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(54) FALZVORRICHTUNG FUR EINE BIEGEPRESSE UND VERFAHREN ZUR DURCHFUHRUNG EINER FALZUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Falzvorrichtung (2) fur
eine Biegepresse (1), wobei die Biegepresse (1) mit
einem Biegestempel (8) und einem dariber ange-
ordneten und den Biegestempel (8) in vertikaler
Richtung auf- und abfihrenden Pressbalken (9)
ausgestattet ist. Wesentlich ist dabei, dass am
Pressbalken (9) eine nach oben gerichtete, insbe-
sondere waagrechte Auflageflache (15) far ein
Werkstlck (4) ausgebildet ist und dass darlber eine
zur Auflageflache (15) parallele und gegen diese
ausgerichtete Prageflache (16) angeordnet ist, wo-
bei sich die Prageflache (16) und die Auflageflache
(15) in einer oberen Endposition des Pressbalkens
(9) berlihren oder einen Spalt (17) von weniger als
0,5 mm bilden und wobei die Prageflache (16) und
die Auflageflache (15) bei abgesenktem Pressbal-
ken (9) beabstandet sind. Weiters ist ein Verfahren
zur Durchfliihrung einer Falzung mittels einer Biege-
presse (1) angegeben, welches einen Falzvorgang
im Zuge einer Aufwartsbewegung des Pressbalkens
(9) umfasst. Dadurch ist eine Falzvorrichtung (2)
bzw. ein Verfahren zur Durchfihrung einer Falzung
geschaffen, welche kirzere Rust- und Bearbei-
tungszeiten erméglicht und zugleich die Werkzeug-
kosten niedrig halt.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Falzvorrichtung (2) fur eine Biegepresse (1), wobei die
Biegepresse (1) mit einem Biegestempel (8) und einem dariiber angeordneten und
den Biegestempel (8) in vertikaler Richtung auf- und abfithrenden Pressbalken (9)
ausgestattet ist. Wesentlich ist dabei, dass am Pressbalken (9) eine nach oben
gerichtete, insbesondere waagrechte Auflageftache (15) fir ein Werkstiick (4)
ausgebildet ist und dass dartber eine zur Auflageflache (15) parallele und gegen
diese ausgerichtete Prageflache (16) angeordnet ist, wobei sich die Prageflache
(16} und die Auflageflache (15) in einer oberen Endposition des Pressbalkens (9)
bertihren oder einen Spalt (17) von weniger als 0,5 mm bilden und wobei die Pra-
geflache (16) und die Auflagefldche (15) bei abgesenktem Pressbalken (S) beab-
standet sind. Weiters ist ein Verfahren zur Durchfiihrung einer Falzung mittels ei-
ner Biegepresse (1) angegeben, welches einen Falzvorgang im Zuge einer Auf-
wartsbewegung des Pressbalkens (9) umfasst. Dadurch ist eine Falzvorrichtung
(2) bzw. ein Verfahren zur Durchfiihrung einer Falzung geschaffen, welche kiirze-
re Rust- und Bearbeitungszeiten erméglicht und zugleich die Werkzeugkosten
niedrig halt.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Falzvorrichtung flir eine Biegepresse, inshesondere fiir
eine Abkantpresse, sowie ein Verfahren zur Durchfilhrung einer Falzung mittels
einer Biegepresse, insbesondere einer Abkantpresse, wie dies in den Anspriichen
1 und 13 angegeben ist.

Aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus AT 505 656 A4, DE 43 15 706
A1, EP 0096 211 A1, JP 10-137 852 A und US 4,805,438 A, sind Falzvorrichtun-
gen fur Biegepressen bekannt, welche spezielle und komplexe Ober- und Unter-
werkzeuge erfordern. Diese speziellen, teilweise mehrstufigen Werkzeuge sind oft
relativ teuer. In vielen Fallen erfordern diese Falzvorrichtungen einen Werkzeug-
wechsel oder ein Verschieben der Unterwerkzeuglade, bevor eine Falzung durch-
gefihrt werden kann. Dadurch ergibt sich eine erhéhte Riistzeit wéhrend eines
Herstellungs- bzw. Bearbeitungsvorganges. Fir die Aktivierung bzw. Bewegung
der Falzwerkzeuge sind zum Teil zusétzliche Antriebe und Verriegelungseinrich-
tungen erforderlich. Bei der Durchfilhrung eines Biegevorgangs und eines an-
schlieRenden Falzvorgangs wird die reine Bearbeitungszeit meist erheblich ver-
grofert, da der Pressbalken der Biegepresse Ublicherweise zweimal hintereinan-

der abgesenkt und zumindest teilweise wieder angehoben werden muss.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Falzvorrichtung fur
eine Biegepresse, inshesondere fur eine Abkantpresse, zu schaffen, welche kiir-
zere Rist- und Bearbeitungszeiten erméglicht und zugleich die Werkzeugkosten
niedrig halt. Dartiber hinaus ist es eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur
Durchfiihrung einer Falzung mittels einer Biegepresse, insbesondere einer Ab-

kantpresse, zu schaffen, mit welchem die genannten Aufgabenstellungen geldst

werden.
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Die erstgenannte Aufgabe der Erfindung wird durch eine Falzvorrichtung entspre-
chend den Merkmalen im Anspruch 1 geldst.

Der bewegliche Pressbalken der Biegepresse ist dazu mit einer nach oben gerich-
teten, insbesondere waagrechten Auflageflache fur das Werkstiick ausgestattet,
und eine zur Auflagefiache korrespondierende, parallele und gegen diese ausge-
richtete Prageflache ist daruber angeordnet. Auflagefidche und Prageflache bilden
zusammen die Falzvorrichtung der Biegepresse und in einer oberen Endposition
bzw. Endlage des Pressbalkens beriihren die beiden Flachen einander oder bilden
einen Spalt von weniger als 0,5 mm aus. Bei abgesenktem Pressbalken bzw.
wenn dieser in Richtung zu seiner unteren Endposition bzw. Endlage ausgefahren
ist, sind die Auflageflache und die Prageflache der Falzvorrichtung beabstandet
und ein insbesondere vorbearbeitetes, sprich vorgebogenes bzw. vorgekantetes
Werkstlck ist zwischen den beiden Fiachen positionierbar. Durch ein Anheben
bzw. Einfahren des Pressbalkens in Richtung zu seiner oberen Endposition bzw.
Endlage werden nun die Auflagefliche und die Prageflache aufeinander zubewegt
und inshbesondere gegeneinander gedriickt und das Werkstick wird mit einem
Falzbug versehen. Wesentlich ist nun, dass die Biegevorrichtung der Biegepresse
umfassend einen Biegestempel und ein Biegegesenk unabhéngig von der Falzvor-
richtung umfassend die Auflageflache und die Prageflache ausgebildet ist. Die
Auflageflache der Falzvorrichtung ist dabei am Pressbalken der Biegepresse aus-
gebildet, sodass ein Teil des Pressbalkens als Falzgesenk genutzt wird. Durch die
Unabhéangigkeit der Biegevorrichtung und der Falzvorrichtung ist eine sehr flexible
und optimierte Ausgestaltung der beiden Vorrichtungen auf den jeweiligen Zweck
erméglicht. Somit ist insbesondere eine einfache und kompakte Gestaltung der
Falzvorrichtung mdglich, welche optimal auf den gewiinschten Falzvorgang abge-
stimmt ist. Ein separates, spezielles Falzwerkzeug ist nicht nétig und ein Umristen
der Biegepresse zwischen dem Biegevorgang und dem Falzvorgang, insbesonde-
re ein Wechseln der Ober- und/oder Unterwerkzeuge oder auch ein Verschieben
der Unterwerkzeuglade ist nicht notwendig. Eine Biegepresse mit der angegebe-
nen Falzvorrichtung weist somit kirzere Rust- bzw. Umrlstzeiten auf und erfordert
keine komplizieren, teuren und/oder fir das Falzen nur suboptimal einsetzbare

Spezialwerkzeuge.
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Ein besonders Gberraschender Vorteil bei einer Biegepresse mit der angegebenen
Falzvorrichtung ist die Reduktion der Bearbeitungszeit gegenuber den aus dem
Stand der Technik bekannten Biegepressen, die auch zum Falzen eingesetzt wer-
den und die dabei eine zusatizliche Pressbalkenbewegung, inshesondere eine
zweite Bewegung des Pressbalkens nach unten, ausfiihren. Eine solche zuséatzli-
che Pressbalkenbewegung ist mit der angegebenen Falzvorrichtung nicht nétig
und es reduziert sich daher die Bearbeitungszeit, da mit der Pressbalkenbewe-
gung nach oben, welche auch beim alleinigen Ausfithren eines Biegevorgangs

durchgefihrt werden muss, zugleich auch der Falzvorgang ausgefihrt wird.

Die Falzvorrichtung erméglicht also den Betrieb einer Biegepresse zum Biegen

und Falzen von Werksticken bei reduzierten Rist-, Umrlst- und Bearbeitungszei-
ten und vermeidet dartiber hinaus den Einsatz von komplexen und teuren Zusatz-
bzw. Spezialwerkzeugen, insbesondere bei der Durchfilhrung des Falzvorganges.
Dies erméglicht einen effizienteren und kostengtinstigeren Betrieb der Biegepres-

Se.

Von Vorteil ist dabei eine Ausgestaltung nach Anspruch 2, da dadurch eine Verla-
gerung der Auflageflache fir das Werkstlick nach unten erreicht wird, sodass das
Werkstiick von einem Bediener der Biegepresse auf einfache Art und Weise und
insbesondere von dem Standort aus, an welchem er sich auch beim Durchfihren
eines Biegevorgangs befindet, auf der Auflageflache positionierbar ist. Da die Un-
terkante des Rahmenoberteils oftmals fiir einen Bediener nicht ohne Hilfsmittel
erreichbar ist und diese Unterkante die niedrigste Position der Prageflache bei
einer Falzvorrichtung definiert, bei welcher kein Falzstempel vorhanden ist, miiss-
te bei einer solchen Ausfiihrung etwa eine automatisierte Biegepresse mit einem
Biegeroboter zum Einsatz kommen, da dieser aufgrund seines gréderen Aktions-
radius auch den Bereich an der Unterkante des Rahmenoberteils bzw. die Ober-
seite des Pressbalkens in dessen oberer Endposition bzw. Endilage erreichen
kann. Ein grundsatzlicher Vorteil ist weiters, dass bei der Falzvorrichtung der Bie-
gestempel der Biegepresse nicht zugleich als Falzstempel eingesetzt wird, da
dadurch eine flexiblere, einfachere und kompaktere Ausgestaltung der Falzvorrich-

tung ermdglicht ist.
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Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemall Anspruch 3, da dadurch eine be-
sonders einfache, robuste und leicht erreichbare bzw. einsehbare Auftageflache

fur das Werkstuck geschaffen ist.

Bei der alternativen Ausgestaltung gemal Anspruch 4 ist von Vorteil, dass
dadurch eine im Pressbalken integrierte Falzvorrichtung geschaffen ist, bei der die
Auflageflache der Falzvorrichtung im Wesentlichen in einer Ebene mit den insbe-
sondere zwei Antriebszylindern des Pressbalkens liegt und somit beim Falzvor-
gang kein Hebelmoment auf den Pressbalken bzw. die Antriebszylinder wirkt. Wei-
ters ist bei der Ausgestaltung nach Anspruch 4 von Vorteil, dass am Pressbalken
keine abstehenden Fortsatze ausgebildet sind, welche etwa mit einem Werkstiick
kollidieren kénnten und dass keine zuséatzlichen Bauteile bei der Herstellung des
Pressbalkens mit integrierter Falzvorrichtung erfordetrlich sind. Die in der Ausspa-
rung bodenseitig angeordnete Auflageftache ist durch die vordere und/oder hintere

Offnung in der entsprechenden Seitenfliche des Pressbalkens einfach zuganglich.

Bei einer Ausgestaitung nach Anspruch 4, bei der die Aussparung Uber die vorde-
re Offnung in der vorderen Seitenfliche und die hintere Offnung in der hinteren
Seitenflache des Presshalkens zuganglich ist, ist ein weiterer, gro3er Vorteil durch
den freien Pressenraum hinter der Falzvorrichtung bzw. hinter dem Pressbalken
gegeben. Durch diesen Freiraum ist es méglich, die Falzvorrichtung beispielswei-
se auch zum Einpressen von Gewindedurchzigen oder Einpressmuttern in das
Werkstilick zu verwenden, da ein iiberstehender Teil des Werkstlicks durch die
hintere Offnung in den freien Pressenraum hinausragen kann.

Von Vorteil sind auch die Manahmen gemaft Anspruch 5, da dadurch die Falz-
vorrichtung bzw. die Aussparung mit der Auflageflache vom Bediener der Biege-
presse einfach erreichbar ist und eine méglichst symmetrische Druckbelastung fir
die Antriebszylinder des Pressbalkens erreicht ist. Dies gilt insbesondere fiir den
Fall, bei dem zwei Antriebszylinder jeweils {iber einer Seite des Pressbalkens
symmetrisch angeordnet sind und diesen in vertikaler Richtung auf und ab bewe-

gen.
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Bei den Mafnahmen gemaR Anspruch 6 ist von Vorteil, dass durch die Ausspa-
rung die Stabilitat des Pressbalkens nicht wesentlich bzw. nicht zu stark reduziert
wird und eine ausreichende Kraftiibertragung vom Pressbalken auf den Biege-
stempel auch bei vorhandener Falzvorrichtung bzw. Aussparung im Pressbalken

sichergestellt ist.

Von Vorteil sind weiters die MalRnahmen nach Anspruch 7, da dadurch einerseits
auf einfache Art und Weise ein Anschiag fir das Werkstlick in der Aussparung
geschaffen ist und andererseits ein Eindringen von jeder Art von Fremdkérpern

Uber die hintere Offnung in die Aussparung génzlich verhindert ist.

Von besonderem Vorteil sind weiters die MalRnahmen gemaR Anspruch 8, da
dadurch ein symmetrischer und sehr stabiler Querschnitt des Pressbalkens gege-
ben ist. Darliber hinaus kann durch diese MaRnahmen der Falzstempel, dessen
Prageflache an der Unterseite und die Auflageflache in der Aussparung des
Pressbalkens im Querschnitt gesehen exakt auf einer Linie mit den Mittelachsen
der insbesondere zwei Antriebszylindern des Pressbalkens angeordnet werden,
wodurch beim Falzen ein Hebelmoment um die Langsachse des Pressbalkens im
Wesentlichen ausgeschlossen ist. Dadurch ist die mechanische Belastung insbe-

sondere der Kolben der Antriebszylinder des Pressbalkens reduziert.

Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 9, da dadurch ein anei-
nander Entlanggleiten von Seitenflaichen des Falzstempels und des Pressbaltkens
auf ein Minimum reduziert wird und dadurch insbesondere mechanische Abniit-
zungs- bzw. Abriebeffekte hintangehalten werden. Ebenso ist durch eine sichtbare
Positionierung des Falzstempels oder des unteren Teils des Falzstempels am
Pressbalken fir den Bediener der Falzvorrichtung ein gute Orientierungsméglich-
keit geschaffen, wo genau das Werkstiick bzw. Halbfabrikat auf der Auflageflache
positioniert werden muss, sodass es von der sich annahernden Prageflache ge-
falzt wird. Dies ist fir den Bediener der Falzvorrichtung deshalb bei einer solchen
Ausgestaltung besonders gut zu erkennen, da selbst bei komplett abgesenktem
Pressbalken die Auflageflache fir das Werkstiick und die Prageflache nur soweit

N2011/04800
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vertikal zueinander beabstandet werden missen, dass das zu falzende Werkstiick

zwischen diesen beiden Flachen positionierbar ist.

Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemal Anspruch 10, da dadurch einerseits
die Stabilitat des Pressbalkens in ausreichendem Malfie zur Durchfithrung des
Biegevorgangs und des Falzvorganges sichergestellt ist. Andererseits ist dadurch
die Auflageflache fiir das Werkstiick vom Bediener der Falzvorrichtung einfach
und ohne Hilfsmittel, insbesondere von dem Standort aus, an dem er sich auch bei

der Durchfihrung eines Biegevorganges befindet, erreichbar.

Bei den Malinahmen gemaR Anspruch 11 ist von Vorieil, dass dadurch ein beson-
ders robuster bzw. einfacher und damit billiger Aufbau der Falzvorrichtung bzw.
deren Auflageflache und Prageflache gegeben ist.

Von Vorteil sind weiters die Malnahmen nach Anspruch 12, da dadurch eine sehr
flexibel einsetzbare Falzvorrichtung geschaffen ist, mit der insbesondere mehrere

verschiedenartige Falzvorgange ohne Werkzeugwechsel durchfithrbar sind.

Die Aufgabe der Erfindung, insbesondere die zweite genannte Aufgabe der Erfin-

dung, wird eigenstandig auch durch ein Verfahren gemafl Anspruch 13 gelost.

Die durch die MaBnahmen gemaf Anspruch 13 erzielten, technischen Effekte
bzw. Vorteile sind den vorgehenden Beschreibungsteilen, insbesondere den Vor-

teilsnennungen zum Anspruch 1 zu entnehmen.

Von Vorteil sind auch die Mallnahmen gemall Anspruch 14, da dadurch ausge-
hend von der Ruhe- bzw. Neutralstellung des Pressbalkens ohne eine weitere
Bewegung des Pressbalkens sofort entweder ein Biege- bzw. Abkantvorgang oder
ein Falzvorgang durch Bewegen des Pressbalkens nach unten bzw. nach oben
eingeleitet werden kann. Durch eine Festiegung der Ruhe- bzw. Neutralstellung
des Pressbalkens naher an der oberen als an der unteren Endposition bzw. End-
lage ist ein schnellerer Falzvorgang erméglicht, da beim Falzen bzw. Zudriicken

ein kurzerer Pressgang gefahren werden muss.

N2011/04800



SchilieBlich sind die MalRnahmen gemal Anspruch 15 von Vorteil, da dadurch der
Herstellungsprozess fir ein kombiniertes Biege-Falzwerkstiick beschieunigt wird,
da der Biege- bzw. Abkantvorgang und der anschiieende Falzvorgang am vorge-
bogenen Halbfabrikat zur Herstellung des gebogenen und gefalzten Fertigfabrikats
in einem Arbeitsablauf durchgefiihrt wird. Der Arbeitsablauf umfasst dabei eine
Bewegung des Pressbalkens nach unten und eine Bewegung des Pressbalkens
nach oben. Eine Zwischenlagerung des Halbfabrikats wird dabei vermieden,
wodurch auch der logistische Aufwand bei der Herstellung des Biege-

Falzwerkstiicks reduziert wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Biegepresse mit einer Falzvorrichtung in Form
einer Aussparung im Pressbalken,;

Fig. 2  eine Schnittdarstellung des Pressbalkens der Biegepresse aus Fig. 1 im
Bereich der Falzvorrichtung entlang der Linie II-ll;

Fig. 3  eine Vorderansicht einer Biegepresse mit einer Falzvorrichtung mit meh-
reren Paaren einer Auflageflache und einer korrespondierenden Prage-

flache in unterschiedlichen Ausfuhrungsformen;

Fig. 4  eine Schnittdarstellung des Pressbalkens der Biegepresse aus Fig. 3 im
Bereich des ersten Paares einer Auflageflache und einer korrespondie-
renden Prageflache entlang der Linie IV-1V;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung des Pressbalkens der Biegepresse aus Fig. 3 im
Bereich des zweiten Paares einer Auflagefldche und einer korrespondie-

renden Prageflache entlang der Linie V-V;

Fig. 6 eine Vorderansicht einer Biegepresse mit einer Falzvorrichtung gemaf

einer weiteren, alternativen Ausfithrungsform und
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Fig. 7 eine Schnittdarstellung des Pressbalkens der Biegepresse aus Fig. 6 im
Bereich der weiteren, alternativen Falzvorrichtung entlang der Linie VII-
VII.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gieichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gibertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellite Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

in den Fig. 1 und 2 ist eine Biegepresse 1 mit einer ersten Ausfihrungsform einer
Faizvorrichtung 2 zur Herstellung eines Falzbugs 3 an einem Werkstiick 4 darge-
stellt.

Die Biegepresse 1 ist grundsatziich aus einem feststehenden Rahmenoberteil 5
und einem damit verbundenen, feststehenden Rahmenunterteil 6 aufgebaut. Das
Rahmenunterteil 6 ist in Form eines Tisches ausgestaitet und ruht mit seiner Un-
terseite stabil auf einer bodenseitigen Aufstandsebene, inshesondere auf dem
FuBboden eines Werkstattengebaudes. An der Oberseite des Rahmenunterteils 6
ist ein Biegegesenk 7 angeordnet, welches eine von oben zugangliche, V-férmige
Ausnehmung bzw. Nut aufweist. in die V-férmige Ausnehmung des Biegegesenks
7 wird wahrend der Durchfithrung einer Biegeoperation ein Biegestempel 8 einge-

senkt und ein auf der Oberseite des Biegegesenks 7, zwischen dem Biegegesenk
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7 und dem Biegestempel 8, platziertes Werkstiick 4 wird gebogen bzw. abgekan-
tet. Der Biegestempel 8 ist Gber ein Kupplungsmittel 14 fest mit einem Pressbal-
ken 9 verbunden, welcher Pressbalken 9 seinerseits von einem Antriebsmittel,
insbesondere von zwei Antriebszylindern 10, 11 uber zwei Antriebskolben 12, 13,
vertikal auf und ab bewegt wird. Das Antriebsmittel bewegt bzw. fihrt den Press-
balken 9 und damit den Biegestempel 8 in vertikaler Richtung zwischen einer obe-
ren Endposition bzw. Endlage (oberer Totpunkt) und einer unteren Endposition
bzw. Endlage (unterer Totpunkt), wobei bevorzugt in der unteren Endposition der

Biegevorgang durchgefiihrt wird.

Der Biegestempel 8 kann einteilig ausgefiihrt sein, wenn beispielsweise beson-
ders breite Werkstlcke 4 bearbeitet werden sollen, oder er kann auch geteilt aus-
gefiihrt sein, wie unter anderem in Fig. 1 dargestellt. Die kleinere Pressflache ei-
nes solchen geteilten Biegestempels 8 ermdglicht bei gleicher Presskraft einen
héheren Biegedruck am Werkstiick 4. Die Antriebszylinder 10, 11 sind fix mit dem
Rahmenoberteil 5 verbunden. Der Rahmenoberteil 5 umfasst einen Querbalken,

der parallel zum Pressbalken 8 und tiber diesem angeordnet ist.

Besonders zweckmaRig ist es nun, die Kraft beim Auffahren des Pressbalkens 9,
insbesondere an einer oberen Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens 9, zum
Falzen bzw. Zudriicken zu nutzen und das entsprechend positionierte Werkstiick 4
mit einem Falzbug 3 auszustatten. Dazu ist am Pressbalken 9 eine nach oben ge-
richtete, insbesondere waagrechte Auflageflache 15 fir das Werkstick 4 ausge-
bildet. Dariiber ist eine zur Auflageflache 15 parallele und gegen diese ausgerich-
tete Prageflache 16 der Falzvorrichtung 2 angeordnet. In einer oberen Endposition
bzw. Endlage des Pressbalkens 9 berihren sich die Prageflache 16 und die Auf-
lageflache 15 oder bilden einen Spalt 17 von weniger als 0,5 mm aus. Beim Ab-
senken bzw. Ausfahren des Pressbalkens 9 bewegen sich die Prageflache 16 und
die Auflageflache 15 auseinander und werden dadurch derart beabstandet, dass
insbesondere das vorgebogene bzw. vorgekanntete Werkstiick 4 zwischen Préage-
flache 16 und Auflageflache 15 positionierbar ist. Beim anschlieRenden Auffahren
bzw. Einfahren des Pressbalkens 9 bewegen sich die Auflageflache 15 und die

Prageflache 16 wieder aufeinander zu und versehen das dazwischen positionierte
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Werkstlick 4 mit dem Falzbug 3. Wesentlich ist bei dieser Biegepresse 1, dass auf
der einen Seite die Biegevorrichtung umfassend den Biegestempel 8 und das Bie-
gegesenk 7 und auf der anderen Seite die Falzvorrichtung 2 umfassend die Aufla-
geflache 15 und die Prageflache 16 separat und im Wesentlichen unabhangig
voneinander ausgebildet bzw. angeordnet sind, wodurch beide Vorrichtungen je-
weils optimal an die Anforderungen des jeweiligen Bearbeitungsvorganges ange-

passt werden kénnen.

Bevorzugt ist die Falzvorrichtung 2 mit einem Falzstempel 18 ausgestattet, an
dessen Unterseite die Prageflache 16 ausgebildet ist. Der Falzstempel 18 ist mit
dem Rahmenoberteil 5 fest verbunden und steht tiber eine Unterkante 19 des
Rahmenoberteils 5 nach unten in Richtung zum Pressbalken 9 und zur Aufiagefla-
che 15 des Werkstiicks 4 ab.

Entsprechend einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform ist im Pressbalken 9
eine langliche, insbesondere gefraste Aussparung 20 ausgebildet, dessen boden-
seitige Abschlussflache die Auflageflache 15 fur das Werkstiick 4 bildet. Die Aus-
sparung 20 ist (iber eine vordere Offnung 21 in einer vorderen Seitenflache 22
und/oder {iber eine hintere Offnung 23 — siehe Fig. 5 — in einer hinteren Seitenfla-
che 24 des Pressbalkens @ zuganglich. in dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten
Ausfithrungsbeispiel der Falzvorrichtung 2 ist die Aussparung 20 nur Uber die vor-
dere Offnung 21 zugénglich, da die Rickseite der Aussparung 20 durch eine hin-
tere Abschlusswand 25 verschiossen ist.

Besonders zweckmalig ist es weiters, den Pressbalken 9 iber der Aussparung 20
geschlitzt auszufihren und den Falzstempel 18 in diesem Schlitz 26 zu bewegen.

In der oberen Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens 9 ragt der Falzstempel

18 durch den Schlitz 26 in die Aussparung 20 hinein und die Auflageflache 15 der

Aussparung 20 und die Prageflache 16 des Falzstempels 18 ndhern sich zueinan-
der zumindest bis auf den minimalen Spalt 17 an. Dadurch wird das auf der Aufla-
geflache 15 positionierte Werkstlick 4 gefalzt.

ZweckmaBigerweise ist die Aussparung 20 bzw. die Auflageflache 15 der Falzvor-
richtung 2 entlang einer Breite 27 des Pressbatkens S in dessen mittleren Ab-
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schnitt angeordnet. Zweckmaig ist es auch, die Aussparung 20 bzw. die Auflage-
flache 15 maximal tber 1/5 der Breite 27 des Pressbalkens 9 zu erstrecken.
Ebenso ist es zweckmafig, die Auflageflache 15 des Werkstiicks 4 und damit bei-
spielsweise die Aussparung 20 des Pressbalkens 9 vertikal gesehen im mittleren

Drittel einer Hohe 28 des Pressbalkens 9 anzuordnen.

Zweckmalig ist es, eine Ruhe- bzw. Neutralstellung des Pressbalkens 9 zwischen
der oberen Endposition bzw. Endlage und der unteren Endposition bzw. Endlage
des Pressbalkens 9, bevorzugt naher bei der oberen Endposition bzw. Endlage,
festzulegen. Dadurch ist es ausgehend von der Ruhe- bzw. Neutralstellung még-
lich, unmittelbar durch Bewegen des Pressbalkens 9 nach oben einen Falzvor-
gang und durch Bewegen des Pressbalkens 9 nach unten einen Biege- bzw. Ab-
kantvorgang auszufiihren. Ebenso ist es zweckmallig, zuerst mit der Biegevorrich-
tung der Biegepresse 1 einen Biege- bzw. Abkantvorgang zur Herstellung eines
Halbfabrikats durchzufithren und anschlieend mit der Falzvorrichtung 2 einen

Falzvorgang am Halbfabrikat zur Herstellung eines Fertigfabrikats durchzufiihren.

Den Fig. 3 bis 5 ist eine Biegepresse 1 mit weiteren beispiethaften Ausfithrungs-
formen einer Falzvorrichtung 2 zur Herstellung eines Falzbugs 3 an einem Werk-

stlick 4 dargestellt.

Die Falzvorrichtung 2 in Fig. 3 weist zwei Paare einer Auflagefiache 15 und einer
korrespondierenden Prageflache 16 auf. Beim linken Paar der Auflagefldche 15
und der Prageflache 16 ist der Falzstempel 18 geteilt ausgefiihrt und auf bzw. vor
der vorderen Seitenflache 22 des Pressbalkens 9 angeordnet, wie am besten der
Schnittdarstellung in Fig. 4 zu entnehmen ist. Der Falzstempel 18 ist in einen obe-
ren Teil 29 und einen unteren Teil 30 aufgeteilt. Der obere Teil 29 des Falzstem-
pels 18 ist mit dem Rahmenoberteil 5 fest verbunden und weist eine Unterseite 31
auf. Befindet sich der Pressbalken 9 in seiner oberen Endposition bzw. Endlage,
so driickt die Unterseite 31 des oberen Teils 29 des Falzstempels 18 eine Ober-
seite 32 des unteren Teils 30 des Falzstempels 18 und damit den unteren Teil 30
des Falzstempels 18 nach unten in Richtung zu bzw. auf einen Fortsatz 33. Der
auskragende Fortsatz 33 ist an der vorderen Seitenflache 22 des Pressbalkens 9
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ausgebildet und eine Oberseite des Fortsatzes 33 bildet die Auflageflache 16 fur
das Werkstlick 4. Das zwischen der Prageflache 16 des unteren Teils 30 des
Falzstempels 18 und der Auflageflache 15 des Fortsatzes 33 positionierte Werk-
stlick 4 wird somit in der oberen Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens 9 mit
einem Falzbug 3 versehen.

Der untere Teil 30 des Falzstempels 18 ist weiters Uber Fihrungsschienen 34 und
Federelemente 35 in vertikaler Richtung beweglich am Pressbalken 9 gelagert
bzw. gehaltert. Driickt der obere Teil 29 des Falzstempels 18 mit seiner Unterseite
31 nicht auf die Oberseite 32 des unteren Teils 30 des Falzstempels 18, so dri-
cken die Federelemente 35 den unteren Teil 30 des Falzstempels 18 nach oben
gegen Anschlage 36 und der untere Teil 30 des Falzstempels 18 befindet sich in
einer Ruheposition, in welcher die Prageflache 16 und die Auflagefliche 15 zuei-
nander beabstandet sind. Insbesondere wenn der Pressbalken 9 abgesenkt ist
und sich in seiner unteren Endposition bzw. Endlage befindet, befindet sich der

untere Teil 30 des Falzstempels 18 in der Ruheposition.

Entsprechend einer nicht dargestellten Ausfihrungsform ist es auch méglich, den
gesamten Falzstempel! 18 vom Rahmenoberteil 5 getrennt auszufiihren und in ver-
tikaler Richtung beweglich am Pressbalken 9 zu lagern bzw. zu haltern. In der
oberen Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens 9 wird dann der bewegliche
Falzstempel 18 von einer Unterseite 37 des Rahmenaoberteils 5 entgegen der Kraft
der Federelemente 35 aus einer Ruheposition heraus in Richtung zur Auflagefla-
che 15 des Werkstlicks 4 gedriickt.

Gemal einer alternativen Ausfiubrung einer Auflageflache 15 und einer Pragefla-
che 16, welche auf der rechten Seite des Pressbalkens 9 in Fig. 3 und in einer
Schnittdarsteliung in Fig. 5 dargestellt ist, kann der Falzstempel 18 auch in einer,
nach einer Seite des Pressbalkens 9 hin offenen Nut 38 bewegt werden. Die Nut
38 mindet an ihrem unteren Ende in die Aussparung 20, welche in diesem Fall
von der vorderen Seitenflache 22 des Pressbalkens 9 iiber eine vordere Offnung
21 und von der hinteren Seitenflache 24 des Pressbalkens 9 Giber eine hintere
Offnung 23 erreichbar ist. Die Auflageflache 15 an der Bodenseite der Aussparung
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20 zur Aufnahme des Werkstiicks 4 ist dabei durch einen auskragenden Fortsatz
39 erweitert, sodass das Werkstick 4 maglichst leicht und sicher beim Falzvor-

gang in der Falzvorrichtung 2 positioniert werden kann.

In den Fig. 6 und 7 ist eine Ausflthrungsform einer Falzvorrichtung 2 dargestellt,
welche keinen Falzstempel 18 am Rahmenoberteil 5 und keine Aussparung 20
bzw. keinen Fortsatz 33, 38 am Pressbalken 9 aufweist. Vielmehr bildet bei dieser
Falzvorrichtung 2 eine Oberseite 40 des Pressbalkens © die Auflagefiache 15 fur
das Werkstiick 4 und ein Teilabschnitt der Unterseite 37 des Rahmenoberteils 5
die Pragefldche 16 der Falzvorrichtung 2.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Falzvorrichtung bzw. der Biegepresse diese bzw.
deren Bestandteile teiiweise unmafstablich und/oder vergroRert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.

Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten der Falzvorrich-
tung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die spezieli
dargesteliten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr
auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfihrungsvarianten untereinander
méglich sind und diese Variationsmégiichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfih-
rungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteliten und
beschriebenen Ausfithrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit um-
fasst. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen flur
sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemale Lésungen darstellen.

Die den eigenstédndigen erfinderischen Ldsungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 und 2; 3 bis 5; 6 und 7 gezeigten

Ausfithrungen den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemalen Ldsun-
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gen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgemé&Ren Aufgaben und Lésungen

sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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16
17
18
19
20

21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

31
32
33
34
35

Bezugszeichenaufstellung

Biegepresse
Falzvorrichtung
Falzbhug
Werkstlck
Rahmenoberteil

Rahmenunterteil
Biegegesenk
Biegestempel
Pressbalken
Antriebszylinder

Antriebszylinder
Antriebskolben
Antriebskolben
Kupplungsmittel
Auflageflache

Prageflache
Spalt
Falzstempel
Unterkante
Aussparung

Vordere Offnung
Vordere Seitenflache
Hintere Offnung
Hintere Seitenflache
Abschlusswand

Schlitz
Breite
Hohe
QOberer Teil
Unterer Teill

Unterseite
Oberseite
Fortsatz
Fiihrungsschiene
Federelement

36
37
38
39
40

Anschlag
Unterseite
Nut
Fortsatz
Oberseite
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Patentanspriiche

1. Falzvorrichtung {(2) fur eine Biegepresse (1) zur Herstellung eines
Falzbugs (3) an einem Werkstiick (4), wobei die Biegepresse (1) mit einem fest-
stehenden Rahmenober- (5) und Rahmenunterteil (6), einem feststehenden Bie-
gegesenk (7), einem beweglichen Biegestempel (8) und einem Uber dem Biege-
stempel (8) angeordneten, mit diesem verbundenen und den Biegestempel (8) in
vertikaler Richtung auf- und abfthrenden Pressbalken (9) ausgestattet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass am Pressbalken (9) eine nach oben gerichtete, insbesonde-
re waagrechte Auflageflache (15) fur das Werkstiuck (4) ausgebildet ist und dass
dariiber eine zur Auflageflache (15) parallele und gegen diese ausgerichtete Pra-
geflache (16) der Falzvorrichtung (2) angeordnet ist, wobei sich die Prageflache
(16) und die Auflageflache (15) in einer oberen Endposition bzw. Endlage des
Pressbalkens (9) berlihren oder einen Spalt (17) von weniger als 0,5 mm bilden
und wobei die Prageflache (186) und die Auflageflache (15) bei abgesenktem bzw.
ausgefahrenem Pressbalken (9) derart beabstandet sind, dass insbesondere das
vorgebogene bzw. vorgekantete Werkstlck (4) zwischen Prageflache (16) und
Auflageflache (15) positionierbar ist.

2. Falzvorrichtung (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Prageflache (16) der Falzvorrichtung (2} an einer Unterseite eines Falzstem-
pels (18) ausgebildet ist, welcher Uber eine Unterkante (19) des Rahmenoberteils
(5) nach unten in Richtung zum Pressbalken (9) und zur Auflageflache (15) des
Werkstlicks (4) absteht.

3. Falzvorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass an einer vorderen (22) und/oder hinteren Seitenfliche (24) des Pressbalkens
(9) ein auskragender Fortsatz (33) ausgebildet ist, der sich zumindest in einem

Teilbereich und inshesondere in einem Mittelbereich entlang einer Breite (27) des
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Pressbalkens (9) erstreckt und dass auf einer Oberseite des Fortsatzes (33) die
Auflageflache (15) des Werkstlicks (4) ausgebildet ist.

4, Falzvortrichtung (2) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
im Pressbalken (9) eine langliche, insbesondere gefraste Aussparung (20) ausge-
bildet ist, dessen bodenseitige Abschlussfliche die Auflageflache (15) fir das
Werkstiick (4) bildet und welche Aussparung (20) Ober eine vordere Offnung (21)
in der vorderen Seitenflache (22) und/oder liber eine hintere Offnung (23) in der

hinteren Seitenflache (24) des Pressbalkens (9) zuganglich ist.

5. Falzvorrichtung (2) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aussparung (20) entlang einer Breite (27) des Pressbalkens (9) in dessen mitt-

lerem Abschnitt angeordnet ist.

6. Falzvorrichtung (2) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Aussparung (20) maximal Giber ein Finftel der Breite (27) des
Pressbalkens (9) erstreckt.

7. Falzvorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rickseite der Aussparung (20) durch eine hintere Ab-
schlusswand (25) verschiossen ist, sodass die Aussparung (20) nur mehr Gber die
vordere Offnung (21) in der vorderen Seitenflache (22) des Pressbalkens (9) zu-
ganglich ist.

8. Falzvorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Pressbalken (9) Uber der Aussparung (20) geschlitzt aus-
gefiihrt ist und der Falzstempel (18) im Schiitz (26) des Pressbalkens (9) beweg-
bar ist, sodass in einer oberen Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens (9) der
Falzstempel (18) durch den Schlitz (26) in die Aussparung (20) hineinragt und die
Auflageflache (15) der Aussparung (20) und die Prageflache (16) des Falzstem-
pels (18) zueinander zumindest bis auf den minimalen Spalt (17) angenéhert sind.
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9. Falzvorrichtung (2) nach einem der Anspriche 2 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Falzstempel (18) oder ein unterer Teil (30) des Falzstem-
pels (18) iiber zumindest ein Federelement (35) in vertikaler Richtung beweglich
am Pressbalken (9) gelagert bzw. gehaltert sind und der Falzstempel (18) oder der
untere Teil (30) des Falzstempeis (18) in der oberen Endposition bzw. Endlage
des Pressbalkens (9) von einer Unterseite (37) des Rahmencberteils (5) oder ei-
ner Unterseite (31) eines oberen Teils (29) des Falzstempels (18) entgegen der
Kraft des Federelements (35) aus einer Ruheposition heraus in Richtung zur Auf-
lageflache (15) des Werksticks (4) gedrickt werden, sodass die Auftageflache
(15) und die Prageflache (16) des Falzstempels (18} zueinander zumindest bis auf
den minimalen Spalt (17) angenéhert sind, und wobei in einem nicht betétigten
Zustand das Federelement (35) den Falzstempel (18) oder den unteren Teil (30)
des Falzstempels (18) nach oben in die Ruheposition driickt und somit die Prage-
flache (16) und die Auflageflache (15) zueinander beabstandet sind.

10. Falzvorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageflache (15) des Werkstiicks (4) vertikal
gesehen im mittleren Drittel einer Hohe (28) des Pressbalkens (9) angeordnet ist.

11. Falzvorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflageflache (15) des Werkstiicks (4) von zumindest einem Teilabschnitt
einer Oberseite (40) des Pressbalkens (9) gebildet ist und dass die Prageflache
(16) der Falzvorrichtung (2) von zumindest einem Teilabschnitt einer Unterseite
(37) des Rahmenoberteils (5) der Biegepresse (1) gebildet ist.

12. Falzvorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Paare einer Auflageflache (15) und einer
korrespondierenden Prageflache (16) an der Biegepresse (1) ausgebildet sind.

13. Verfahren zur Durchfihrung einer Falzung mittels einer Biegepresse

(1), welche eine Falzvorrichtung (2) insbesondere gemal einem der vorhergehen-
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den Anspriiche aufweist, und wobei im Zuge einer Abwartsbewegung eines
Pressbalkens {9) bzw. eines damit verbundenen Biegestempels (8) der Biege-
presse (1), insbesondere an einer unterer Endposition bzw. Endlage des Press-
balkens (9), ein Biege- bzw. Abkantvorgang an einem Werkstlick durchgefiihit
wird, dadurch gekennzeichnet, dass im Zuge einer Aufwartsbewegung des Press-
balkens (9), insbesondere an einer cberen Endposition bzw. Endlage des Press-
balkens (9), ein Falzvorgang zur Herstellung eines Falzbugs (3) an einem Werk-
stlick (4) durchgefithrt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ru-
he- bzw. Neutralstellung des Pressbalkens (9) zwischen der oberen Endposition
bzw. Endlage und der unteren Endposition bzw. Endlage des Pressbalkens (9),
bevorzugt naher bei der oberen Endposition bzw. Endlage, liegt, sodass ausge-
hend von der Ruhe- bzw. Neutralstellung unmittelbar durch Bewegen des Press-
balkens (9) nach oben ein Falzvorgang und durch Bewegen des Pressbalkens (9)
nach unten ein Biege- bzw. Abkantvorgang durchgefuhrt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
zuerst ein Biege- bzw. Abkantvorgang zur Herstellung eines Halbfabrikats durch-
gefuhrt wird und dass anschlieRend ein Falzvorgang am Halbfabrikat durchgefuhrt

wird, um ein Fertigfabrikat zu erzeugen.
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