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von Saulen (16-22) zwischen einer Ausgangsposition und #
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(30); 1 2
zumindest eine auf dem Joch (14) angebrachte Anordnung 18

aus einem Linearaktuator (46) und einen Elektro-Servomo- %

tor (42), wobei der Linearaktuator (46) durch den Servomo-
tor (42) betatigt wird, um den Pressstempel (30) zu veranlas-
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zumindest einen auf dem Joch (14) angebrachten hydrauli-

schen Aktuator (50), wobei der hydraulische Aktuator (50) # £

einen Stab (68) umfasst, der vom Joch (14) nach unten ragt 0
und betreibbar ist, den Pressstempel (30) zu kontaktieren 2

und darauf einen Falzdruck auszulben. %
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich allgemein auf ei-
ne Falzpresse und insbesondere auf eine Falzpres-
se, die Elektro-Servomotoren und Hydraulik-Zylin-
der zum Betétigen eines Pressstempels verwendet,
bei der die Servomotoren einen Vorfalzdruck bereit-
stellen und die Hydraulik-Zylinder einen endgultigen
Falzdruck bereitstellen.

[0002] Es ist Ubliche Praxis, insbesondere in der
Automobilindustrie, zwei vorgeformte Metallpaneele
in eine einstlckige konstruktive Einheit durch einen
Falzprozess unter Verwendung einer Falzpresse zu
verbinden. Eine Fahrzeugtlr ist eine Einheit, die ty-
pischerweise in dieser Weise hergestellt wird. Insbe-
sondere enthalt die Fahrzeugtir typischerweise ein
dulleres Metallpaneel und ein inneres Metallpaneel,
die zusammengefalzt sind, um die vollstandige Tur-
einheit bereitzustellen. Bevor der Falzprozess durch-
geflhrt wird, wird das dulRere Metallpaneel so vorge-
formt, dass es ein duReres Kantenbord enthalt, das
orthogonal zum Hauptteil des dulReren Metallpaneels
ausgebildet ist. Dieses Vorformen wird gewdhnlich
in einem Prageschritt durchgefihrt. Die vorgeformten
inneren und auleren Metallpaneele werden relativ
zueinander in einer Pressform ausgerichtet. Der Falz-
prozess bewegt einen Pressstempel, um das vorge-
formte Bord rund um einen Kantenbereich des inne-
ren Metallpaneels zu falten. Es ist wichtig, dass das
Falzverfahren einen festen, schraubstockartigen Griff
des Bords des aulieren Metallpaneels am Kantenbe-
reich des inneren Metallpaneels erreicht, wahrend die
Tarform und Abmessung innerhalb vorgegebener To-
leranzen erhalten bleiben.

[0003] Bekannte Falzprozeduren sind im Allgemei-
nen Zweistufenverfahren. In der ersten Stufe wird das
aulere Metallpaneel mit dem vorgeformten Bord in
der Pressform platziert und wird das innere Metallpa-
neel so auf dem auleren Metallpaneel platziert, dass
der Kantenbereich zum Bord ausgerichtet ist. Die
Falzpresse bringt eine externe Kraft auf das vorge-
formte Bord des duReren Metallpaneels unter einem
Winkel auf, der allgemein orthogonal zum Bord ist,
was veranlasst, dass das Bord sich abwarts hin zum
inneren Metallpaneel verbiegt. Dieser Schritt wird all-
gemein als die Vorfalzstufe bezeichnet. Die zweite
Stufe stellt eine zweite Kraft allgemein parallel zur
urspringlichen Ausrichtung des Bords bereit, um zu
veranlassen, dass das teilweise gebogene Bord sich
um einen zuséatzlichen Betrag verbiegt, um das innere
Metallpaneel zu bertihren und das Falt- bzw. Falzver-
fahren abzuschlieRen. Dieser Schritt wird allgemein
als die Endfalzstufe bezeichnet.

[0004] Dieses Zweistufenfalzverfahren wird im All-
gemeinen unter Verwendung getrennter Satze von
Formen oder Werkzeugen durchgefuhrt. Die not-
wendige Werkzeugausstattung fir solch einen Vor-

gang ist ziemlich massiv, teuer und hat einen gro-
Ren Platzbedarf. Zuséatzlich erfordert ein zweistufiges
Falzverfahren iiblicherweise einen Ubertragungsvor-
gang, um die zu falzenden Metallpaneele von der ers-
ten Werkzeugausstattung zur zweiten Werkzeugaus-
stattung zu transferieren.

[0005] Im Stand der Technik wird eine Verbesse-
rung des Falzverfahrens von einem zweistufigen Ver-
fahren zu einem einstufigen Verfahren gesucht. Bei-
spiele von Fortschritten in diesem Bereich kénnen in
US 5,083,355 A, US 5,150,508 A, US 5,272,903 A,
US 5,454,261 A, US 5,457,981 A, US 5,647,243 A,
US 5,740,691 A, US 5,746,083 A gefunden werden.
Dieser Stand der Technik konzentriert sich typischer-
weise auf die Verwendung von Exzentern aulRerhalb
der Falzpresse, Vorfalz- und Endfalz-Formblécken
und Verfahren zum Bilden einer einstlickigen Kon-
struktion innerhalb einer einzelnen Falzpresse. Wei-
tere Verbesserungen kénnen am Falzverfahren vor-
genommen werden.

[0006] Insbesondere die dulReren Metallpaneele bei
Automobilanwendungen erfordern ein hochqualitati-
ves auleres Erscheinungsbild und einen sehr festen
und dichten Griff zwischen den zusammengehdrigen
Metallpaneelen, um eine Verschiebung zu verhindern
und um Endprodukttoleranzen sicherzustellen. Ubli-
cher Stand der Technik ist es hierbei, Hydraulik-Zy-
linder zu verwenden sowie Handpressen zu verwen-
den, um die hohen Kréafte zu erreichen, die zum Zu-
sammenpressen der Metallpaneele erforderlich sind.

[0007] Hydraulik-Zylinder kénnen periodisch lecken,
was Umweltschaden hervorrufen kann. Um dies zu
vermeiden, wird in der US 6,154,942 A eine elektrisch
betriebene Handpresse vorgeschlagen. Jedoch wird
hierdurch eine andere Umweltbeeintrachtigung her-
vorgerufen, da in hohem Male elektrische Energie
erforderlich ist, um die schlie3lich erforderlichen Zu-
sammenflgungskrafte zu erreichen.

[0008] Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine hochwirksame Falzpresse bei geringer
Umweltbeeinflussung bereitzustellen.

[0009] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst.

[0010] Die Erfindung wird durch die Merkmale der
abhangigen Anspriiche weitergebildet.

[0011] Die vorliegende Erfindung beruht im Grund-
gedanken darauf, eine Kombination aus elektrischer
Energie fur grolmafRstabliche Bewegungen und aus
Hydraulikkraften in geringem Umfang zu verwenden,
die fur die endgltige Zusammenfigung der Werkstu-
cke bzw. Metallpaneele erforderlich ist.
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[0012] Gemal den Lehren der vorliegenden Erfin-
dung wird eine Falzpresse offenbart, welche ein Joch
und eine Basisplatte enthalt, die durch vier Ecksaulen
getrennt sind. Ein Pressstempel ist verschiebbar an
den Saulen zwischen dem Joch und der Basisplatte
angebracht. Eine erste Form ist an der Unterseite des
Pressstempels angebracht und eine zweite Form ist
an der Oberseite der Basisplatte angebracht. Zu fal-
zende Werkstiicke bzw. Metallpaneele werden in der
zweiten Form platziert, und der Pressstempel wird
von einer oberen Ausgangsposition zu einer unteren
Falzposition bewegt, um das Falzverfahren durchzu-
fuhren. Vorfalz- und Endfalzschritte werden durch ei-
nen kontinuierlichen Hub des Pressstempels durch-
gefihrt.

[0013] Zumindest ein Elektro-Servomotor ist an der
Oberseite des Jochs angebracht und ist mechanisch
mit einem Linearaktuator, wie etwa einer Schrauben-
walze gekoppelt. Der Linearaktuator ist starr mit der
Oberseite des Pressstempels verbunden. Ein oder
mehrere pneumatisch angetriebene hydraulische Ak-
tuatoren sind ebenfalls am Joch befestigt, wobei je-
der Aktuator einen Stab enthélt, der durch Offnun-
gen im Pressstempel ragt. Die Linearaktuatoren be-
wegen den Pressstempel von der Ausgangsposition
durch eine Vorfalzposition zur Startposition des End-
falzens. An der Position fur den Beginn des Endfal-
zens sind die Stabe Uber der Oberseite des Press-
stempels positioniert. Geeignete Betatigungsvorrich-
tungen positionieren Blécke tiber den Offnungen des
Pressstempels, um eine Oberflache bereitzustellen,
gegen welche die Stabe dricken kénnen. Aktivie-
rung der hydraulischen Aktuatoren driickt den Press-
stempel durch die Endfalzposition unter geeignetem
Druck, um das Falzen durchzuflihren. Der Kontakt-
punkt zwischen den Staben und den Blécken ist ein
Gleitkontakt, um querlaufende Kréfte auf den Press-
stempel wahrend des Falzverfahrens aufzunehmen.
Die Servomotoren werden dann umgekehrt, um den
Pressstempel zur Ausgangsposition rtickzufiihren.

[0014] Zusatzliche Aufgaben, Vorteile und Merkma-
le der vorliegenden Erfindung werden aus der folgen-
den Beschreibung und den anhangenden Anspri-
chenin Verbindung mit den beigefligten Zeichnungen
ersichtlicher werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0015] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
elektrischen Falzpresse gemal einer Ausfihrungs-
form der vorliegenden Erfindung;

[0016] Fig. 2 ist eine Aufsicht auf die in Fig. 1 ge-
zeigte Falzpresse;

[0017] Fig. 3 ist eine Seitenansicht der in Fig. 1 ge-
zeigten Falzpresse, wobei der Pressstempel in einer
Ausgangsposition ist; und

[0018] Fig. 4 ist eine Seitenansicht der in Fig. 1 ge-
zeigten Falzpresse, wobei der Pressstempel in einer
Falzposition ist.

[0019] Die folgende Diskussion der Ausfihrungsfor-
men der auf eine elektrische Falzpresse gerichteten
Erfindung ist nur exemplarischer Natur und sie zielt in
keiner Weise darauf ab, die Erfindung oder ihre An-
wendungen oder Verwendungen zu beschranken.

[0020] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, Fig. 2
ist eine Aufsicht und Fig. 3 und Fig. 4 sind getrenn-
te Seitenansichten einer elektrischen Falzpresse 10
gemal einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung. Wie untenstehend detaillierter diskutiert wer-
den wird, ist die Falzpresse 10 eine Pressmaschine,
die zwei Sticke aus geformten Metallpaneelen mit-
einander ,falzt”. Wie gemall dem Stand der Tech-
nik Ublich, faltet die Falzpresse 10 einen Bord oder
Rand eines Metallpaneels tber eine Kante eines an-
deren Metallpaneels, so dass die beiden Metallpa-
neele starr aneinander befestigt sind. Die Falzpres-
se 10 hat eine besondere Anwendung bei Automobil-
turen, die typischerweise aus einem auf3eren und ei-
nem inneren Metallpaneel gebildet werden. Eine ge-
eignete Pressensteuerung (nicht dargestellt) wirde
in Verbindung mit der Falzpresse 10 bereitgestellt
werden, um wahrend des Betriebs der Falzpresse 10
ihre elektrischen Steuerungssignale fiir diese bereit-
zustellen. Wie unten diskutiert wird, wird die Falzpres-
se 10 sowohl durch Elektro-Motoren als auch durch
Hydraulik-Zylinder betrieben, wobei die Hydraulik-Zy-
linder sowohl luft- als auch fluidbetrieben sind. Die
verschiedenen Elektro-, Pneumatik- und Hydraulik-
Leitungen werden aus Griinden der Klarheit in den
Zeichnungen nicht gezeigt.

[0021] Die Falzpresse 10 enthalt eine Basisplatte 12
mit aus Stahl hergestellten geformten Platten bzw.
Tafeln. Die Basisplatte 12 liegt auf einem Fabrikbo-
den in einer Produktionsumgebung, die vollstandig
dazu in der Lage ist, den Pressbetrieb auszuhalten.
Die Falzpresse 10 enthalt weiterhin ein Joch 14 mit
ausgeformten, aus Stahl hergestellten Platten bzw.
Tafeln, die zur Basisplatte 12 in GréRe und Form ahn-
lich konfiguriert sind. In einer Ausfiihrungsform sind
Basisplatte 12 und Joch 14 von 3,05 m (10 FuR®) Lan-
ge, 2,44 m (8 FuB) Breite und 4,27 m (14 Ful}) Ho6-
he. Die Basisplatte 12 und das Joch 14 sind vonein-
ander durch vier getrennte Stahl-Saulen 16, 18, 20
und 22 getrennt, wie gezeigt. Die Saulen 16 bis 22 er-
strecken sich durch die Eckbereiche der Basisplatte
12 und des Jochs 14 und sind daran durch geeignete
Kupplungen 26 bzw. 28 gesichert. Die Saulen 16 bis
22 geben der Presse 10 Starrheit.

[0022] Ein Pressstempel 30 ist verschiebbar an den
Saulen 16 bis 22 angebracht. Der Stempel 30 ist ein
Rechteckquader-Element, vorzugsweise aus Stahl,
das geeignete, zu den Sdulen 16 bis 22 ausgerichte-
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te Bohrungen enthélt, so dass sich der Pressstempel
30 an den Séaulen 16 bis 22 zwischen der Basisplatte
12 und dem Joch 14 auf und ab bewegen kann. Ge-
eignete, im Pressstempel 30 vorgesehene Buchsen
38 gestatten es, dass der Pressstempel 30 bei mini-
maler Reibung leicht an den S&ulen 16 bis 22 gleiten
kann.

[0023] Eine erste Form 34 ist abnehmbar an der Un-
terseite 32 des Pressstempels 30 angebracht und ei-
ne zweite Form 36 ist abnehmbar an der Oberseite 24
der Basisplatte 12 angebracht, wie gezeigt. Wie ge-
maf dem Stand der Technik, werden die zusammen-
zufalzenden Metallpaneel-Werkstiicke (nicht gezeigt)
auf der Form in einer gewissen Orientierung positio-
niert. Dann wird an den Pressstempel 30 Kraft an-
gelegt, so dass er an den Saulen 16 bis 22 herab-
sinkt, was es der Form 34 gestattet, die Werkstiicke
zu kontaktieren. Die Kraft des Pressstempels 30 ver-
ursacht, dass ein Bord des dufieren Metallpaneels an
der Kante des inneren Metallpaneels umgefaltet wird,
um die Falzung zu erwirken.

[0024] Die erste Form 34 enthalt Ausrichtelemen-
te 78, die sich zu mit der zweiten Form 36 assozi-
ierten Ausrichtelementen 80 ausrichten. Wenn sich
der Pressstempel 30 senkt, interagieren die Elemen-
te 78 und 80, um Formklingen 48 zu veranlassen, die
Vorfalzung bereitzustellen, wie im Stand der Technik
wohlbekannt. Die Ausrichtelemente 78 und 80 und
die Formklingen 48 sind in Fig. 3 und Fig. 4 aus Griin-
den der Klarheit nicht gezeigt. Die Betatigung des
Pressstempels 30 wird unten detaillierter diskutiert.
In einer Ausflihrungsform sind hydraulisch betétigte
Formsatzanheber 64 in der Basisplatte 12 vorgese-
hen, um die Form 36 zu entnehmen.

[0025] Ein Paar Schraubenwalzen-Linearaktuatoren
44, 46 ist an der Oberseite des Jochs 14 angebracht.
In einer Ausflihrungsform sind geeignete Schrauben-
walzen von der EXLAR Corporation aus Chanhas-
sen, Minnesota fir diesen Zweck erhéltlich. Die Li-
nearaktuatoren werden in Zylindern 64 und 66 po-
sitioniert, wobei sich die Zylinder 64 und 66 durch
das Joch 40 erstrecken. Die Schraubenwalzen-Line-
araktuatoren 44, 46 sind mit einer Oberseite 62 des
Pressstempels 30 durch eine Kupplung 86 gekoppelt.
Ein Elektro-Servomotor 40 und 42 ist separat mit je-
dem Linear-Aktuator durch eine Kupplung 82 bzw.
84 gekoppelt. In einer Ausfiihrungsform sind die Ser-
vomotoren 40 und 42 11 PS(8,2 kW)-Motoren, die
von der Indramat-Abteilung von Mannesmann Rex-
roth aus Hoffman Estates, lllinois, erhaltlich sind. Ei-
ne Betatigung der Linear-Aktuatoren in Reaktion auf
die Aktivierung der Elektro-Servomotore 40 und 42
veranlasst den Pressstempel 30, sich abhangig von
der Richtung, in der die Schrauben gedreht werden,
zu senken oder zu heben. Die Servomotore 40 und
42 arbeiten elektrisch, was sie sauber und weniger
laut macht.

[0026] Eine Aktivierung der Servomotoren 40 und 42
veranlasst, dass sich der Pressstempel 30 zur Form
36 hin absenkt. In einer Ausflihrungsform sind die
Schraubaktuatoren etwa 101,6 cm (40 inch) lang, ha-
ben einen Weg von 61 cm (24 inch) und bewegen
den Pressstempel 30 unter 20 bis 30 t Kraft. Die-
se Kraft wird als Vorfalzkraft in der oben beschriebe-
nen Weise verwendet, bei der sich der Pressstem-
pel 30 wahrend des Vorfalzhubs etwa 100 bis 150
mm bewegt. In einer Ausflihrungsform senken die
Servomotoren 40 und 42 den Pressstempel 30 bis
auf etwa 5 mm Uber die Endfalzposition. Zwei Servo-
motoren und zugehdrige Schrauben werden bei die-
ser Ausflihrungsform bereitgestellt, jedoch kann, wie
vom Fachmann erkannt wird, ein einzelner Servomo-
tor und eine zugehorige Schraube oder kbnnen mehr
als zwei Servomotoren und zugehérige Schrauben in
anderen Ausfuhrungsformen verwendet werden, ab-
hangig von der Grolie der Presse, der gewlinschten
Vorfalzkraft, der Gré3e des Motors etc.

[0027] Wenn der Pressstempel 30 am Ende des Vor-
falzhubs ist, stellen vier hydraulische Aktuatoren 50,
52, 54 und 56 den Druck fir die Endfalzung bereit. Die
hydraulischen Aktuatoren 50 bis 56 sind am Joch 14
angebracht und sind jeweils mit Stahl-Staben 68 bis
74 verbunden. Die Stabe 68 bis 74 ragen durch zu-
gehérige Bohrungen bzw. Offnungen im Pressstem-
pel 30. Wenn der Pressstempel 30 sich bis zum Be-
ginn der Endfalzposition gesenkt hat, sind die Stabe
68 bis 74 vollstandig aus den Offnungen zuriickgezo-
gen (Fig. 4). In einer Ausfiihrungsform sind die Kom-
bination der hydraulischen Aktuatoren 50 bis 56, der
Stabe 68 bis 74 und eines auf der Oberseite 58 des
Jochs 14 montierten Hydraulik-Verstarkertanks 60 al-
le Teile eines kommerziell erhéltlichen Systems, bei-
spielsweise des von der Aries Engineering Compa-
ny aus Dundee, Michigan, erhaltlichen Hypercyl-Sys-
tems. Dieses System ist ein Luft-tiber-Ol-System, bei
dem ein auf der Oberseite 58 angebrachter Lufttank
76 Luftdruck bereitstellt. Andere Hydraulikfluide, wie
etwa Wasser, konnen in anderen Konstruktionsent-
wirfen gemaf der vorliegenden Erfindung verwendet
werden. In dieser Ausfihrungsform gibt es vier hy-
draulische Aktuatoren 50 bis 56, jedoch gilt auch hier,
dass auch mehr oder weniger Aktuatoren vorgese-
hen sein kénnen, abhangig von den Parametern des
einzelnen Systems.

[0028] Linearbetatigte Blocke 90 bis 96 sind auf der
Oberseite 62 des Pressstempels 30 neben jeder Off-
nung verschiebbar angebracht. Die Position der BI6-
cke 90 bis 96 ist durch einen geeigneten Aktuator,
wie etwa jeweils einem Pneumatik-Zylinder 100 bis
106, selektiv bewegbar. Die Pressensteuerung akti-
viert die Zylinder 100 bis 106, um die Blécke 90 bis
96 Uber die Offnungen zu schieben, wenn der Press-
stempel 30 sich weit genug gesenkt hat, dass die Sta-
be 68 bis 74 komplett aus den Offnungen herausge-
zogen sind. In dieser Konfiguration sind die Stébe 68
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bis 74 zu den Blécken 90 bis 96 ausgerichtet und kon-
nen mit diesen in Kontakt treten. Ein anderes Signal
von der Steuerung aktiviert die hydraulischen Aktua-
toren 50 bis 56, um die Stabe 68 bis 74 zu veran-
lassen, gegen die Blocke 90 bis 96 zu driicken, was
eine abwarts gerichtete Kraft auf den Pressstempel
30 bereitstellt. Diese abwarts gerichtete Kraft stellt
den Endfalzdruck fir das Sichern der Werkstucke,
der Metallpaneele, aneinander bereit. In einer Aus-
fuhrungsform ist der Hub des Pressstempels 30 fiir
die Endfalzung etwa 5 mm und wird etwa 120 t bei
414-10° Pc (60 psi) bereit. Nach der Endfalzung hebt
Luftdruck die Stébe 68 bis 74 von den Bldcken 90 bis
96 ab.

[0029] Erfindungsgemal ist der Kontakt zwischen
den Staben 68 bis 74 und den entsprechenden BI6-
cken 90 bis 96 ein Gleitkontakt, da die Stabe 68 bis
74 sich relativ zum Pressstempel 30 lateral bewe-
gen kdnnen. Dies hat den Vorteil, dass wahrend des
Endfalzschritts auf den Pressstempel 30 vom Falz-
betrieb erzeugte Lateralkrafte die Kopplung zwischen
den Stéaben 68 bis 74 und den Blécken 90 bis 96 nicht
nachteilig beeintrachtigen. Anders ausgedrickt, gibt
es, da sich die Stébe 68 bis 74 in Bezug auf die BIl6-
cke 90 bis 96 lateral bewegen kdnnen, eine geringe
Abnutzung und Rissgefahr an diesem Verbindungs-
punkt, der ansonsten bei herkdmmlichen Konstruktio-
nen vorhanden sein kann.

[0030] Wenn das Falzverfahren abgeschlossen ist,
werden die Stébe 68 bis 74 von den Blocken 90 bis
96 abgehoben. Die Steuerung aktiviert dann die Zy-
linder 100 bis 106, um die Blécke 90 bis 96 von den
Offnungen weg zu schieben, so dass die Stibe 68 bis
74 wieder zu den Offnungen im Pressstempel 30 aus-
gerichtet sind. Die Servomotore 40 und 42 werden
dann aktiviert, um den Pressstempel 30 zu veranlas-
sen, zurlck zur Ausgangsposition zu steigen, so dass
das gefalzte Werkstiick aus der Form 36 enthommen
werden kann.

[0031] Dieses Verfahren wird mit einer Rate durch-
geflhrt, die geeignet ist, um zu gestatten, dass die
Werkstlicke in der Form 36 platziert und aus ihr ent-
nommen werden kdnnen. Weil die Servomotore 40
und 42 und die Linearaktuatoren 44, 46 hocheffizi-
ent sind und je nach Konfiguration des Pressstempels
10 kann der Pressstempel 10 bis zu 240 Vorgange
pro Stunde durchfiihren, im Vergleich zum Industrie-
durchschnitt von etwa 100 bis 120 Vorgéngen pro St-
unde. Die vier Sdulen 16 bis 22 und die vier hydrauli-
schen Aktuatoren 50 bis 56 geben dem System eine
grélRere Stabilitdt, eliminieren ein Wackeln und fiih-
ren zu langeren Maschinenstandzeiten.

[0032] Die vorstehende Beschreibung offenbart und
beschreibt nur beispielhafte Ausfihrungsformen der
vorliegenden Erfindung. Der Fachmann wird leicht
aus der Diskussion und den beigeflgten Zeichnun-

gen und Ansprichen erkennen, dass verschiedene
Anderungen, Modifikationen und Variationen daran
vorgenommen werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Falzpresse, umfassend:
eine Basisplatte (12);
ein von der Basisplatte (12) beabstandetes und dar-
auf durch eine Mehrzahl von Saulen (16-22) getra-
genes Joch (14);
einen mit dem Joch (14) gekoppelten und an der
Mehrzahl von Saulen (16-22) zwischen einer Aus-
gangsposition und einer Falzposition verschiebbar
angebrachten Pressstempel (30);
zumindest eine auf dem Joch (14) angebrachte An-
ordnung aus einem Linearaktuator (46) und einen
Elektro-Servomotor (42), wobei der Linearaktuator
(46) durch den Servomotor (42) betatigt wird, um den
Pressstempel (30) zu veranlassen, an den Saulen
(16—22) zu steigen und zu sinken; und
zumindest einen auf dem Joch (14) angebrachten hy-
draulischen Aktuator (50), wobei der hydraulische Ak-
tuator (50) einen Stab (68) umfasst, der vom Joch
(14) nach unten ragt und betreibbar ist, den Press-
stempel (30) zu kontaktieren und darauf einen Falz-
druck auszutben.

2. Falzpresse gemafl Anspruch 1, wobei der Stab
(68) durch eine Offnung im Pressstempel (30) ragt,
wenn sich der Pressstempel tiber der Falzposition be-
findet.

3. Falzpresse gemafl Anspruch 2, weiterhin um-
fassend zumindest einen auf der Oberseite (62) des
Pressstempels (30) angebrachten gleitfahigen Block
(90), wobei der Block (90) betreibbar ist, um sich so
tber die Offnung zu schieben, dass er dem Stab (68)
gestattet, mit ihm in Kontakt zu kommen.

4. Falzpresse gemald Anspruch 3, wobei der zu-
mindest eine hydraulische Aktuator (50) den Stab
(68) veranlasst, sich zu senken und in Kontakt mit
dem Block (90) zu kommen, um den Falzdruck auf
den Pressstempel (30) auszutiben.

5. Falzpresse gemal Anspruch 4, wobei der Kon-
takt zwischen dem Stab (68) und dem Block (90) ein
gleitender Kontakt ist.

6. Falzpresse gemafly Anspruch 1, wobei die zu-
mindest eine Anordnung aus Linearaktuator (46) und
Servomotor (42) zwei elektrische Servomotoren und
zwei Linearaktuatoren sind.

7. Falzpresse gemal Anspruch 1, wobei der linea-
re Aktuator (44-46) eine Schraubenwalze ist.

8. Falzpresse gemall Anspruch 1, wobei der zu-
mindest eine hydraulische Aktuator vier getrennte hy-
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draulische Aktuatoren (50-56) ist, die jeder einen
Stab (68-74) umfassen, der zu einer getrennten Off-
nung im Pressstempel (30) ausgerichtet ist.

9. Falzpresse gemald Anspruch 1, wobei der zu-
mindest eine hydraulische Aktuator ein Luft-Gber Hy-
draulikfluid-Aktuator ist, bei dem das Hydraulikfluid
die Falzkraft am Stab (68) aufbringt und die Luft eine
Ruckstellkraft austbt.

10. Falzpresse, umfassend:
eine Basisplatte (12);
ein von der Basisplatte beabstandetes und darauf
durch eine Mehrzahl von Saulen (16-22) getragenes
Joch (14);
einen mit dem Joch (14) gekoppelten und an den
Saulen (16-22) zwischen einer Ausgangsposition
und einer Falzposition verschiebbar angebrachten
Pressstempel (30);
eine Mehrzahl von am Joch (14) angebrachten elek-
trischen Servomotoren (40-42), wobei jeder Servo-
motor (40—-42) mechanisch mit einer Schraubenwalze
(44-46) gekoppelt ist, wobei die Aktivierung des Ser-
vomotors (40-42) die Schraubenwalze (44-46) da-
zu veranlasst, sich zu drehen, um den Pressstempel
(30) zu veranlassen, an den Saulen (16-22) zu stei-
gen oder zu sinken; und
eine Mehrzahl von am Joch (14) angebrachten hy-
draulischen Aktuatoren (50-56) wobei jeder hydrau-
lische Aktuator (50-56) einen vom Joch (14) nach
unten durch eine Offnung im Pressstempel (30) ra-
genden Stab (68-74) enthalt, wenn der Pressstem-
pel (30) oberhalb der Falzposition ist, wobei der Stab
(68-74) uber dem Pressstempel (30) ist, wenn der
Pressstempel (30) in der Falzposition ist, wobei jeder
Stab (68-74) betreibbar ist, um in Kontakt mit einem
auf der Oberseite (62) des Pressstempels (30) ange-
brachten separaten Block (90-96) zu kommen, und
wobei die Aktivierung der hydraulischen Aktuatoren
(50-56) durch die Stabe (68-74) einen Falzdruck zum
Pressstempel (30) austibt.

11. Falzpresse gemall Anspruch 10, wobei jeder
Block (90-96) relativ zu seiner jeweiligen Offnung
durch einen Aktuator (50-56) verschiebbar positio-
nierbar ist.

12. Falzpresse gemal® Anspruch 10, wobei der
Kontakt zwischen dem Stab (68-74) und dem Block
(90-96) ein Gleitkontakt ist.

13. Falzpresse gemal Anspruch 10, wobei die
Mehrzahl von hydraulischen Aktuatoren vier getrenn-
te hydraulische Aktuatoren (50-56) sind, wobei jeder
einen Stab (68-74) enthalt, der zu einer getrennten
Offnung im Pressstempel (30) ausgerichtet ist.

14. Falzpresse gemall Anspruch 10, wobei die
Mehrzahl von hydraulischen Aktuatoren (50-56) vier
Luft-Uber-Hydraulikfluid-Aktuatoren sind, bei denen

das Hydraulikfluid die Falzkraft auf den Stab (68-74)
auslbt und die Luft eine Rickstellkraft ausubt.

15. Falzpresse zum Falzen eines inneren Metall-
paneels und eines aulleren Metallpaneels aneinan-
der, wobei die Falzpresse (10) umfasst:
eine aus einer Mehrzahl von Stahlplatten hergestellte
Basisplatte (12);
ein aus einer Mehrzahl von Stahlplatten hergestell-
tes und von der Basisplatte (12) beabstandetes Joch
(14), das auf der Basisplatte (12) durch eine Mehrzahl
von Saule (16-22) getragen ist;
einen aus einer Mehrzahl von Stahlplatten hergestell-
ten und an der Mehrzahl von Saulen (16-22) zwi-
schen einer Ausgangsposition und einer Falzpositi-
on verschiebbar befestigtem Pressstempel (30) der
mehrere durchgehende Offnungen aufweist;
einen auf einer Oberseite (62) des Pressstempels
(30) neben jeder Offnung angebrachten getrennten
Block (90-96) und Blockaktuator (100-106), wobei
der Blockaktuator (100-106) aktiviert wird, um den
Block (90-96) (iber die jeweilige Offnung zu schieben;
eine Mehrzahl von am Joch (14) angebrachten Elek-
tro-Servomotoren (40-42), wobei jeder Servomotor
(40-42) mit einer Schraubenwalze gekoppelt ist und
die Schraubenwalze durch den Servomotor (40-42)
betatigt wird, um den Pressstempel (30) zu veranlas-
sen, an den Saulen (16-22) zu steigen und zu sinken;
und
eine Mehrzahl von am Joch (14) angebrachten hy-
draulischen Aktuatoren (50-56), wobei jeder hydrau-
lische Aktuator (50-56) einen vom Joch nach unten
und durch eine jeweilige Offnung im Pressstempel
(30) ragenden Stab (68-74) enthalt, wenn der Press-
stempel (30) oberhalb der Falzposition ist, wobei die
Stabe (68-74) betreibbar sind, um die Blocke (90-96)
zu kontaktieren, wenn der Pressstempel (30) in der
Falzposition ist und die Blécke (90-96) (iber die Off-
nungen geschoben sind, um so einen Falzdruck an
den Pressstempel (30) anzulegen, wobei der Kontakt
zwischen dem Stab (68-74) und dem Block (90-96)
ein Gleitkontakt ist.

16. Falzpresse gemaly Anspruch 15, wobei die
Mehrzahl von Servomotoren (40-42) zwei elektri-
sche Servomotoren ist und die Mehrzahl von hydrau-
lischen Aktuatoren (50-56) vier getrennte hydrauli-
sche Aktuatoren ist.

17. Falzpresse nach Anspruch 15, wobei die Mehr-
zahl von hydraulischen Aktuatoren (50-56) Luft-tber-
Hydraulikfluid-Aktuatoren sind, bei denen das Hy-
draulikfluid die Falzkraft auf den Stab (68-74) aus(ibt
und die Luft eine Rickstellkraft austibt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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