung der eingangs ge--
schilderten Art so zu verbessern, daB einerseits die Neben-

25 zeiten fUr eine vollstdndige Bearbeitung eines rechtwin-
keligen Blechzuschnittes in einer Abkantvorrichtung erheb-
lich verklirzt und anderseits die Anforderungen an die Ge-
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nauigkeit der Bearbeitung gesteigert werden kdnnen.

Die Erfindung 18st die gestellte Aufgabe dadurch, da8
die Abkantvorrichtung aus zwei auf zueinander senkrecht
stehenden Seiten eines Auflagetisches flr den Blechzuschnitt
angeordneten Abkanteinrichtungen mit je einem Niederhalter-
stempel besteht und daB der Schlitten parallel zu den zu-
einander senkrechten Seiten des Auflagetisches verstellbar
ist.

Da zufolge dieser MaBnahmen der Blechzuschnitt chne
ein Umspannnen an zwel zueinander senkrechten Seiten rand-
seltig abgekantet werden kann, weil flr zwei zueinander
senkrechte Seiten je eine Abkanteinrichtung vorgesehen ist,
kdnnen nicht nur die flr das Verdrehen und das Zustellen
des Blechzuschnittes zur Bearbeitung der zweiten der beiden
zueinander senkrechten Seiten erforderlichen Nebenzeiten
eingespart werden, sondern auch die Bearbeitungszeit fir
diese zweite Seitenkante, da ja zwei zueinander senkrechte
Seiten des Blechzuschnittes mit Hilfe der beiden Abkantein-
richtungen gleichzeitig bearbeitet werden kénnen. Dariiber
hinaus wird eine genauere Bearbeitung zufolge der einander
fest zugeordneten Abkanteinrichtungen sichergestellt, die
ein Umspannen des Zuschnittes zur Bearbeitung benachbarter
Seitenkanten Uberflissig machen.

Damit der von der Greifeinrichtung des Schlittens
erfaBte Blechzuschnitt gegeniiber den beiden Abkanteinrich-
tungen zugestellt werden kann, ist allerdings eine Schlitten-
bewegung parallel zu den zueinander senkrechten Seiten des
Auflagetisches erforderlich, was beispielsweise mit Hilfe
eines Kreuzschlittens einfach durchgefiihrt werden kann. Die
den Abkanteinrichtungen zugeordneten Niederhaltestempel
stellen dabei ein bearbeitungsgerechtes Niederspannen des
Blechzuschnittes im Bereich der Biegekanten sicher.

Da flr eine vollstdndige Bearbeitung des Blechzu-
schnittes nur eine einmalige Drehung um 180° erforderlich
wird, brauchen die Niederhalterstempel nicht auf die unter-
schiedlichen Langen der zueinander senkrechten Seiten des

L3
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Blechzuschnittes umgerlstet zu werden, weil die einander
gegeniberliegenden, zueinander parallelen Seiten des Blech-
zuschnittes nur von einer Abkanteinrichtung bearbeltet
werden. Damit der Blechzuschnitt von den Niederhalterstem-
peln auch bei einer mehrfachen Abkantung der Rénder jewells
Uber die volle Linge der Biegekante auf dem Auflagetisch
niedergespannt gehalten werden kann, ist eine Verschiebung
der Niederhalterstempel in Richtung der Biegekanten erfor-
derlich, weil ja der Blechzuschnitt zwischen den einzelnen
Abkantungen mittels des Schlittens in diagonaler Richtung
gegen die beiden Abkanteinrichtungen um ein der Hdhe der
abzukantenden Stege entsprechendes MaB vorgeschoben werden
muB, was eine angepaBte Langsverschiebung der Niederhalter-
stempel fir die jeweils folgende Abkantung erfordert, bis
bei der letzten Abkantung die beiden Niederhalterstempel im
gemeinsamen Eckbereich aneinander stoBen. Damit der Blech-
zuschnitt in diesem Eckbereich einwandfrei abgekantet werden
kann, kdnnen die Niederhalterstempel an ihren einander zuge-
kehrten Enden schrige AnschluBfldchen fir einen Gehrungs-
stoB aufweisen.

Soll der Blechzuschnitt nach einer mehrfachen Ab-
kantung an zwel Seiten an den Jjeweils gegeniberliegenden
Seiten bearbeitet werden, so wird durch die einwédrts ge-
richteten, randseitigen Abkantungen das Anstellen der
Niederhalterstempel beeintrichtigt, deren L&nge ja auf die
Linge der Biegekante und nicht auf die sich durch die ein-
wirts gerichteten Abkantungen ergebende lichte Weite abge-
stimmt ist. Um den damit verbundenen Schwierigkeiten zu be-
gegnen, kdnnen die Niederhalterstempel in weiterer Ausbil-
dung der Erfindung an ihren voneinander abgewandten Enden
jeweils ein Endstlick aufweisen, das entlang einer gegen-
sinnig zur AnschluBflidche am anderen Ende geneigten Kell-
fliche verstellbar ist. Die Gesamtlédnge der Niederhalter-
stempel kann durch ein Verschieben der Endstlicke entlang der
geneigten Keilfldchen zumindest um ein MaB verklrzt werden,
das dem doppelten Uberstand der einspringenden Abkantungen
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entspricht, so dal die Niederhalterstempel nicht nur nach
der Bearbeitung von zwei Seitenkanten zur Bearbeitung der
verbleibenden Seiten von oben auf den Blechzuschnitt ange-
stellt, sondern auch nach der Bearbeitung der restlichen
Seiten wieder aus den aufgekanteten Randstegen des Zu-
schnittes nach oben herausgezogen werden k@nnen. FUr den
Bearbeitungsvorgang werden die Endstlicke selbstverstédndlich
wieder in ihre Ausgangsstellung zurlickverstellt, um den
Blechzuschnitt Uber die gesamte Abkantldnge festhalten zu
kdnnen. Die Niederhalterstempel missen dabei ein Profil
aufweisen, das ein Untergreifen der einwdrts gekanteten
Randstege erlaubt.

Nach der Bearbeitung von zwei zueinander senkrechten
Seitenkanten muB der Blechzuschnitt mit Hilfe des Schlittens
von den Abkanteinrichtungen zurlickgezogen und anschlieBend
Uber den Drehantrieb um 180° verdreht werden, um den beiden
Abkanteinrichtungen neuerlich zur Bearbeitung vorgelegt
werden zu kdnnen. Dabei ist es notwendig, den Blechzuschnitt
im Bereich der einen bereits abgekanteten Seite zu erfassen,
ohne die Ausrichtung des Zuschnittes zu gefihrden. Dies kann
in besonders vorteilhafter Weise dadurch sichergestellt
werden, daB die Greifeinrichtung des Schlittens aus zwei mit
Abstand voneinander angeordneten Klemmzangen besteht, deren
untere Klemmbacken einen Uber das Klemmaul vorragenden
Haltemagneten und deren obere Klemmbacken einen Richtan-
schlag fuUr den abgekanteten Rand des Blechzuschnittes auf-
weisen. Uber die durch die oberen und unteren Klemmbacken
gebildeten Klemmduler 1#Bt sich der Blechzuschnitt im
Bereich einer noch nicht bearbeiteten Seite schlupffrei
erfassen. Die den oberen Klemmbacken zugeordneten Richt-
anschldge fUr den bereits abgekanteten Rand des Blechzu-
schnittes erlauben eine ausgerichtete Fdrderung des Zu-
schnittes ohne Klemmung mit Hilfe der Klemm#uler, weil die
Richtanschldge eine Ausrichtung des bereits abgekanteten
Zuschnittrandes sicherstellen und die Uber das Klemmaul
vorragenden Haltemagnete an den unteren Klemmbacken eine
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Verschiebung des Blechzuschnittes in L&ngsrichtung des ab-
gekanteten Randes verhindern.

Damit flr eine genaue Abkantung des Blechzuschnittes
gesorgt wird, muB der Blechzuschnitt ausgerichtet den beiden
Abkanteinrichtungen zugefdrdert werden. Diese Ausrichtung
des Blechzuschnittes kann in vorteilhafter Weise mit Hilfe
eines den beiden Abkanteinrichtungen vorgelagerten Richt-
tisches vorgenommen werden, auf dem die Ausrichtung des
Blechzuschnittes in herkdmmlicher Weise erfolgen kann, um
dann den Blechzuschnitt dem Schlitten ausgerichtet Uber-
geben zu k&nnen. Die Ubergabe des Blechzuschnittes vam
Richttisch an den Schlitten kann dabei durch einen Magnet-
balkenf@rderer zwischen dem Richttisch und dem Auflage-
tisch durchgeflhrt werden. Aufgrund der L&ngserstreckung des
Magnetbalkenf@rderers ist ein schlupffreier Transport des
Blechzuschnittes zwischen dem Richttisch und dem Auflage-
tisch mdglich, so daB der auf dem Auflagetisch befindliche,
ausgerichtete Blechzuschnitt bloB von der Greifeinrichtung
des Schlittens erfaBt werden muB, um den Abkanteinrichtungen
fir die Bearbeitung zugeflihrt zu werden.

Der Magnetbalkenfdrderer kann mit wenigstens einem
Elektromagneten versehen sein, der ein Ein- und Ausschalten
der Haftkrédfte zwischen dem Magnetbalkenf@rderer und dem zu
férdernden Blechzuschnitt erlaubt. Besteht der Magnetbalken-
forderer aus einem im Querschnitt U-férmigen, gegen den
Blechzuschnitt offenen Trdger, der in L&ngsrichtung ver-
stellbar gelagert ist und zwischen seinen Schenkeln einen
Magnetbalken aufnimmt, der Uber geneigte Flhrungsschlitze in
den Schenkeln des U-fdrmigen Trdgers verschiebbar gelagert
ist, so kann mit gleichem Vorteil auch ein Permanentmagnet
zum Einsatz kommen, weil bei einer Relativverschiebung
zwischen dem Magnetbalken und dem Triger der Magnetbalken
aufgrund der Neigung der Flhrungsschlitze angehoben oder
abgesenkt wird. AuBerdem kann der U-fdrmige Tréger genau
geflhrt werden, was eine spielfreie Ubergabe des ausgerich-
teten Blechzuschnittes an den Auflagetisch ermdglicht.
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In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beli-

spielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgem&Be Anlage zum randseitigen Ab-
kanten eines in seiner Grundform rechteckigen Blech-
zuschnittes in einer vereinfachten Draufsicht,

Fig. 2 diese Anlage im AufriB,

Fig. 3 einen SeitenriB der Anlage,

Fig. 4 den auf einem Gestell verfahrbaren Schlitten flr die
Zustellung des Blechzuschnittes in einer Draufsicht,

Fig. 5 die Greifeinrichtung des Schlittens in einer zum Teil
aufgerissenen, schematischen Seitenansicht in elinem
groBeren MaBstab,

Fig. 6 einen Magnetbalkenfdrderer fUr den Transport des

Blechzuschnittes von einem Richttisch zum Auflage-
tisch in einer Seitenansicht in einem grdBeren MaB-
stab,

Fig. 7 den Niederhalter der Abkantvorrichtung in einer ver-
einfachten Ansicht von vorne in einem gréBeren MaB-
stab und die

Fig. 8 und 9 einen Schnitt durch die Niederhalterstempel
nach der Linie VIII-VIII der Fig. 7 in zwei unter-
schiedlichen Arbeitsstellungen.

Die dargestellte Anlage zum randseitigen Abkanten
eines in seiner Grundform rechteckigen Blechzuschnittes
besteht im wesentlichen aus einer Abkantvorrichtung 1 mit
zwei zueinander senkrecht stehenden Abkanteinrichtungen 2
und 3, die an zwei benachbarten Seiten eines gemeinsamen
Auflagetisches 4 angeordnet sind, und einem Schlitten 5, der
als Kreuzschlitten ausgebildet ist und entlang einer Flhrung
6 verfahren werden kann. Wie insbesondere der Fig. 4 zu ent-
nehmen ist, besteht die Flhrung 6 aus zwel Schienen 7, auf
denen ein Langsschlitten 8 verschiebbar gelagert ist, der
zusammen mit einem Querschlitten 9 den Kreuzschlitten 5
bildet. Der Querschlitten 9 ist dabei auf einer Filhrung 10
des Ldngsschlittens 8 verstellbar gelagert und kann mit
Hilfe eines Spindeltriebes 11 angetrieben werden, der Uber
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einen Riementrieb 12 mit einem Antriebsmotor 13 in Verbin-
dung steht. Zum Antrieb des L&ngsschlittens 8 dient ein mit
einer Antriebsspindel 14 verbundener Motor 15. Der Quer-
schlitten 9 ist mit einer Greifeinrichtung 16 fiir den Blech-
zuschnitt versehen, die aus zwei mit Abstand voneinander an-
geordneten Klemmzangen 17 besteht, wie sie in Fig. 5 darge-
stellt sind. Diese Klemmzangen 17 bilden zwischen einer
unteren Klemmbacke 18 und einer oberen Klemmbacke 19 ein
Klemmaul 20, wobei die untere Klemmbacke 18 einen {ber das
Klemmaul vorragenden Haltemagneten 21 tr#gt. Den oberen
Klemmbacken'l9 ist ein Richtanschlag 22 fiir den bereits
abgekanteten Rand des Blechzuschnittes zugeordnet, so da@B
mit Hilfe der Klemmzangen 17 ein Blechzuschnitt im Bereich
einer unbearbeiteten Seite mit Hilfe des Klemmaules 20 und
im Bereich eines abgekanteten Randes Uber den Haltemagneten
21 erfaBt werden kann, auf dem der Zuschnitt zu liegen
kommt, wenn der abgekantete Rand am Richtanschlag 22 an-
liegt. Die beiden Klemmzangen 17 mit ihren Richtanschligen
22 erlauben daher im Zusammenwirken mit den Haltemagneten 21
eine gerichtete Zustellung des Blechzuschnittes, selbst wenn
es gilt, den Zuschnitt im Bereich eines bereits abgekanteten
Randes zu fassen.

Zum Ausrichten des Blechzuschnittes ist dem Auflage-
tisch 4 ein Richttisch 23 vorgelagert, der gemiB dem Aus-
flihrungsbeispiel mit einem verstellbaren Richtlineal 24
versehen ist, das mit entsprechenden, versenkbaren Gegenan-
schldgen 25 zusammenwirkt und mit einem Stelltrieb 26 ver-
bunden ist. Der mit Hilfe des Richtlineals 26 und der Ge-
genanschldge 25 ausgerichtete Blechzuschnitt kann durch
einen Magnetbalkenfdrderer 27 vom Richttisch 23 zum Auflage-
tisch 4 geftérdert werden. GemdB der Fig. 6 besteht der Mag-
netbalkenfdrderer 27 aus einem im Querschnitt U-fdrmigen
Trdger 28, zwischen dessen Schenkel ein Magnetbalken 29
eingesetzt ist. Dieser Magnetbalken 29 ist innerhalb von
geneigten Flhrungsschlitzen 30 in den Schenkeln des Trégers
28 verschlebbar gelagert und kann mit Hilfe eines Stell-
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zylinders 31 gegenlber dem Trdger 28 verschoben werden,
wobei der Magnetbalken 29 aus der gezeichneten Grundstellung
aufgrund der Neigung der Flhrungsschlitze 30 gegenlber dem
Trdger 28 angehoben und an den Blechzuschnitt angestellt
wird, so daB bei einem Lingsverstellen des Trdgers 28 mit
Hilfe eines Zylinders 32 der Zuschnitt mitgenommen wird.
Wegen der vergleichsweise groBen Auflageldnge kann durch den
Magnetbalkenfdrderer eine schlupffreie Ubergabe des Zu-
schnittes vom Richttisch 23 an den Auflagetisch 4 sicherge-
stellt werden, wo er durch die Greifeinrichtung 16 des
Kreuzschlittens 5 erfaBt wird.

Der Abtransport der fertig bearbeiteten Zuschnitte
erfolgt entgegen der Zufdrderrichtung in einer hinsichtlich
der Zufdrderung hoher liegenden Fdrderebene, so daB die Zu-
schnitte voneinander unabhiangig zu- und abtransportiert
werden konnen, was weitere Nebenzeiten einsparen hilft, weil
wdhrend es Abtransportes eines bearbeiteten Zuschnittes ein
zu bearbeitender Zuschnitt, der vorher ausgerichtet wurde,
den Abkanteinrichtungen 2 und 3 zugefdrdert werden kann.
GemdB dem Ausflhrungsbeispiel besteht die Einrichtung zum
Abtransport der bearbeiteten Zuschnitte aus einer oberhalb
des Richttisches 23 und des Auflagetisches 4 verlaufenden
Fahrbahn 33 fUr einen Fdrderwagen 34, der auf heb- und senk-
baren Trdgern 35 angeordnete Saugkdpfe 36 zum Erfassen der
Blechzuschnitte aufweist.

Die flr die Bearbeitung der verbleibenden Zuschnitt-
seiten notwendige Drehung des Blechzuschnittes nach dem Ab-
kanten von -zwei zueinander senkrechten Seiten wird mit Hilfe
eines Drehantriebes 37 vorgenommen, der von zwei koaxialen
Drehtellern 38 gebildet wird, von denen der untere von einem
Motor Uber ein Zahnradpaar 39 antreibbar ist, wie dies in
Fig. 4 strichpunktiert angedeutet wird, w&hrend der obere,
frei drehbar gelagerte Drehteller 38 durch einen Anstell-
zylinder 40 unter einem Festklemmen des Blechzuschnittes
gegen den unteren Drehteller drickbar ist, so dal der mit
Hilfe des Kreuzschlittens 5 zum Drehantrieb 37 gef&rderte
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Blechzuschnitt von diesem schlupffrei Ubernommen und um 180°
gedreht werden kann. Die Anordnung des Drehantriebes 37 im
Bereich des Auflagetisches 4 ist allerdings nicht zwingend
erforderlich. Der Drehantrieb kann n#mlich auch mit Vorteil
im Bereich des Richttisches 23 vorgesehen werden, um wihrend
des Drehvorganges einen anderen Zuschnitt an zwei zueinander
senkrechten Seiten abkanten zu k&nnen. Zu diesem Zweck muB
der zu verdrehende Zuschnitt mit Hilfe des F@rderwagens 34
aus dem Abkantbereich weggefdrdert und ein neuer Zuschnitt
auf den Ablagetisch 4 gefSrdert werden.

Zum abkantgerechten Niederspannen des Blechzu-
schnittes sind den beiden Abkanteinrichtungen 2 und 3
Niederhalterstempel 41 zugeordnet, die aus einzelnen Seg-
menten 42 zusammengesetzt sind, um die Abkanteinrichtungen
fir die Bearbeitung unterschiedlicher Blechzuschnitte
einfach umrlsten zu kSnnen. Diese Niederhalterstempel 41
sind in Richtung der Biegeachsen l&ngsverstellbar gelagert
und kdnnen mit Hilfe je eines Stellzylinders 43 verschoben
werden. Darlber hinaus weisen die Niederhalterstempel 41
entsprechend den Fig. 8 und 9 an ihren voneinander abge-
wandten Enden jeweils ein Endstlick 44 auf, das entlang einer
Kellfldche 45 verstellt werden kann, und zwar mit Hilfe
eines Stellzylinders, der aus Ubersichtlichkeitsgriinden
nicht dargestellt ist. Die einander zugekehrten Enden der
Niederhalterstempel 41 sind mit schrigen AnschluBflichen 46
fir einen GehrungsstoB versehen, um die Niederhalterstempel
41 zur Bildung einer Eckkante aneinanderstoBen zu lassen.

Soll ein Blechzuschnitt, wie er in den Fig. 8 und 9
strichpunktiert angedeutet und mit dem Bezugszeichen 47
versehen ist, im Randbereich mehrfach abgekantet werden, so
mul der Blechzuschnitt 47 mit Hilfe des Kreuzschlittens 5
gegeniber den Abkanteinrichtungen 2 und 3 so ausgerichtet
werden, daB die Niederhalterstempel 41 entlang der ersten
Biegekante zu liegen kommen und der Uberstehende Randsteg 48
abgekantet werden kann. Danach ist der Blechzuschnitt 47
diagonal gegen die beiden Abkanteinrichtungen 2 und 3 vor-
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zuschieben, um ein Abkanten entlang der strichliert einge-
szeichneten zweiten Biegelinie 49 zu ermdglichen. Dabei sind
selbstverstindlich die Niederhalterstempel 41 Uber die
Zylinder 43 entsprechend nachzustellen. Nach dem zweiten
Abkantvorgang wird gem&dB dem Aus fihrungsbeispiel nach den
Fig. 8 und 9 ein abschlieBender Abkantvorgang um die Biege-
linie 50 erforderlich, bei dem die Niederhalterstempel 41
gemdB Fig. 9 auf einen GehrungsstoB zusammengeschoben sind,
um eine einwandfreie Abstlitzung des Blechzuschnlttes 47 im
Eckbereich sicherzustellen.

Wwerden bei einem solchen mehrfachen Abkantvorgang
sweier Zuschnittseiten die gegeniberliegenden Zuschnitt-
seiten nach einer Drehung des Zuschnittes 47 um 180° be-
arbeitet, so behindert der einwérts gekantete Steg 51
swischen den ersten beiden Biegelinien der bereits be-
arbeiteten Seitenkanten das Aufsetzen der Niederhalter-
stempel 41 auf den Blechzuschnitt 47, weil die L&nge der
Niederhalterstempel auf die L&nge der Biegekanten abge-
stimmt ist. Um die Niederhalterstempel 41 trotzdem chne
Schwierigkeiten aufsetzen zu kdnnen, werden die Endstlcke 44
entlang der Keilfldchen 45 einwidrts verschoben, wie dies in
Fig. 8 flUr das Endstick des ldngeren Niederhalterstempels
gezeichnet ist. Nach dem Aufsetzen des Niederhalterstempels
auf dem Blechzuschnitt 47 kdnnen die Endstiicke 44 wieder in
ihre Ausgangslage zuriickgestellt werden, 1in der sie den ein-
wirts gekanteten Steg 51 untergreifen. Dieses Einwdrtsver-
stellen der Endstlicke 44 der Niederhalterstempel 41 ist auch
beim Herausziehen der Niederhalterstempel aus den abgekante-
ten Rindern erforderlich, wobei zusdtzlich eine verschiebung
des Zuschnittes 47 notwendig ist, und zwar zumindest um ein
der Breite des Steges 51 entsprechendes Ma@ in Richtung der
beiden Seitenkanten. Dies bedeutet, daB durch die Ver-
stellung der Endstilicke 44 die L&nge der Niederhalterstempel
41 wenigstens um die doppelte Breite des Steges 51 verkidrzt
werden muB.
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Patentanspriche:
1. Anlage zum randseitigen Abkanten eines in seiner

Grundform rechteckigen Blechzuschnittes mit einer einen
Niederhalter fiir den Blechzuschnitt aufweisenden Abkant-
vorrichtung (1), einem auf einem Gestell verfahrbaren, eine
Greifeinrichtung (16) flr den Blechzuschnitt tragenden
Schlitten (5) und mit einem Drehantrieb (37) fir den Blech-
zuschnitt, dadurch gekennzeichnet, daB die Abkantvorrich-
tung (1) aus zwei auf zueinander senkrecht stehenden Seiten
eines Auflagetisches (4) fiir den Blechzuschnitt angeordneten
Abkanteinrichtungen (2, 3) mit Je einem Niederhalterstempel
(41) besteht und daB der Schlitten (5) parallel zu den zu~
einander senkrechten Seiten des Auflagetisches (4) ver-
stellbar ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die in Richtung der Abkantachse der zugehdrigen Abkantein-
richtung (2, 3) verschiebbaren Niederhalterstempel (41) an
ihren einander zugekehrten Enden schrige AnschluBflichen
(46) fiur einen GehrungsstoB aufweisen.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Niederhalterstempel (41) an ihren voneinander abge-
wandten Enden jeweils ein Endstlck (44) aufweisen, das ent-
lang einer gegensinnig zur AnschluBfliche (46) am anderen
Ende geneigten Keilfliche (45) verstellbar ist.

4, Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Greifeinrichtung (16) des Schlittens
(5) aus zwei mit Abstand voneinander angeordneten Klemm-
zangen (17) besteht, deren untere Klemmbacken (18) einen
Uber das Klemmaul (20) vorragenden Haltemagneten (21) und
deren obere Klemmbacken (19) einen Richtanschlag (22) fiir
dén abgekanteten Rand des Blechzuschnittes aufweisen.

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den beiden Abkanteinrichtungen (2, 3) ein
Richttisch (23) fiir den Blechzuschnitt vorgelagert ist.
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6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen dem Richttisch (23) und dem Auflagetisch (4) ein
Magnetbalkenf@rderer (27) vorgesehen ist.
7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
5 der Magnetbalkenfdrderer (27) aus einem im Querschnitt
U-fGrmigen, gegen den Zuschnitt offenen Trdger (28) besteht,
der in L&ngsrichtung verstellbar gelagert ist und zwischen
seinen Schenkeln einen Magnetbalken (29) aufnimmt, der Uber
geneigte Flhrungsschlitze (30) in den Schenkeln des U-f&r-
10 migen Trdgers (28) verschiebbar gelagert ist.



PCT/ATS7/00022

WO 87/05838

1/5

Sl

.
V< 10l
.
1
y 9z
) N LE &  7¢
T o5 ) - e
- // </ £€ 3¢
\ ! W.m/!/m , o
5= 4___9l | )
S /7
| i
/]
Il d—h
</
\ o} —{—




PCT/AT87/00022

WO 87/05838

2/5

_ il |2,
° NIa | al &¢
v Pg X 4l
58 oy = R — v . 9
_7\\4»,1_ e u l
7 N 1
9 / . 9 vz | |
£7 % a N L7 £7 e
< el ue __ ] o £ £ \ 0
£ I | nali B |
\ L o | |
N g€ 7€ SE
c 9Old




PCT/AT87/00022

WO 87/05838

3/5

= g
vz 7!
YA M2 \Cee |, |14z ¢
/, 1l I \\XmN \( N
/ | ===t= o
7 ) ©
St \ T LY
&7 9l -
b mm.: nn\l\\ 1 m al= /M\IV
Pl _
LET = P
.~ \
£9/4 oo 7€



WO 87/05838 PCT/AT87/00022

4/5

\\l lﬁj = \
70 — T 8 “._\,/' 6
n— T,
' 13 39
12
FIG. 5
22
77\ N .
Zl\t: r/}"//{/\/j/////// 77
FIG.6 20 18 \9
37 30 27 28 29 30 30
& N ] AN
e __________ 2 ________Z 2]
e e oo bkt s
N



WO 87/05838 PCT/AT87/00022

5/5
FilG.7
Ay 4 "
A 7 s
]ZZZ[—-—j, 1% hf ——YI
| i~ N\
bb 42 44
49 ﬁl 4?
FIG.8 et ST
4N
L 80 % /
| 41
51—+
.
H :'.:]: TR
{
47 51
50
FIG.9 ,
R'—""""_'—""‘f"‘— Py ey 45
44_’j§22®\A&QNMQA\ //\W!P‘
4570 4 \412/ 42N H-50
51— @ég
E'.'_".T;‘.Tf.—_'_'.:fl‘[:.‘:.:':%? Y
/ \

47 51 41 44



INTERNATIONAL SEARCH REPORTPCT/AT 87/00022

International Application No

I. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER (if several classification symbols apply, indicate all) ¢

According to International Patent Classification (IPC) or to both National Classification and IPC

INT.CL.4 B 21 D 5/04; B 21 D 19/08; B 21 D 43/18

Il. FIELDS SEARCHED

Minimum Documentation Searched 7

Classiflcation System | Classification Symbols

INT.CL.

] B21D

Documentation Searched other than Minimum Documentation
to the Extent that such Documents are Incfuded in the Fields Searched 8

Ill. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT?®

Category * l Citation of Document, 1 with indication, where appropriate, of the relevant passages 12 | Relevant to Claim No, 13

Y DE, A, 2301089(PRODUCTION TOOLS) 19 JULY
1973 see page 4, lines 11-31:; page 5, 1,2,4-7
lines 1-11: page 7, lines 17-33:pages
8~11: figures

P,Y| DE, A, 3530513 (VOEST-ALPINE) 12 June 1986
see pages 1,2;page 8, lines 21-36; 1,2,5
page 9, lines 1,2; figures
Y Patent Abstracts of Japan, Vol. 8, Nr.28 1,2,5
(M-274)(1465)7 February 1984, & JP, A,
58187215 (HITACHI SEISAKUSHO K.K.)

1 November 1983

Y GB, A, 2004216 (SALVAGNINI) 28 March 1979
' see page 3, lines 74-86 4,6,7
A US, A, 4532792 (MARU KIKAI KOGYO) 3

6 August 1985

.

* Special categories of cited documents: 10 “T" later document published after the international filing date

wan . : or priority date and not in conflict with the application but
A ggg:{gg;‘etddgirgn:%ftgeag&%?;?lr:}g:ea:;ethe art which Is not cited to understand the principle or theory underlying the

invention

“E" ea.rli'er document but published on or after the international “X" document of particular relevance; the claimed invention
filing date cannot be considered novel or cannot be considerad to
ur d?\cut:nent ;{vlgcth may gﬂr?‘w hduubtbs"(m!priadrit%[ cl?im(s)hor involve an inventive step
which is cited to establish the publication date of another “Y" document of particular relevance; the claimed invention
citation or other special reason (as specified) cannot be considered to Involve an inventive step when the
“Q" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or more other such docu-
other means ments, such combination being obvious to a person skilled
“p" document published prior to the international filing date but in the art.
later than the priority date claimed “&" document member of the same patent family
IV. CERTIFICATION
Date of the Actual Completion of the Internationai Search Date of Mailing of this International Search Report
2 July 1987 (02.07.87) 29 July 1987 (29.07.87)
International Searching Authority Signature of Authorized Officer
European Patent Office

Form PCT/ISA(210 (second sheet) (January 1985)



international Application No. pCT/AT 87/00022 _l

I, DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT (CONTINUED FROM THE SECOND SHEET)
Category* | Citation of Document, with indication, where appropriate, of the relevant pessages | Relevant to Claim No

A Patent Abstracts of Japan, Vol.6, Nr.253
(M-178)(1131),11 December 1982, & JP,
A, 57149026 (MARU KIKAI KOGYO K.K.)
14 September 1982

A EP, A, 0097637 (VOEST-ALPINE) 4 January 1984
cited in the application
a EP, A, 0069661 (JOUANEL) 12 January 1983
A UsS, A, 2786509 (BORROW) 26 March 1957
.

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (January 1985)



ANNEX TO THE INTERNATIONAL SEARCH REPORT ON

This Annex lists the patent family members relating to the

PCT/AT 87,/00022 (SA 16801)

patent documents cited in the above-mentioned international
search report. The members are as contained in the European

Patent Office EDP file on 16/07/87

The European Patent Office is in no way liable for these

particulars which are merely given for the purpose of

information.

Patent document
cited in search
report

DE-A- 2301089

Publication

date

19/07/73

Patent family

Publication
date

14/01/76

13,/04/79
29,/03/79
06,/01/81

US-A- 4532792

06,/08/85

11,/04/84

EP-A- 0097637 -

04,/01/84

27/12/83
04,/03/86

14,/01/83
31,/01/83
09,/04/85
16,/04/85

member(s)

GB-A- 1420926
AT=-A- 381046
FR-A,B 24031286
DE-A=- 2839978
US=-A=- 4242898
EP-A- 0105091
AT~-A,B 373174
Us-A- 4573861
FR-A,B 2509204
JP~A- 58016733
CA-A- 1185158
Us-A- 4510785
None

For more details about this annex :

see Official Journal of the European Patent Office, No. 12/82




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales AktenzeicherP CT/ AT 87 / 000 22

I, KLASSIFIKATION DES ANMELDUNGSGEGENSTANDS (bei menraran Klassifikationssymbolen sind aile anzugepen:

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der 1PC

int Ct 4 B 21 D 5/04; B 21 D 19/08; B 21 D 43/18

Il. RECHERCHIERTE SACHGEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff’

Klassifikationssystem Klassifikationssymbole

Int.Cl 4

B 21D

Recherchierte nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffantlichungen, soweit diese
unter die recherchierten Sachgebiete fallen

111 EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN?®

Art* Kennzeichnung der Verdffentlichung!!,soweit erforderlich unter Angabe der maRgebiichen Teile'2 Betr. Anspruch Nr, 13
Y DE, A, 2301089 (PRODUCTION TOOLS) 19. Juli 1973
siehe Seite 4, Zeilen 11-31; Seite 5, 1,2,4-7
Zeilen 1-11; Seite 7, Zeilen 17-33; Seiten
8-11; Figuren
P,Y DE, A, 3530513 (VOEST-ALPINE) 12. Juni 1986
siehe Seiten 1,2; Seite 8, Zeilen 21-36; 1,2,5
Seite 9, Zeilen 1,2; Figuren
Y Patenﬁ"Abstracts of Japan, Band 8, Nr. 28 1,2,5
(M-274)(1465) 7. Februar 1984,
& JP, A, 58187215 (HITACHI SEISAKUSHO K.K.)
1. November 1983 .
Y GB, A, 2004216 (SALVAGNINI) 28. Mirz 1979
siehe Seite 3, Zeilen 74-86 4,6,7
A US, A, 4532792 (MARU KIKAI KOGYO) 3
6. August 1985 . /

* Besondere Kategorien van angegebenen Veréffentlichungenm:

"A" Veroffentlichung, die den ailgemeinen Stand der Technik
definiert, aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem interna-
tionalen Anmeldedatum verdffentlicht worden ist

“L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prigrititsanspruch
zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Verdf-
fentlichungsdatum einer anderen im Recherchenbericht ge-
nannten \erdffentlichung belegt werden soll oder die aus einem
anderen besonderen Grund angegeben ist (wie ausgefiihrt)

Q" Verdffentlichung, die sich auf eine miindliche QOffenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaRnahmen
bezieht

“P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeideda-
tum, aber nach dem beanspruchten Prioritdtsdatum verdffent-
licht worden ist

“T*" Spatare Verdffentlichung, die nach dem internationalen An-
meldedatum oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden
ist und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum
Verstindnis des der Erfindung zugrundeliegenden Prinzips
oder der ihr zugrundeliegenden Theorie angegeben ist

"X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als neu oder auf erfinderischer Tatig-
keit beruhend betrachtet werden

"Y* Verétfentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit be-
ruhend betrachtet werden, wenn die Verdffentlichung mit
einer oder mehreren anderen Verdffentlichungen dieser Kate-
gorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fir
einen Fachmann naheliegend ist

"&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

IV. BESCHEINIGUNG

Datum des Abschiusses der internationalen Recherche

2. Juli 1987

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

28 JUL 1987

Internationale Recherchenbehorde

Europdisches Patentamt

Unterschrift des bevalimachtidedn Bediensteten
M YAN MOL -

Formblatt PCT/1SA/210 (Blart 2) (Januar 1985)




Internationales Aktenzeic..en PCT/AT 8 7 / 000 2 2

111.EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN (Fortsetzung von Blatt 2}

Art*

Kennzeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderfich unter Angabe der mallgeblichen Teile

8etr, Anspruch Nr,

A

Patent Abstracts of Japan, Band 6, Nr. 253
(M-178)(1131), 11. Dezember 1982,
& JP, A, 57149026 (MARU KIKAI KOGYO K.K.)
14. September 1982

EP, A, 0097637 (VOEST-ALPINE) 4. Januar 1984
in der Anmeldung erwdhnt

EP, A, 0069661 (JOUANEL) 12. Januar 1983

Us, A, 2786509 (BORROW) 26. Mdrz 1957

- -

Formblatt PCT/ISA/210 (Zusatzbogen) {Januar 1985)

~y



ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT UBER DIE

S G G N AN G W A S G S D S G W G W G G SN WD G W G G O R O R G W R SR SN G e M e S AR WD WS G W e w

INTERNATIONALE PATENTANMELDUNG NR. PCT/AT 87,/00022 (sA 16801)

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien

der im obengenannten internationalen Recherchenbericht ange-
fihrten Patentdokumente angegeben. Die Angaben iiber die
Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des
Europdischen Patentamts am 16/07/87

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen
ohne Gewdhr.

Im Recherchenbe- Datum der Mitglied(er) der Datum der
richt angefiihrtes Veréffent- Patentfamilie Verdffent~-
Patentdokument lichung lichung
DE-A- 2301089 19/07/73 GB-A~ 1420926 14/01/76
DE-A- 3530513 12/06/86 AT-A- 381046 11,/08/86
GB-A-~- 2004216 28/03/79 FR-A,B 2403126 13,/04/79
DE-A- 2839978 29/03/79
UsS-A- 4242898 06/01/81
US=-A- 4532792 06/08/85 EP-A-~ 0105091 11/04/84
EP-A- 0097637 04/01/84 AT-A,B 373174 27/12/83
US=A=~ 4573861 04,/03/86
EP-A- 0069661 12/01/83 FR=A,B 2509204 14/01/83
JP-A- 58016733 31/01/83
CA-A=- 1185158 09,/04/85
US-A- 4510785 16/04,/85
US~A~ 2786509 Keine

Flir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang :
siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr. 12/82



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

