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@ Vorrichtung und Verfahren zum Einschlagen oder Buggen.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ein-
schlagen oder Buggen von Randabschnitten von
Formteilen, Zuschnitten oder daflir vorgesehenen
Bezligen aus Leder, Kunstleder, Kunststoff oder dgl.,
mit einer Formatplatte, die eine Ausnehmung auf-
weist, in die eine Druckplatte eingesetzt ist, wobei
die Abmessungen der Ausnehmung in der Format-
platte denen des fertigen Formteils oder Zuschnitts
oder eines Teils davon entsprechen, mit einer Ein-
schlag- oder Buggplatte, an deren der Formatplatte
zugewandten Seite Kanten zum Umlegen der Rand-
abschnitte des Formteils, Zuschnitts oder Bezugs
ausgebildet sind, und einem Grundwerkzeug zur
Aufnahme der Formatplatte und der Druckplatte, wo-
bei die in die Ausnehmung der Formaiplatte einge-
setzte Druckplatte federnd auf dem Grundwerkzeug
gelagert und gegenliber der Formatplatte und dem
Grundwerkzeug vertikal verschiebbar ist, und wobei
die Buggplatte an einer Befestigungsplatte gehalten
ist, die bspw. pneumatisch oder hydraulisch derart
vertikal bewegbar ist, daB die Buggplatte auf die
Formatplatte aufsetzbar ist, sowie ein Verfahren zum
Einschlagen oder Buggen. Die Umrlistung der Vor-
richtung auf unterschiedliche Werkstlicke wird erfin-
dungsgemiB dadurch erleichtert, daB die Druckplatte
von der Seite des Grundwerkzeugs her in die Aus-
nehmung der Formatplatte hineinziehbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ein-
schlagen oder Buggen von Randabschnitten von
Formteilen oder Zuschnitten oder dafiir vorgesehe-
nen Bezligen aus Leder, Kunstleder, Kunststoff
oder dgl., mit einer Formatplatte, die eine Ausneh-
mung aufweist, in die eine Druckplatte eingesetzt
ist, wobei die Abmessungen der Ausnehmung in
der Formatplatte denen des fertigen Formteils oder
Zuschnitts oder eines Teils davon entsprechen, mit
einer Einschlag- oder Buggplatte, an deren der
Formatplatte zugewandten Seite Kanten zum Umle-
gen der Randabschnitte des Formteils, Zuschnitis
oder Bezugs ausgebildet sind, und mit einem
Grundwerkzeug zur Aufnahme der Formatplatte
und der Druckplatte, wobei die in die Ausnehmung
der Formatplatte eingesetzte Druckplatte vorzugs-
weise federnd auf dem Grundwerkzeug gelagert
und gegeniiber der Formatplatte und dem Grund-
werkzeug vertikal verschiebbar ist, und wobei die
Buggplatte an einer Befestigungsplatte gehalten ist,
die bspw. pneumatisch oder hydraulisch derart ver-
tikal bewegbar ist, daB die Buggplatte auf die For-
matplatte aufsetzbar ist, sowie ein Verfahren zum
Einschlagen oder Buggen.

Mit Buggen wird das Umlegen von Randab-
schnitten von Formteilen oder Zuschnitten oder da-
flir vorgesehenen Beziligen wie bspw. Schuhteilen,
Koffergriffen, Fotoalben, Terminkalendern, Brillene-
tuis, Collegemappen oder dgl. bezeichnet. Der um-
gelegte Randabschnitt wird bei dem Buggen auf
die Grundfliche des Eormteils oder Zuschnitts ge-
preBt und mit dieser verklebt oder durch Fressen
verschweiBt. Ublicherweise wird das Buggen bei im
wesentlichen flachen Werkstlicken bspw. aus Le-
der, Kunstleder, Kunststoff oder dgl. verwendet.
Das Prinzip ist aber grundsitzlich auch bei beliebi-
gen Formteilen anwendbar, bei denen Randab-
schnitte umgebuggt werden.

Die umzubuggenden Randabschnitte sind im
allgemeinen nur schmal, so daB ein genaues Arbei-
ten erforderlich ist. Hiufig erfolgt daher das Um-
buggen, insbesondere wenn das Einschlagen auf-
grund runder Ecken relativ schwierig ist, durch
Handarbeit. Es sind aber bereits Buggwerkzeuge
bekannt, in denen der Umlegevorgang und das
Anpressen der umgelegten Randabschnitte auto-
matisch durchflinrbar ist. Eine bekannte Buggma-
schine umfaBt eine Grundplatte, auf der eine Uber
Federn gelagerte Formatplatte vertikal verschieb-
lich angeordnet ist. In der Formatplatte ist eine
Ausnehmung ausgebildet, in die eine ebenfalls
Uber Federn auf der Grundplatte verschieblich ge-
lagerte Druckplatte eingesetzt ist, deren Abmes-
sungen genau den Abmessungen des fertigen
Formteils oder Zuschnitts entsprechen. In einem
Oberwerkzeug ist eine Buggplatte Uber Federn ver-
schieblich an einer Befestigungsplatte gelagert. In
der Buggplatte ist eine Ausnehmung ausgebildet,
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in die ein ebenfalls lUber Federn verschieblich an
der Befestigungsplatte gelagerter Druckstempel
eingesetzt ist. Um die Ausnehmung in der
Buggplatte ist ein umlaufender Vorsprung ausgebil-
det. Zum Buggen wird ein Formteil oder Zuschnitt
auf die Druckplatte aufgelegt, wobei die umzubug-
genden Randabschnitte des Formteils oder Zu-
schnitts seitlich Uber die Druckplatte hinausragen.
Die ordnungsgemdBe Anordnung des Formteils
oder Zuschnitts auf der Druckplatte wird durch an
der Formatplatte angebrachte Anlegeleisten ge-
wihrleistet. Nun wird das Oberwerkzeug nach un-
ten bewegt, so daB die Druckplatte durch den Uber
die Buggplatte hervorstehenden Druckstempel
nach unten gedrlickt und durch die Ausnehmung in
der Formatplatte abgesenkt wird. Die Uber die
Buggplatte hinausstehenden Randabschnitte des
Formteils oder Zuschnitts werden beim Herunter-
driicken der Druckplatte an der Kante der Ausneh-
mung in der Formplatte umgebogen, so daB sie
entlang der Umfangswand der Ausnehmung im we-
sentlichen senkrecht nach oben stehen. Beim wei-
teren Herabdriicken des Oberwerkzeugs werden
die nach oben stehenden Randabschnitte des
Formteils oder Zuschnitts durch den um die Aus-
nehmung in der Buggplatte ausgebildeten Vor-
sprung nach innen auf die Grundfldche des Form-
teils oder Zuschnitts umgebogen und durch einen
an der Befestigungsplatte angebrachten ringf&rmi-
gen Randstempel, der zwischen dem Rand der
Ausnehmung in der Buggplatte und dem Druck-
stempel angeordnet ist, auf die Grundfliche des
Formteils oder Zuschnitts gepreBt. Da der die
Druckplatte herunterdriickende Druckstempel des
Oberwerkzeugs wegen des fliir die umzubiegenden
Randabschnitt freizulassenden Randes nicht an der
gesamten Fldche der Druckplatte angreifen kann,
ist gerade in den fiir das Umbuggen wichtigen
Randbereichen der Druckplatte eine eindeutige
Filihrung der umgebogenen Randabschnitte nicht
mdglich, so daB es zu einem ungleichmiBigen
Umbuggen kommen kann. Der wesentliche Nacht-
eil der bekannten Buggwerkzeuge ist jedoch, daB
die Druckplatte, die Formaiplatte, die Buggplatte
und der Druckstempel des Oberwerkzeugs fir je-
des Formteil genau aufeinander abgestimmt sein
missen, so daB bei einem Wechsel der Form oder
Abmessungen des umzubuggenden Gegenstandes
das gesamte Buggwerkzeug ausgewechselt werden
muB. Da, wie oben beschrieben, das Buggen bei
einer Vielzahl unterschiedlicher Gegenstinde der
verschiedensten GroBen eingesetzt wird, werden
durch die vielen notwendigen Kompletiwerkzeuge
erhebliche Kosten verursacht. AuBerdem miissen
bei dem bekannten Buggwerkzeug vier Federstufen
der Grundplatte, der Formatplatte, der Buggplatte
und des Druckstempels aufeinander abgestimmt
werden, was ebenfalls sehr aufwendig ist.



3 EP 0 676 477 A2 4

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art derart weiter-
zubilden, daB eine einfachere Umrlstung der
Buggmaschine auf andere Formteil- oder Zuschnitt-
formen ermdglicht wird, sowie die Schaffung eines
vereinfachten Verfahrens zum Einschlagen oder
Buggen.

Diese Aufgabe wird mit der Erfindung im we-
sentlichen dadurch gelst, daB die Druckplatte von
der Seite des Grundwerkzeugs her in die Ausneh-
mung der Formatplatte hineinziehbar ist. Da die
Druckplatte bei der erfindungsgeméBen Vorrichtung
nach unten weggezogen wird, ist der Druckstempel
in dem Oberwerkzeug nicht mehr erforderlich. Im
Oberwerkzeug muf lediglich die Buggplatte an die
gewlinschte Formteil- oder Zuschnittform angepaft
werden, so daB bei einem Umrlsten auf andere
Formteil- oder Zuschnittformen im Oberwerkzeug
lediglich die Buggplatte ausgetauscht werden muB.
Die Befestigungsplatte, die mit den Vorrichtungen
flr die Vertikalbewegung des Oberwerkzeugs ver-
bunden ist, kann dagegen fiir die unterschiedlich-
sten Formteil- oder Zuschnitiformen verwendet
werden. AuBerdem wird die Gestaltung des Ober-
werkzeugs insgesamt wesentlich vereinfacht.

Die Umriistung der Buggmaschine bei der Um-
stellung auf andere Werkstlickformen wird bei einer
Ausgestaltung der Erfindung zusitzlich dadurch er-
leichtert, daB die Druckplatte auf wenigstens einem
insbesondere federnd an dem Grundwerkzeug ge-
lagerten Stempel angeordnet ist, der vertikal ver-
schiebbar ist. Bei der erfindungsgeméBen Buggvor-
richtung missen zur Anpassung an andere Formen
oder Abmessungen der Formteile oder Zuschnitte
nur noch die Formatplatte, die Druckplatte und die
Buggplatte ausgetauscht werden, wihrend das
Grundwerkzeug und die Befestigungsplatte flir un-
terschiedliche Werkstlickformen verwendet werden
kdnnen.

Die Absenkung der Grundplatte wird bei einer
Weiterbildung der Erfindung dadurch erleichtert,
daB in dem Grundwerkzeug auf der der Formatplat-
te zugewandten Seite eine Ausnehmung ausgebil-
det ist, auf die die Formatplatte unter Bildung einer
Kammer aufsetzbar ist, und daB die Ausnehmung
Uber eine Vakuumleitung mit einer Vakuumquelle
verbunden ist. Durch Erzeugen eines Unterdrucks
in der Kammer in dem Grundwerkzeug wird die
verschieblich gelagerte Druckplatte in die Ausneh-
mung der Formatplatte abgesenkt, bis das Vakuum
mit der Kraft der die Druckplatte abstlitzenden Fe-
dern im Gleichgewicht steht. Beim Absenken der
Druckplatte wird das auf der Druckplatte liegende
Formteil oder der Zuschnitt mit nach unten gezo-
gen, so daB die Uber die Druckplatte hinausstehen-
den Randabschnitte an der Kante der Ausnehmung
in der Formatplatte nach oben umgebogen werden.
Durch den zwischen Druckplatte und dem Rand
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der Ausnehmung vorhandenen Gleitspalt wirkt das
Vakuum auch auf das Material des Formteils oder
Zuschnitts, so daB dieses in den Randbereichen
der Druckplatte nach unten gezogen wird und si-
chergestellt ist, daB die Grundfliche des Formteils
oder Zuschnitts genau der Grundfldche der Druck-
platte entspricht.

Um bei kleineren Druckplatten die Leistung der
Vakuumpumpe verringern zu k&nnen, ist in Weiter-
bildung dieses Erfindungsgedankens vorgesehen,
einen Rahmen in die Ausnehmung in dem Grund-
werkzeug einzusetzen, um das Volumen der zu
evakuierenden Kammer zu verringern.

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Vor-
richtung wird dadurch vereinfacht, daB das Grund-
werkzeug eine Grundplatte und eine Zwischenplat-
te aufweist, und daB die Ausnehmung in der Zwi-
schenplatte ausgebildet ist.

Dabei ist die Zwischenplatte vertikal gegenliber
der Grundplatte verschiebbar und stlitzt sich vor-
zugsweise Uber Federn auf der Grundplatte ab.
Durch diese nachgiebige Gestaltung des Grund-
werkzeugs wird sichergestellt, daB aufgrund einer
Fehlbedienung der Maschine oder dgl. keine Uber-
groBe Kraft auf das Formteil oder den Zuschnitt
ausgetibt wird, die diesen beschiddigen kdnnte.
Eine Endstellung kann bspw. durch Distanzleisten
festgelegt werden, die zwischen der Zwischenplatte
und der Grundplatte angeordnet sind.

Da bei der erfindungsgemiBen Buggvorrich-
tung kein Randstempel zum Niederdriicken der
umgebogen Randabschnitte vorgesehen ist, ist es
erforderlich, ein anderes Gegenlager beim Zusam-
mendriicken von Randabschnitten und Zuschniti-
grundfliche vorzusehen. Bei einer bevorzugter
Ausgestaltung der Erfindung ist daher in der der
Formatplatte zugewandten Seite der Buggplatte
eine Vertiefung ausgebildet, deren Kanten dem
Umlegen der Randabschnitte der Formieile oder
Zuschnitte dienen. Das Umbiegen der Randab-
schnitte des Formteils oder Zuschnitts erfolgt Uber
die Kante der Vertiefung in der Buggplatte, wobei
in der Vertiefung gleichzeitig das Anpressen der
Randabschnitte auf die Grundfldche des Formteils
oder Zuschnitts erfolgt.

Eine ordnungsgemiBe Anordnung des Form-
teils oder Zuschnitts auf der Druckplatte wird erfin-
dungsgemiB dadurch gewihrleistet, da auf der
Formatplatte Anlegeleisten angeordnet sind. In der
der Formatplatte zugewandten Seite der Buggplatte
sind entsprechende Ausnehmungen ausgebildet, in
denen beim Auflegen der Buggplatte auf die For-
matplatte die Anlegeleisten aufgenommen werden.
Die Buggplatte muB daher lediglich durch kleine
Ausfrdsungen fiir die Vertiefung und die Ausneh-
mungen flir die Anlegeleisten an verschiedene
WerkstlickgroBen angepaBt werden. Gegenliber
der frliher notwendigen Anpassung der Buggplatte,



5 EP 0 676 477 A2 6

des Druckstempels und des Randstempels bedeu-
tet dies eine wesentliche Erleichterung bei der Um-
stellung der Maschinen auf andere Werkstlickgro-
Ben.

Das Umlegen der Randabschnitte wird bei be-
vorzugten Ausgestaltungen der Erfindung dadurch
erreicht, daB die Randkanten der Vertiefung in der
Buggplatte eine zum Zentrum der Buggplatte hin-
weisende Schrige oder einen konkaven Radius
aufweisen. Durch die Schrdge bzw. den Radius
werden die Randabschnitte geflihrt, so daB sie sich
nach innen umlegen.

Die Auswechselung der Buggplatte wird erfin-
dungsgemiB dadurch erleichtert, daB die Buggplat-
te Uber Schnellwechselverschilisse an der Befesti-
gungsplatte befestigbar ist. Bei einer bevorzugten
Ausflihrungsform ist die Buggplatte magnetisch an
der Befestigungsplatte gehalten.

Um das Verpressen der umgelegten Randab-
schnitte mit der Grundfliche des Formteils oder
Zuschnitts zu erleichtern, ist erfindungsgemiB vor-
gesehen, daB die Buggplatte und/oder die Druck-
platte beheizbar ist.

Ein Verfahren zum Einschlagen oder Buggen
umfaBt bspw. die folgenden Schritte:

Das Formteil oder der Zuschnitt aus Leder, Kunst-
leder, Kunststoff oder dgl. wird ggf. mit dem dafir
vorgesehenen Bezug auf eine in einer Ausneh-
mung in einer Formaitplatte eingesetzte Druckplatte
aufgelegt, wobei Randabschnitte des Formteils, Zu-
schnitts oder Bezugs Uber die Druckplatte hinaus-
ragen;

die Druckplatte wird auf ein Grundwerkzeug auf
dem die Druckplatte vorzugsweise federnd gelagert
ist, zubewegt, wobei die Druckplatte in die Ausneh-
mung in der Formatplatte abgesenkt wird, so daB
sich die seitlich Uber die Druckplatte hinausstehen-
den Randabschnitte des Formteils, Zuschnitts oder
Bezugs am Rand der Ausnehmung in der Format-
platte im wesentlichen senkrecht nach oben stellen;
eine Einschlag- oder Buggplatte wird derart auf die
Formatplatte aufgesetzt, daB die im wesentlichen
senkrecht nach oben stehenden Randabschnitte
des Formteils, Zuschnitts oder Bezugs durch an
der der Formatplatte zugewandten Seite der
Buggplatte ausgebildete Kanten nach innen auf das
Formteil oder den Zuschnitt umgelegt werden,
wobei die Druckplatte von der Seite des Grund-
werkzeugs her in die Ausnehmung der Formplatte
hineingezogen wird.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieses Er-
findungsgedankens wird eine in dem Grundwerk-
zeug ausgebildete Ausnehmung, die durch die For-
matplatte und die Druckplatte unter Bildung einer
Kammer verschlossen wird, unter Vakuum gesetzt,
so daB die Druckplatte gegen die Wirkung von die
Druckplatte abstiitzenden Federn oder dgl. in die
Ausnehmung in dem Grundwerkzeug hineingezo-
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gen wird. Dadurch wird auf einfache Weise er-
reicht, daB die Druckplatte gleichmaBig in der Aus-
nehmung in der Formatplatte abgesenkt wird, wo-
bei durch entsprechend vorgesehene Anschlige
eingestellt werden kann, wie weit die Druckplatte in
die Formatplatte hineingezogen wird.

Um die Leistung der Vakuumpumpe an kleine-
re Druckplatten anpassen zu k&nnen, ist erfin-
dungsgemiB vorgesehen, daB =zur Verringerung
des Kammervolumens ein Rahmen in die Ausneh-
mung in dem Grundwerkzeug eingelegt wird.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird nach Aufsetzen der Buggplatte auf die
Formatplatte die Buggplatte weiter herunterge-
drickt und die Formatplatte an der in die Ausneh-
mung in der Formatplatte eingesetzten Druckplatte
vorbeigefiihrt bis die Buggplatte auf der Druckplat-
te aufsetzt, so daB die umgebogenen Randab-
schnitte des Formteils, Zuschnitts oder Bezugs auf
die Grundfliche des Formteils oder Zuschnitts ge-
preBt werden.

Bei einer anderen bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung wird nach Aufsetzen der
Buggplatte auf die Formatplatte die Druckplatte
nach oben gegen die Buggplatte gedriickt bis die
Druckplatte an der Buggplatte anliegt, so daB die
umgebogenen Randabschnitte des Formteils, Zu-
schnitts oder Bezugs auf die Grundfliche des
Formteils oder Zuschnitts gepreBt werden.

Das Anpressen und Verkleben der Randab-
schnitte auf der Grundfliche des Formteils oder
Zuschnitts wird erfindungsgemiB dadurch verbes-
sert, daB die Buggplatte und/oder die Druckplatte
beheizt werden.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
md&glichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungsbei-
spielen und der Zeichnung. Dabei bilden alle be-
schriebenen und/oder bildlich dargestellten Merk-
male flir sich oder in beliebiger Kombination den
Gegenstand der Erfindung, unabhingig von ihrer
Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren

Riickbeziehung.
Es zeigen:
Fig. 1 Eine schematische Explosions-
darstellung der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung, und
Fig. 2a - 2d schematische Schnittdarstellun-

gen der Vorrichtung gemiB Fig.
1 in verschiedenen aufeinander-
folgenden Stellungen wihrend
des Buggvorgangs.

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
zum Einschlagen oder Buggen von Randabschnit-
ten von Formteilen, Zuschnitten oder daflir vorge-
sehenen Bezligen besteht im wesentlichen aus ei-
nem Grundwerkzeug 1, einer Formatplatte 2, einer
Druckplatte 3, einer Buggplatte 4 und einer Befesti-
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gungsplatte 5.

Das Grundwerkzeug 1 weist eine Grundplatte 6
auf, auf der eine Zwischenplatte 7 liber Federn 8
elastisch gelagert ist, wobei die Zwischenplatte 7
Uber Flihrungen 9 in der Grundplatte 6 geflihrt ist.
Auf der nach oben gewandten Seite der Zwischen-
platte 7 ist in dieser eine Ausnehmung 10 ausgebil-
det, die Uber eine Vakuumleitung 11 mit einer nicht
dargestellten Vakuumquelle verbunden ist. In der
Zwischenplatte 7 ist mittig eine Durchgangs&ffnung
12 ausgebildet, in die unter Abdichtung ein vertikal
verschiebbarer Stempel 13 eingesetzt ist. Der
Stempel 13 ist Uber Fihrungen 14 in der Grund-
platte 6 geflihrt und stiitzt sich Uber Federn 15 auf
der Grundplatte 6 ab.

Die Formatplatte 2 weist in ihren Randberei-
chen Fihrungstffnungen 16 auf, in die an der
Zwischenplatte 7 des Grundwerkzeugs 1 ange-
brachte Flihrungsbolzen 17 eingreifen. Im Zentrum
der Formatplatte 2 ist eine Ausnehmung 18 ausge-
bildet, deren Abmessungen exaki denen der
Grundfliche 27 des fertigen Formteils bzw. Zu-
schnitts 26 entsprechen. Um die Ausnehmung 18
der Formatplatte 2 herum sind auf der Oberseite
der Formatplatte 2 Anlegeleisten 19 angeordnet,
deren Anordnung und Abstand den Abmessungen
des Formteils oder Zuschnitts 26 vor dem Umbug-
gen der Randabschnitte 25 entsprechen.

In die Ausnehmung 18 der Formatplatte 2 ist
die Druckplatte 3 eingesetzt, wobei die Abmessun-
gen der Druckplatte 3 denen der Ausnehmung 18
in der Formatplatte 2 derart entsprechen, daB die
Druckplatte 3 gleitend in der Ausnehmung 18 der
Formatplatte 2 verschiebbar ist. Das Oberfldchen-
profil der Druckplatte 3 entspricht dem Negativpro-
fil des zu bearbeitenden Formteils oder Zuschnitis
26.

Die Buggplatte 4 weist an ihren Randbereichen
Flhrungsoffnungen 20 zur Flhrung der Buggplatte
4 in den Fuhrungsbolzen 17 des Grundwerkzeugs
1 auf. Auf der der Formaiplatte 2 zugewandten
Unterseite der Buggplatte 4 ist eine Vertiefung 21
ausgebildet, deren Abmessung etwa der der Aus-
nehmung 18 in der Formatplatte 2 entsprechen und
deren Randkanten 22 leicht nach innen ange-
schridgt sind oder einen konkaven Radius aufwei-
sen. AuBerdem sind auf der Unterseite der
Buggplatte 4 Ausnehmungen 23 ausgebildet, deren
Anordnung und Abmessung im wesentlichen der
Anordnung und Abmessung der Anlegeleisten 19
auf der Formaiplatte 2 entsprechen, so daB die
Anlegeleisten 19 beim Auflegen der Buggplatte 4 in
den Ausnehmungen 23 aufgenommen werden und
die Buggplatte 4 bilindig auf die Formaiplatte 2
auflegbar ist.

Die Buggplatte 4 ist bspw. lber Schnellver-
schlisse oder Magneten 24 an der Befestigungs-
platte 5 gehalten.
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Nachfolgend wird anhand der Fig. 2a - 2d der
Vorgang des Einschlagens oder Umbuggens der
Randabschnitte 25 von Formteilen oder Zuschnit-
ten 26 beschrieben:

In der in Fig. 2a dargestellien Ausgangsstel-
lung der Buggvorrichtung liegt die Formaiplatte 2
auf der Zwischenplatte 7 des Grundwerkzeugs 1
auf. Dabei wird die ordnungsgemiBe Anordnung
der Formatplatte 2 auf dem Grundwerkzeug 1 Uber
die Flhrungsbolzen 17, die in die Flhrungs&ffnun-
gen 16 der Formatplatte 2 eingreifen, gewahrlei-
stet. Die auf dem Stempel 13 des Grundwerkzeugs
1 aufliegende Druckplatte 3 ist derart in die Aus-
nehmung 18 der Formatplatte 2 eingesetzt, daB die
Druckplatte 3 biindig mit der Formatplatte 2 ab-
schlieBt. Die an der Befestigungsplatie 5 gehaltene
Buggplatte 4 steht in einigem Abstand Uber dem
Grundwerkzeug 1 und der Formatplatte 2, so daB
der Zuschnitt 26 auf die Druckplatte 3 aufgelegt
werden kann. Dabei wird die ordnungsgemiBe An-
ordnung des Zuschnitts 26 durch die Anlegeleisten
19 gewihrleistet, zwischen denen der Zuschnitt 26
angeordnet wird.

In Fig. 2a sind die Befestigungsplatte 5 und die
an dieser zu befestigende Buggplatte 4 im Abstand
voneinander dargestellt. Da flir den Buggvorgang
im Oberwerkzeug lediglich die Buggplatte entschei-
dend ist, wurde in dem Fig. 2b bis 2d auf eine
zusétzliche Darstellung der Befestigungsplatte 5
verzichtet.

Wie in Fig. 2b dargestellt, wird nach Auflegen
des Zuschnitts 26 ein von einer nicht dargestellien
Vakuumpumpe erzeugtes Vakuum auf die durch
die Formaiplatte 2 und die Druckplatte 3 dicht
verschlossene Ausnehmung 10 in der Zwischen-
platte 7 aufgebracht. Da der Stempel 13 gegen die
Kraft der Federn 15 vertikal verschieblich angeord-
net ist, wird durch den in der Ausnehmung 10
erzeugten Unterdruck die auf dem Stempel 13 auf-
liegende Druckplatte 3 durch die Ausnehmung 18
in der Formatplatte nach unten gezogen. Durch
Anschlagleisten 29, auf denen der Stempel 13 aui-
setzt, wird festgelegt, wie weit die Druckplatte 3 in
die Ausnehmung 18 in der Formatplatte 2 hineinge-
zogen wird.

Der auf der Druckplatte 3 aufliegende Zuschnitt
26, dessen Randabschnitte 25 liber die Druckplatte
3 hinausragen, wird mit der Druckplatte 3 nach
unten gezogen, wodurch sich die Randabschnitte
25 des Zuschnitts 26 entlang dem Rand der Aus-
nehmung 18 der Formatplatte 2 im wesentlichen
senkrecht nach oben hochstellen. Da durch den
Gleitsitz der Druckplatte 3 in der Ausnehmung 18
der Formatplatte 2 keine vollstdndige Abdichtung
erreichbar ist, wird der Zuschnitt 26 im Randbe-
reich der Druckplatte 3 durch das Vakuum fest in
die sich ergebende Ecke zwischen der Druckplatte
3 und der Ausnehmung 18 der Formatplatte 2
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gezogen, so daB der Zuschnitt 26 exakt die ge-
winschte Grundfliche des fertigen Werkstlicks er-
reicht.

GemaB Fig. 2c wird nun die Buggplatte 4 auf
die Formatplatte 2 aufgesetzt, wobei die Buggplatte
4 ebenfalls durch die Flhrungsbolzen 17 des
Grundwerkzeugs 1 gefiihrt wird. Durch die abge-
schrigten oder mit einem Radius versehenen
Randkanten 22 der Vertiefung 21 werden die Uber
die Formaitplatte 2 hinausragenden Randabschnitte
25 des Zuschnitts 26 nach innen umgebogen.

Durch weiteres Herabdriicken der Buggplatte 4
und damit der an dieser anliegenden Formatplatte
2 sowie der Zwischenplatte 7 des Grundwerkzeugs
1 gegen die Kraft der Federn 8 wird die Format-
platte 2 an der auf dem Stempel 13 gehaltenen
Druckplatte 3 vorbei nach unten gedriickt, wobei
die umgebogenen Randabschnitte 25 des Zu-
schnitts 26 auf die Grundflache 27 des Zuschnitts
26 gepreBt werden. Die Verschiebung der Format-
platte 2 gegeniiber der Druckplatte 3 wird durch
Distanzleisten 30 begrenzt, auf denen die Zwi-
schenplatte 7 zur Auflage kommt. Durch Auswech-
seln der Distanzleisten 30 kann der Verschiebeweg
der Formatplatte 2 variiert werden.

Bei einer anderen, nicht dargestellten Ausflih-
rungsform der Erfindung wird nach Aufsetzen der
Buggplatte 4 auf der Formatplatte 2 die Buggplatte
4 nicht weiter nach unten gedriickt, sondern statt
dessen der Stempel 13 mit der Druckplatte 3 bspw.
hydraulisch nach oben gedrlickt, so daB die Druck-
platte 3 die Ausnehmung 18 der Formatplatte 2
durchtritt und sich im Bereich der Vertiefung 21
gegen die Buggplatte 4 anlegt. Dadurch werden
ebenfalls die umgebogenen Randabschnitte 25 des
Zuschnitts 26 auf die Grundfliche 27 des Zu-
schnitts 26 gepreBt.

Um die Wirkung des PreBvorgangs zu verbes-
sern und die Randabschnitte 25 des Zuschnitts 26
ggf. mit der Grundfliche 27 zu verschweiBen, kin-
nen die Buggplatte und/oder die Druckplatte 3 be-
heizt werden.

Um bei Verwendung des Grundwerkzeugs 1
auch bei kleineren Zuschnitten 26 bzw. Druckplat-
ten 3 die Leistung der nicht dargestellten Vakuum-
pumpe verringern zu k&nnen, kdnnen in die Aus-
nehmung 10 der Zwischenplatte 7 des Grundwerk-
zeugs 1 Rahmen 28 entsprechend angepaBter Gro-
Be eingelegt werden, so daB das zu evakuiereende
Volumen mdoglichst gering gehalten wird.

Wie sich aus der obigen Beschreibung ergibt
sind die Teile der Umbuggvorrichtung, die an das
zu bearbeitende Werkstlick angepaBt sein miissen,
also die Formatplatte 2, die Druckplatte 3 und die
Buggplatte 4, leicht austauschbar, indem die For-
matplatte 2 von den Flhrungsbolzen 17 des
Grundwerkzeugs 1 und die Druckplatte 3 von dem
Stempel 13 abgenommen werden und die
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Buggplatte 4 durch Entriegelung des Schnellver-
schlusses oder Abschalten des Magneten 24 von
der Befestigungsplatte 5 geldst wird. Nach Entnah-
me der an eine bestimmte Werkstlickform ange-
paBten Platten 2, 3, 4 kdnnen diese gegen entspre-
chende andere Platten 2, 3, 4 ausgetauscht wer-
den. Ein Austausch des Grundwerkzeugs 1 und der
Befestigungsplatte 5, an der sich sdmtliche, nicht
dargestellte Anschliisse zur Druckaufbringungbefin-
den, bspw. Hydraulikanschliisse, brauchen nicht
ausgetauscht zu werden.

Die Herstellung der auszutauschenden Platten
2, 3, 4 ist relativ einfach, da in der Buggplatte 4
lediglich kleinere Ausfrdsungen vorgenommen wer-
den miissen, wahrend in der Formatplatte 2 nur die
Abmessung der Ausnehmung 18 und die Anord-
nung der Anlegeleisten 19 zu verdndern ist. Auch
die Druckplatte 3 mu8 lediglich an die gewlinschte
Oberfliche des Formteils angepaBt werden und
kann danach einfach auf den Stempel 13 des
Grundwerkzeugs 1 aufgesetzt werden.

Bezugszeichenliste:

Grundwerkzeug
Formatplatte
Druckplatte
Buggplatte
Befestigungsplatte
Grundplatte
Zwischenplatte
Federn

9 Flihrungen

10 Ausnehmung

11 Vakuumleitung

12 Durchgangséffnung

O ~NOOCT A WN =

13 Stempel
14 Flihrungen
15 Federn

16 Flhrungsoffnung
17 Flihrungsbolzen
18 Ausnehmung

19 Anlegeleisten

20 Flhrungsoffnung
21 Vertiefung

22 Randkanten

23 Ausnehmung

24 Magneten

25 Randabschnitte
26 Zuschnitt

27 Grundfldche

28 Rahmen

29 Anschlagleisten
30 Distanzleisten
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Einschlagen oder Buggen von
Randabschnitten (26) von Formteilen, Zu-
schnitten oder dafiir vorgesehenen Bezligen
(26) aus Leder, Kunstleder, Kunststoff oder
dgl., mit einer Formatplatte (2), die eine Aus-
nehmung (18) aufweist, in die eine Druckplatte
(3) eingesetzt ist, wobei die Abmessungen der
Ausnehmung (18) der Formatplatte (2) denen
des fertigen Formteils oder Zuschnitts (26)
oder eines Teils davon entsprechen, mit einer
Einschlag- oder Buggplatte (4), an deren der
Formatplatte (2) zugewandten Seite Kanten
(22) zum Umlegen der Randabschnitte (25)
des Formteils, Zuschnitts oder Bezugs (26)
ausgebildet sind, und mit einem Grundwerk-
zeug (1) zur Aufnahme der Formatplatte (2)
und der Druckplatte (3), wobei die in die Aus-
nehmung (18) der Formatplatte (2) eingesetzte
Druckplatte (3) vorzugsweise federnd auf dem
Grundwerkzeug (1) gelagert und gegeniber
der Formatplatte (2) und dem Grundwerkzeug
(1) vertikal verschiebbar ist, und wobei die
Buggplatte (4) an einer Befestigungsplatte (5)
gehalten ist, die bspw. pneumatisch oder hy-
draulisch derart vertikal bewegbar ist, daB die
Buggplatte (4) auf die Formatplatte (2) aufsetz-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Druckplatte von der Seite des Grundwerkzeugs
(1) her in die Ausnehmung (18) der Formaiplat-
te (2) hineinziehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Druckplatte (3) auf we-
nigstens einem insbesondere federnd an dem
Grundwerkzeug (1) gelagerten Stempel (13)
angeordnet ist, der gegeniiber dem Grund-
werkzeug (1) vertikal verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB in dem
Grundwerkzeug (1) auf der der Formatplatte (2)
zugewandten Seite eine Ausnehmung (10) aus-
gebildet ist, auf die die Formatplatte (2) unter
Bildung einer Kammer aufsetzbar ist, und daB
die Ausnehmung (10) Uber eine Vakuumleitung
(11) mit einer Vakuumquelle verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Rahmen (28) in die
Ausnehmung (10) in dem Grundwerkzeug (1)
einsetzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Grundwerkzeug (1)
eine Grundplatte (6) und eine Zwischenplatte
(7) aufweist, und daB die Ausnehmung (10) in
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10.

11.

12,

13.

der Zwischenplatte (7) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenplatte (7) ver-
tikal gegeniiber der Grundplatte (6) verschieb-
bar ist und sich vorzugsweise Uiber Federn (8)
auf der Grundplatte (1) abstlitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB in der der
Formatplatte (2) =zugewandten Seite der
Buggplatte (4) eine Vertiefung (21) ausgebildet
ist, deren Randkanten (22) dem Umlegen der
Randabschnitte (25) der Formteile oder Zu-
schnitte (26) dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB auf der For-
matplatte (2) Anlegeleisten (19) angeordnet
sind, und daB auf der der Formatplatte (2)
zugewandten Seite der Buggplatte (4) Ausneh-
mungen (23) ausgebildet sind, in denen beim
Auflegen der Buggplatte (4) auf die Formatplat-
te (2) die Anlegeleisten (19) aufgenommen
werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Rand-
kanten (22) der Vertiefung (21) in der
Buggplatte (4) eine zum Zentrum der
Buggplatte (4) hinweisende Schrdge oder ei-
nen konkaven Radius aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Buggplatte (4) Uber Schnellwechselverschlisse
an der Befestigungsplatte (5) befestigbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Buggplatte (4) magnetisch an der Befesti-
gungsplatte (5) gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Buggplatte (4) und/oder die Druckplatte (3) be-
heizbar sind.

Verfahren zum Einschlagen oder Buggen das
folgende Schritte umfaBt:

Das Formteil oder der Zuschnitt (26) aus Le-
der, Kunstleder, Kunststoff oder dgl. wird ggf.
mit dem daflir vorgesehenen Bezug auf eine in
eine Ausnehmung (18) in einer Formatplatte (2)
eingesetzte Druckplatte (3) aufgelegt, wobei
die Randabschnitte (25) des Formteils, Zu-
schnitts oder Bezugs (26) Uber die Druckplatte
(3) hinausragen;



14.

15.

16.

17.
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die Druckplatte (3) wird auf ein Grundwerkzeug
(1) zubewegt, auf dem die Druckplatte (3) vor-
zugsweise federnd gelagert ist, wobei die
Druckplatte (3) in die Ausnehmung (18) in der
Formatplatte (2) abgesenkt wird, so daB sich
die seitlich Uber die Druckplatte (3) hinausste-
henden Randabschnitte (25) des Formteils, Zu-
schnitts oder Bezugs (26) am Rand der Aus-
nehmung (18) im wesentlichen senkrecht nach
oben stellen;

eine Einschlag- oder Buggplatte (4) wird derart
auf die Formatplatte (3) aufgesetzt, daB die im
wesentlichen senkrecht nach oben stehenden
Randabschnitte (25) des Formteils, Zuschnitts
oder Bezugs (26) durch an der der Formatplat-
te (3) zugewandten Seite der Buggplatte (4)
ausgebildete Kanten (22) nach innen auf das
Formteil oder den Zuschnitt (26) umgelegt
werden,

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckplat-
te (3) von der Seite des Grundwerkzeugs (1)
her in die Ausnehmung (18) in der Formaiplat-
te (2) hineingezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine in dem Grundwerk-
zeug (1) ausgebildete Ausnehmung (10), die
durch die Formatplatte (2) und die Druckplatte
(3) unter Bildung einer Kammer verschlossen
wird, unter Vakuum gesetzt wird, so daB die
Druckplatte (3) gegen die Wirkung von die
Druckplatte (3) abstlitzenden Federn (8) oder
dgl. in die Ausnehmung (10) in dem Grund-
werkzeug (1) hineingezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Rahmen (28) in die
Ausnehmung (10) in dem Grundwerkzeug (1)
eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis
15, dadurch gkennzeichnet, daB nach Aufle-
gen der Buggplatte (4) auf die Formaiplatte (2)
die Buggplatte (4) weiter heruntergedriickt und
die Formatplatte (2) an der in die Ausnehmung
(18) in der Formatplaite (2) eingesetzien
Druckplatte (3) vorbeigefiihrt wird bis die
Buggplatte (4) auf der Druckplatte (3) aufliegt,
so daB die umgebogenen Randabschnitte (25)
des Formteils, Zuschnitts oder Bezugs (26) auf
die Grundfliche (27) des Formteils oder Zu-
schnitts (26) gepreBt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB nach Auf-
legen der Buggplatte (4) auf die Formatplatte
(2) die Druckplatte (3) gegen die Buggplatte (4)
gerlickt wird, bis die Druckplatte (3) an der
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18.

Buggplatte (4) anliegt, so daB die umgeboge-
nen Randabschnitte (25) des Formteils, Zu-
schnitts oder Bezugs (26) auf die Grundfldche
(27) des Formteils oder Zuschnitts (26) gepreBt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die
Buggplatte (4) und/oder die Druckplatte (3) be-
heizt werden.
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