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(47) Sammandrag:

Foreliggande uppfinning hanftr sig till en bockningspress innefattande
ett 6vre bord (130) och ett undre bord (132) placerade mitt emot varandra i
vertikalriktningen, varvid ett av borden &r rorligt relativt det andra i en vertikal
riktning och varvid ett av borden har skaror (134, 136) som &r placerade sym
metriskt relativt mittplanet (P’P). Varje skéra har en 6ppen yttre sidoznde och
innefattar ett forsta skarparti (135a, 137a) och ett andra skarparti (135b,
137b) som &r placerat pa insidan relativt det férsta skarpartiet och som &r
anslutet dartill, varvid formerna hos namnda skarpartier &r sadana att styv-
heten hos bordspartierna beligna melian skaran och verktygsfastet ar stérre
mellan det forsta skarpartiet och verktygsfastet an mellan det andra skar-
partiet och verktygsfastet. Minst ett element (180) for justering av bgjligheten
hos namnda bord &r anordnat i det férsta skarpartiet.
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SAMMANDRAG

Foreliggande uppfinning hanfor sig till en bockningspress innefattande
ett évre bord (130) och ett undre bord (132) placerade mitt emot varandra i
vertikalriktningen, varvid ett av borden ar rérligt relativt det andra i en vertikal
riktning och varvid ett av borden har skaror (134, 136) som ar placerade sym-
metriskt relativt mittplanet (P’P). Varje skara har en 6ppen yttre sidoande och
innefattar ett forsta skarparti (135a, 137a) och ett andra skarparti (135b,
137b) som ar placerat pa insidan relativt det forsta skarpartiet och som ar
anslutet dartill, varvid formerna hos namnda skarpartier ar saddana att styv-
heten hos bordspartierna belagna mellan skaran och verktygsfastet ar stérre
mellan det férsta skarpartiet och verktygsfastet &n mellan det andra skar-
partiet och verktygsfastet. Minst ett element (180) for justering av béjligheten
hos namnda bord &r anordnat i det férsta skarpartiet.

Publiceringsbild = fig 10
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BOCKNINGSPRESS FOR BOCKNING AV PLAT

Féreliggande uppfinning hanfér sig till en bockningspress eller
"kantpress” som har bord med kontrollerad deformation.

Bockningspressar ar maskinverktyg av en typ som i sig ar valkand.
Som visas i medféljande figur 1A, innefattar maskinen ett nedre bord 12 och
ett 6vre bord 14 som ar rorligt relativt det nedre bordet 12. Vanligtvis ar det
undre bordet 12 stationart och det évre bordet 14 ar lampligt att flyttas mot
det undre bordet 12 drivet av manévreringsorgan V4 och V,, vilka verkar pa
andarna 14a och 14b hos det 6vre bordet. Vanligtvis har det undre bordet 12
sin fria kant 12a som &r forsedd med fastdon 16 for fastsattning av bock-
ningsmatriser 18. Pa samma satt ar kanten 14c hos det 6vre bordet 14
foérsedd med fastdon 20 for fastséttning av bockningsstamplar 22.

Ett metallark eller en plat F placeras pa bockningsmatriserna 18 hos
det nedre bordet 12. Platen F kan ha langden L, vilken varierar kraftigt
beroende pa omstandigheterna. Under verkan av kolvarna hos mandévrerings-
organen V; och V; flyttar sig stamplarna 22 som &r monterade pa det 6vre
bordet mot platen F som ar placerad pa matriserna hos det undre bordet. Sa
snart stamplarna kommer i kontakt med platen bérjar kraften att 6ka inom
metallarket eller platen F medan stampeln penetrerar dari, initialt i det
elastiska omradet och darefter i det plastiska omradet, varigenom det mdjlig-
gors att platen bockas permanent.

Eftersom kraften appliceras pa det 6vre bordet medelst mandvrerings-
organen V4 och V, som verkar pa dndarna av bordet, motsvarar den linjara
lasten férdelad mellan de tva &ndarna av borden en deformationslinje hos det
ovre bordet i form av en konkav bage med deformationsmaxima néara bordets
mittplan. Detta innebar att fér bockning har den centrala delen hos stamp-
larna penetrerat in i platen mindre &n dnddelarna har, till slutet av bock-
ningen. Om bockning skulle utféras pa en matris som i sig sjalv skulle kvarsta
som perfekt rak genom bockningen, skulle ett metallark eller en plat F erhal-
las med en stérre bockningsvinkel i sitt centrala parti an vid sina andar. Ett
sadant resultat skulle naturligtvis vara oacceptabelt.

| verkligheten utséatts matriserna som bérs upp av det nedre bordet,
eller mer precist, av de fria ahdarna hos det nedre bordet, under bockande,
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faktiskt fér en deformation som ar likaledes konkav med sitt maximum i en
central del. Resultatet av dessa tva deformationer &r i verkligheten att det
erhallna bockandet av platen ar valdigt 6ppet i mittdelen hos pressen och
valdigt stangt vid dess andar. | verkligheten kan skillnaden uppna en vinkel pa
flera grader, till exempel 93° vid bordets mittplan och 90° vid dess &ndar.

Den resulterande platen far saledes dalig noggrannhet vad betraffar
dess bockningslinjaritet och far saledes en sa kallad "bat’-form.

For att avhjélpa denna nackdel har olika I6sningar foreslagits for styr-
ning av dessa deformationer vid kanterna av borden genom att anvanda olika
medel fér att erhalla en bockning som ar vasentligen identisk 6ver hela lang-
den hos det bockade metallarket eller platen F.

Vanligen innefattar dessa I6sningar att tillhandahalla skaror, sasom
skarorna 24 och 26 som visas i figur 1A, som &r utformade in det nedre
bordet symmetriskt runt mittplanet hos pressen. Dessa skaror definierar da en
central zon 28 hos det nedre bordet som ar skarfri och som uppvisar en langd
o tilsammans med tva skaror 24 och 26 med langden a.

Medelst skaror 24 och 26 av konventionell typ, d.v.s. som lamnar en
skarfri del 28 mellan sig av langd |, erhalls verkligen vasentligen parallella
deformationer D1 och D, fér kanterna hos det évre och nedre bordet 14
respektive 12, som visas i figur 1B. Detta sékerstaller att korrekt bockning
astadkoms. Likval erhalles detta resultat endast nar metallarket eller platen
som ska bockas har en langd som &r vasentligen lika med den totala langden
hos det dvre eller nedre bordet. Daremot ar, som visas i Figur 1C med de
kand I6sningarna, bada deformationerna D’'1 och D’; konkava nar langden
hos platen &r kortare &n den totala langden hos det 6vre eller nedre bordet.

Den japanska bruksmodellen 2 558 928 i namnet Amada Corporation
beskriver en 16sning i vilken bada skarorna i det nedre bordet ar forsedda
med vardera ett rérligt organ, vars placering ar justerbar inom skarorna.
Dessa rorliga element &r i direkt kontakt med skarornas nedre respektive dvre
kanter. Likval méjliggor 16sningen endast att tillfredstéllande resultat erhalls
for vissa langder hos metallplat relativt den totala Iangden hos pressen, men
inte fér andra. Vidare tar den inte problemen férknippade med faktumet att
metallplaten kan inta ett lage som ar asymmetriskt relativt mittplanet hos
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bockningspressen i beaktande, medan den likval méjliggér en bockning att
erhallas som &r identisk langs metallplatens hela léangd.

| det europeiska patentet EP 1 112 130, foreslas som l6sning att forse
varje skara hos det nedre bordet med ett flyttelement som kopplar ihop det
fria dvre partiet och det stationara nedre partiet av det nedre bordet for att
orsaka att den dvre vaggen hos dess skara narmar sig den nedre vaggen,
under forutsattning att den nedre vaggen &r stationar. Detta mojliggér att
deformationskrékningen hos det fria dvre partiet av det nedre bordet som
uppbér matriserna modifieras pa ett kontrollerat satt i franvaro av all spanning
anbringad pa borden. Nackdelen med denna losning &r att den kraver att en
komplex hydraulisk styrningsinstallation installeras.

Liknande I6sningar beskrivs i dokumenten JP 2001-710033, JP 2000-
343125 och WO 01/43896.

Ett syfte med féreliggande uppfinning ar att tillhandahalla en
bockningspress innefattande ett system for att korrigera deformationerna vid
kanterna pa bordet, vilket system avhjalper de ovannamnda nackdelarna och
sarskilt gér det mojligt att erhalla vasentligen parallella deformationer av
kanterna hos det dvre och nedre bordet vid en variation av langder pa det
metallark som skall bockas, vilken ar valdigt stor jamfért med langden hos
pressens bord, och oavsett om metallarket som skall bockas ar placerat
symmetriskt eller asymmetriskt relativt pressens mittplan med en och samma
instéllning av maskinen, och/eller gér det mdjligt att erhalla mycket hdg
bockningsnoggrannhet ocksa for plat av mycket varierande langd och gjord
av material som ar erkant att vara svara att bocka.

For att uppna detta syfte, enligt en forsta aspekt av uppfinningen,
innefattar bockningspressen fér att bocka metallplat:

ett dvre bord vars undre kant bar férsta bockningsverktyg, och ett
undre bord vars évre kant bar andra bockningsverktyg, varvid de tva borden
ar flyttbara relativt varandra for att utdéva en bockningskraft pa platen,

varvid ndmnda press har ett vertikalt mittplan, varvid ett av namnda
bord har tva skaror genom hela dess tjocklek som &r anordnade symetriskt
relativt mittplanet, varvid varje skara har en 6ppen férsta dnde dppen i en
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sidokant av bordet och en stdngd ande, varvid de stangda dndarna definierar
en bordsdel utan skaror med langden I,

varvid ndmnda press kdnnetecknas av att:

den ocksa innefattar ett jamnt antal stopp, varvid varje stopp &r anord-
nat i en av skarorna pa ett fast avstand fran de stdngda andarna och stoppen
ar anordnade symmetriskt kring mittplanet, varvid namnda stopp har en forut-
bestamd elasticitetskoefficient,

varvid varje stopp i omradet av skaran i vilket det ar belaget definierar
en mojlighet av kontrollerat narmande av de tva kanterna hos skaran, under
verkan av en belastning anbringad pa bordet innefattande skarorna, varvid
namnda narmande &r ett resultat av minst en av tva parametrar bestdende av
frigang |, initialt anordnad av namnda stopp i skaran i franvaro av en an-
bringad belastning, och av elastisk deformation av namnda stopp, varvid
mdojligheten fér narmande som skapas av ett stopp narmare den stidngda
anden ar mindre an for ett eventuellt stopp narmare den 6ppna anden,

mojligheterna av narmande av kanterna hos skaran motsvarande
stoppen och deras position i skarorna bestams pa ett sadant satt att, vid
slutet av anbringande av den bockande kraften fran det flyttbara bordet mot
det andra bordet via platen, krokningarna hos kanterna hos borden ar vasent-
ligen parallella med varandra.

Uppfinningen &r applicerbar pa alla typer av bockningspressar oavsett
om det rorliga bordet ar det 6vre bordet eller det nedre bordet. Likaledes kan
korrektionsskarorna utformas i det 6vre bordet eller det nedre bordet.

Likval &r den vanligaste konfigurationen den att det évre bordet ar det
rorliga bordet och skarorna ar utformade i det undre bordet.

Det ar underforstatt att pa grund av narvaron av stopp i varje skara,
erhalls vasentligen parallell deformation av kanterna hos de 6vre och nedre
borden vid arbete pa metallplat av storre langd (d.v.s. att de stracker sig inte
bara 6ver den skarfria delen av bordet, utan ocksa éver vasentliga delar av
skarorna). Detta beror pa, givet den initiala frigangen som ar anordnad (i
franvaro av spanning anbringad pa bordet) och/eller givet den elastiska
deformationen hos stoppen, att spanningen som anbringas pa bordet
innefattande skarorna progressivt ger upphouv till ett kontrollerat ndrmande av
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skarans kanter. Genom att pa lampligt satt anpassa férst positionen fér
stoppet eller stoppen i varje skara och sedan frigangen som skapas av varje
stopp och/eller kapaciteten hos stoppen i sig for elastisk deformation, ar det
verkligen méjligt att erhalla parallell deformation av kanterna hos det évre och
nedre bordet, ocksa nar langden av metallpldten som ska bockas &r lang och
ocksa nar langden hos metallplaten &r excentrisk relativt mittplanet P'P hos
pressen.

Det kan ordnas sa att atminstone nagra av stoppen kan placeras utan
signifikant frigang i sina respektive skaror i franvaro av anbringad last, i vilket
fall deformationen av skaran férknippas enbart med deformationskapaciteten
hos stoppet. Det &r ocksa majligt att ordna sa att en sadan frigang finns att
skaran deformeras fritt i borjan, foljt av deformation av stoppet.

| en utféringsform ar bockningspressen kadnnetecknad av att kraften
som anbringas pa det rorliga bordet anbringas pa dess bada andar pa sa satt
att samma slagléngd tillampas pa bada andarna, och av att tvd symmetriska
stopp har samma méjlighet av kontrollerat ndrmande.

Denna utféringsform &r speciellt val anpassad till omstandigheterna
under vilka metallplaten som ska bockas intar ett symmetriskt lage relativt
pressens mittplan.

| en utféringsform av den férsta aspekten av uppfinningen kanneteck-
nas bockningspressen av att kraften som anbringas pa det rérliga bordet
anbringas pa bada andarna darav pa sa satt att olika slaglangd ar appliceras
for de bada andarna och av att tva symmetriska stopp har samma mgjligheter
av kontrollerat ndrmande.

Enligt en méjlighet som erbjuds av uppfinningen presenterar tva sym-
metriska stopp olika méjligheter av kontrollerat narmande.

Denna utféringsform ar val anpassad till omstandigheterna under vilka
metallplaten intar ett lage som ar asymmetriskt relativt mittplanet P’P hos
pressen. Lagets asymmetriska natur hos platen kompenseras da av de olika
slaglangderna hos de tva andarna hos det rérliga bordet.

Foretradesvis har pressen fyra stopp, med tva stopp anordnade i varje
skara. Stoppen kan definiera frigangar j som &r justerbara.
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Detta arrangemang mojliggér att deformationen hos bordet kontrolleras
vid tva tydliga punkter inom skaran. Det ar darfor speciellt val anpassat till
bord med lang langd, typiskt uppvisande langder pa 2,5 meter, 3 meter, eller
langre.

Den initiala justeringen av stoppens positioner i skarorna ar lamplig for
ett valdigt stort antal bockningssituationer. Likval kan det vara nédvandigt
under vissa omstandigheter att modifiera dessa. Det ar av intresse att
stoppen mgjliggor att frigdngen de definierar latt kan anpassas.

Enligt ett utférande definierar minst ett av stoppen en frigang som ar
lika med noll. Féretradesvis definierar stoppen en frigang som ar mindre an
1 mm. Under de flesta omstandigheter ar frigdngen de facto mindre an 0,3
mm.

| en féredragen utféringsform ar det méjligt att ombesérja att stoppen
ar kapabla att inta styrbara positioner som en funktion av den specifika
langden hos platen som ska bockas, aven om de har en fast position nar
pressen anvénds. Denna bestamning av stoppets position som en funktion av
platen som ska bockas kan astadkommas med hjalp av tredimensionelia
matematiska modeller.

| en féredragen utféringsform av bockningspressen enligt den férsta
aspekten av uppfinningen innefattar varje stopp:

en forsta kil som har en stationar férsta &nde férbunden med en férsta
kant hos skaran och en andra ande som bildar en foérsta snedstalld yta som ar
snedstalld relativt riktningen hos skaran, och en andra kil som har en forsta
ande ansluten till den andra kanten hos skaran men rérlig relativt kanten hos
skaran langs dess riktning, och en andra ande som bildar en snedstalld yta
som &r parallell med den férsta snedstéllda ytan, varvid frigang existerar
mellan namnda ytor i franvaro av anbringad last pa bordet, varigenom det &r
mojligt att, genom att flytta namnda andra kil, stélla in vardet pa frigangen
mellan de tva kilarna i franvaro av anbringad last pa bordet som innefattar
skarorna, och darmed mellan skarans bada kanter.

En bockningspress enligt en andra aspekt av uppfinningen innefattar
ett dvre bord forsett med ett faste fér dververktyg och ett nedre bord férsett
med ett faste fér nederverktyg, varvid de tva borden &r placerade mitt emot
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varandra i en vertikalriktning, och ett av borden ar rérligt relativt det andra i
vertikalriktningen, ett av borden har skaror anordnade symmetrisk i for-
hallande till mittplanet, varvid varje skara har en 6ppen yttre sidoénde, varvid
pressen kdnnetecknas av att var och en av namnda skaror innefattar ett
forsta skarparti och ett andra skarparti som ar belaget pa insidan relativt det
forsta skarpartiet och som ar anslutet dartill, varvid formerna hos skar-
partierna ar sadana att styvheten hos bordet belaget mellan skaran och
verktygsfastet ar stérre mellan det forsta skarpartiet och verktygsfastet an det
ar mellan det andra skarpartiet och verktygsfastet, och av att minst ett
element for att justera béjligheten hos ndmnda bord ar anordnat i det férsta
skarpartiet.

Vilket férstas vid lasning av den detaljerade beskrivningen gér dessa
sardrag det mgjligt att erhalla hég bojningsnoggrannhet saval med plat med
stor bredd, jamférbar med langden av bordet, som med plat med mindre
bredd genom att sékerstélla att kanterna hos det évre och det undre bordet
deformeras vasentligen parallelit.

Foretradesvis ar det vertikala avstandet mellan den inre anden hos det
forsta skarpartiet, med vilken det férsta skarpartiet ar anslutet till det andra
skarpartiet, och verktygsfastet stérre &n det vertikala avstandet mellan den
inre &nden av det andra skarpartiet och verktygsfastet.

Foretradesvis ar de forsta och andra skarpartierna snedstéllda i for-
hallande till varandra. Under sadana omstandigheter har det férsta skarpartiet
foretradesvis 6ver atminstone ett segment av namnda férsta parti en huvud-
saklig riktning som ar horisontell, medan atminstone den inre d&nden hos det
andra skarpartiet, motsatt det forsta skarpartiet, ar orienterad mot verktygs-
fastet. Det ar saledes ocksa fordelaktigt om det andra skarpartiet ar snedstallt
mot verktygsfastet.

Vidare uppvisar det andra skarpartiet foretradesvis en kurvform vars
konkava sida ar riktad mot verktygsfastet.

Foretradesvis uppvisar det andra skarpartiet en trappform.

Foretradesvis uppvisar det forsta skarpartiet en huvudriktning som ar
horisontell, medan den inre anden av det andra skarpartiet ar orienterad
huvudsakligen horisontellt mot det vertikala mittplanet hos bordet.
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Foretradesvis uppvisar det andra skarpartiet atminstone ett parti som
ar utvidgat bort ifran det forsta skarpartiet.

Foretradesvis inkluderar det férsta skarpartiet ett yttre skarparti som ar
snedstallt sa att det narmar sig verktygsfastet i forhallande till ett inre parti av
det férsta skarpartiet.

Foretradesvis uppvisar atminstone ett av skarpartierna en bredd, matt
vertikalt, som varierar langs zonen hos namnda skarparti i vilken bredden
mats.

Foretradesvis ar de inre andarna av de forsta skarpartierna placerade
pa sadant satt att skillnaden i héjd mellan toppen av den uppatkonvexa
béjningen i mitten av det undre bordet och de tva sidoéndarna hos det undre
bordet bibehalls inom en férutbestamd tolerans under bockande av en plat
med bredd som ar vasentligen lika med langden hos det évre eller undre
bordet.

Foretradesvis ar de inre &ndarna av det andra skarpartiet placerade sa
att skillnaden i hojd mellan toppen av den uppatkonvexa béjningen i mitten av
det undre bordet och det parti av det undre bordet som &r i kontakt med sido-
kanterna hos platen bibehalls inom en férutbestdamd tolerans under bockande
av en plat placerad i mitten av bordets langd.

Foretradesvis definieras langden Iy sa att partiet av bordet mellan de
stangda andarna hos skarorna ar lampligt fér att ta upp en spanning som ar
vasentligen lika med den maximala spanningen anbringad under bockande
av platen utan att ge upphouv till elastisk deformation hos bordet som &r férsett
med skarorna. Termen "maximal spanning” ska férstas som en évre grans-
spanning for vilken bockningspressen ar dimensionerad och som inte ger
upphov till nagon plastisk deformation.

Foretradesvis ar langden |y mellan de stangda &ndarna hos skarorna
mindre an 35 % av langden L hos bordet innefattande skarorna. Mer fore-
draget &r denna langd vasentligen lika med 20 % + 15 %, och féretradesvis
20 % + 5 %, av landen L hos bordet innefattande skarorna.

Denna specifika langd for den skarfria delen av bordet gor det mgjligt
att i genomsnitt praktiskt taget erhalla en franvaro av deformation mellan
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platens mitt och dess andar fér metallplat fér bearbetning och som &r av
kortare langd, nara langden lo.

Foretradesvis ar bockningspressen kénnetecknad av att langden |o &r
lika med ungefar 80 % av langden hos en plat som ar centrerad pa pressen
for vilkken deformationskurvan under verkan av det rérliga bordet ar vasentl-
igen férsumbar.

Andra kénnetecken och fordelar hos uppfinningen framtrader battre vid
l&sning av den féljande beskrivningen av ett flertal utféringsformer av uppfin-
ningen givna som icke-begransade exempel. Beskrivningen refererar till de
bifogade ritningarna pa vilka:

fig. 1A ar en vertikalprojektionsvy av en bockningspress av kand typ,
beskriven ovan,

fig. 1B visar deformation hos kanterna hos bordet hos en standard-
bockningspress som verkar pa en plat som har en langd som &r vasentligen
lika med langden av bordet hos bockningspressen,

fig. 1C visar deformationskurvor hos kanterna hos bordet hos en
bockningspress av kand typ under verkan pa en plat fér bockning av en
kortare langd,

fig. 2 ar en vertikalprojektionsvy av en bockningspress enligt upp-
finningen, visad i vilolage,

fig. 3 ar en vertikalprojektionsvy av en bockningspress som visar
deformationskurvor nér platen som ska bockas har kort langd,

fig. 4 &r en vy analog med fig. 3 som visar deformationskurvor vid
verkan pa en plat av medellangd.

fig. 5 ar en vertikalprojektionsvy av bockningspressen i fig. 3 dar
deformationskurvor visas under verkan pa en plat av langd som &r nara
bordets langd,

fig. 6 ar en partiell vy av det undre bordet hos pressen, dar en fore-
dragen utféringsform hos skaran visas,

fig. 7A, 7B, 7C och 7D &r kurvor som visar hur avstandet mellan
kanterna hos en skara varierar som en funktion av den applicerade kraften for
olika initiala instéllningar,
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fig. 8 ar en vertikalprojektionsvy av en féredragen utféringsform av ett
stopp,

fig. 9 ar en vertikalprojektionsvy av tva stopp férsedda med ett motor-
drivet styrsystem for att stélla in positionen hos frigdngen associerad med
stoppen,

fig. 10 visar en variant av en bockningspress enligt uppfinningen,

fig. 11 visar en annan variant av en bockningspress enligt en andra
aspekt av uppfinningen,

fig. 12 till 14 &r vyer i storre skalor av skaror enligt olika varierande
utféringsformer,

fig. 15 visar en mer konventionell press med vilken jamférande tester
har utférts, och

fig. 16A-D till 21A-D visar jamférande tester.

Med hanvisning initialt till Fig. 2 foljer en beskrivning av utférings-
formsprinciper fér deformationskompensationssystemet enligt uppfinningen
applicerat pa bockningspressen.

| Fig. 2 kan de vasentliga komponenterna hos en bockningspress enligt
uppfinningen ses i franvaro av nagon last anbringad pa bordet. Den innefattar
det rorliga 6vre bordet 30 som drivs av manévreringsorganen V4 och V, och
med det stationara nedre bordet 32. Denna figur visar inte verktygsbéarare
eller fasten som naturligtvis &r monterade pa de fria kanterna 30a och 32a
hos det 6vre bordet 30 respektive det undre bordet 32. | det undre bordet 32
ar tva skaror 34 och 36 formade, varvid var och en har en éppen énde 36a,
34a som ar 6ppen ut mot det undre bordet och ocksa en stangd édnde 34b,
36b. Mellan sig definierar de stéangda andarna 34b och 36b hos skarorna 34
och 36 en central skarfri del 38 hos bordet som utgér en ingreppselement
mellan ett 6vre parti 40 hos bordet 32 ovanfér skarorna 34 och 36, och ett
undre parti 42. Avstandet mellan de stangda andarna 34b, 36b hos skarorna
34, 36 ar lika med lo.

Naturligtvis &r kanterna 30a och 32 a hos borden 30 och 32 inpassade
med verktygsbararna visade i fig. 1A.

Skarorna 34 och 36 ar foretradesvis parallella med den fria kanten 32a.
De ar disponerade symmetriskt runt mittplanet P’P hos pressen, varvid detta
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plan &r ortogonalt mot langden hos borden 30 och 32. Skarorna 34 och 36
definierar saledes en 6vre kant 34c och 36¢ och en nedre kant 36d och 34d.

Enligt uppfinningen ar stoppen 44, 46, 48 och 50 monterade i var och
en av skarorna 34 och 36, och de ar anordnade symmetriskt runt mittplanet
P'P. Det finns salunda ett jamnt antal med stopp. | exemplet visat i fig. 2 &r
varje skara 34, 36 utrustad med tva stopp 44 respektive 46 fér skaran 34 och
48 respektive 50 for skaran 36. Deras respektive avstand fran dndarna hos
det undre bordet ar lika med |y och I;. Funktionen hos stoppen ar att, vid
platserna dar de ar placerade, skapa kontrollerat narmande mellan den 6vre
kanten 34c¢, 36¢ och den nedre kanten 34d, 36d hos varje skara 34, 36 under
verkan av kraften applicerad av det évre bordet 30. Dessa stopp 44, 46, 48
och 50 upptar stationara positioner inom skarorna. Nedan finns en beskriv-
ning av en féredragen utféringsform av stoppen som antingen har som uppgift
att definiera initiala frigdngar eller annars mer generellt att styra narmandet av
tva kanter 34c och 34d eller 36¢ och 36d hos en och samma skara 34, 36.
Det behdver har specificeras att stoppen 46 och 48 som ar ndrmast den
stangda anden av skarorna 34b, 36b definierar en narmandekapacitet fér
kanterna 34c, 34d eller 36¢, 36d hos skarorna 34 eller 36 som &r mindre &n
kapaciteten som definieras av stoppen 44 och 50 som ar narmast de éppna
andarna 34a och 36a hos skarorna. Varje stopp 44, 46, 48, 50 ar gjort av ett
lampligt material och har ett horisontalt parti sa att den elastiska deforma-
tionen hos stoppen under verkan av en kraft som ar applicerad déarpa lyder ett
vélbestamt samband som motsvarar atminstone delvis korrektionen som &r
onskad att uppna.

For att slutféra beskrivningen av den generella definitionen av sys-
temet for stabilisering av deformationen hos det évre och det undre bordet 30
och 32, bor det tillaggas att langden lp hos ingreppszonen 38 mellan de tva
skarorna 34 och 36 ar vasentligt kortare an langden hos samma zon i tidigare
kdnda anordningar.

Ingreppszonen 38 har en langd lp som ar kort, men likval tillracklig fér
att absorbera den maximala spanning som anbringas under bockning av en
plat.
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Foretradesvis ar langden |y kortare an 90% av den totala langden hos
det bord 30 eller 32 som inkluderar skarorna 34 och 36, ofats det undre
bordet 32. Naturligtvis beror langden Iy pa tjockleken hos bordet i en riktning
ortogonal mot planet i figurerna. Mer féredraget ligger langden |y i omradet
15 % till 25 % av den totala langden hos bordet 32. Det kan ocksa enkelt
forstas att for pressar av kort langd, t.ex. med langd som &r kortare &n 2 m,
bor procenttalet vara mot den hégre anden i omradet.

Foretradesvis kan langden Iy ocksa definieras enligt foljande:

langden Iy motsvarar minst 80 % av langden av metallplat eller ark
som, under bockning éver hela dess langd, inte ger upphov till ndgon
signifikant deformation av de fria kanterna 30a och 32a hos det 6vre och
undre bordet 30 och 32, férutsatt att metallarket eller platen ar centrerat pa
mittplanet P’P. Fran en praktisk synvinkel ar bredden av en sadan plat eller
arket ungefar 80 cm sa att langden |y &r i storleksordningen 65 cm for dvre
och undre bord 30 och 32, vilket ger en total Iangd pa 3 m, vilket motsvarar
en standardldngd fér en bockningspress.

Saledes, vilket forklarats ovan, ar funktionen fér varje stop 44, 46, 48
och 50 att kontrollera ndrmandet kanterna 34c och 36¢ hos varje skara 34
och 36 medan bockningskraften appliceras. Genom att kontrollera ndrmandet
av kanterna 34c¢ och 34d eller 36¢ och 36d hos skarorna 34 eller 36, styrs
deformationen av den 6vre kanten 34c eller 36¢c hos skaran 34 eller 36, och
foljaktligen deformationen hos den 6vre kanten 32a hos det undre bordet 32,
forutsatt att det ar det undre bordet som ar forsett med skarorna 34 och 36.

Detta tillvagagangssatt styrs med hjélp av stoppen 44, 46, 48 och 50
som ett resultat av antingen frigdngen j som definieras av stoppen, eller av
den elastiska deformationen hos stoppen under verkan av spanningen, eller
av en kombination av bada. Genom att paverka dessa tva parametrar ar det
saledes mdjligt att erhalla stor noggrannhet i deformationen av det undre
bordet for en valdigt stor variation av langder hos metallplat.

Fig. 7A och 7D ar kurvor som ritar ut minskningen d i avstand mellan
kanterna som en funktion av kraften F fér olika kombinationer av de ovan
specificerade parametrarna.
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Tester som har utférts visar att Iamplig initial frigang j, om nagon, &r
mindre &n 1 mm, &ven fér bockningspressar av stor langd, typiskt 6 m. Hos
pressar av standardlangd, i storleksordning 3 m, finner man att denna frigang,
om nagon, ar mindre dn 0,8 mm.

Fig. 7A visar reduktionen i avstand d mellan de tva kanterna 34c och
34d eller 36¢ och 36d hos skarorna 34 och 36 (langs abskissan) som en
funktion av den applicerade kraften F (langs ordinatan) under omstandigheter
som innefattar bade eliminering av den initiala frigangen_J och den elastiska
deformationen D hos stoppen. Pa kurvan motsvarar punkten FP slutet pa
bockningen.

Fig. 7B motsvarar omsténdigheterna under vilka slutet pa bockning FP
intraffar innan frigangen_J har eliminerats fullstéandigt. Stoppen har ingen
elastisk deformation. Denna situation kan patraffas med metallplatar som &r
valdigt korta eller nar det finns tva eller fler stopp per skara och zonen for
vilken fig. 7B ar faststélld ar langre fran den stangda dnden av skaran.

Fig. 7C motsvarar omstandigheterna under vilka den initiala juste-
ringen av stoppen inte tillgodoser nagon frigang j. Reduktionen i distansen d
ar resultatet enbart av den elastiska deformationen D hos stoppen.

Fig. 7D motsvarar den sarskilda situationen i vilken ingen initial frigdng
finns och i vilken ingen elastisk deformation av stoppen finns. Situationen
patraffas endast vid vikning av en metallplat som inte &r centrerad relativt
mittplanet P'P.

Tester som har utférts med en bockningspress av ovan beskriven typ
visar att oavsett langden av plat, och till nagon utstrackning oavsett pa vilket
satt den &r centrerad relativt mittplanet P’P, astadkommes véasentligen paral-
lella deformationer av de fria kanterna 30a, 32a hos det 6vre och det undre
bordet 30 och 32 pa grund av séattet som stoppen 44, 46, 48 och 50 verkar,
pa grund av deras motsvarande positionering I, och |, i skdrorna 34 och 36,
och pa grund av den initiala frigangen j som ar ombesorjd.

Som visas i fig. 3 med en plat av kort langd L, ar de tva deforma-
tionerna D2 och D1 hos kanterna 30a, 32a hos de évre och undre borden 30
och 32 vasentligen parallella, speciellt pa grund av det specifika valet gjort fér
langden Iy hos ingreppszonen 38.
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Som visas i fig. 4, for en plat av langd L, som ligger mellan den totala
langden hos bordet och den minimala langden, under verkan av spéan-
ningarna som appliceras av det évre bordet 30, orsakar deformationen hos
det 6vre partiet 40 av det undre bordet 32 att frigangen j motsvarande
stoppen 46 och 48 som ar narmast till den stdngda dnden 34b och 36b hos
skarorna 34 och 36 elimineras och/eller bringar dem att deformeras elastiskt.
Daremot, for langden av plat under beaktande, kvarstar en sarskild frigang j’
vid stoppen 44 och 50, som visas i Fig. 4, d.v.s. ingen elastisk deformation
finns. Fér denna langd hos plat har tester genomforts som visar att defor-
mationen av de fria kanterna 30a och 32a hos det 6vre och undre bordet 30
och 32 &r vasentligen parallella.

Fig. 5 visar deformationen hos de fria kanterna 30a och 32a hos det
ovre och undre bordet 30 och 32 under bearbetning av en metallplat eller ett
metallark av langd Lz som &r vasentligen lika med den totala langden hos det
6vre och undre bordet 30 och 32. Under sadana omstandigheter ar frigdngen
j i stoppen 46 och 48 eliminerad och/eller stoppen 46 och 48 deformerade,
och déarefter, mot slutet av anbringandet av kraft, elimineras i sin tur frigangen
definierad av stoppen 44 och 50. Saledes, som visat av tester som har
utforts, forblir de fria kanterna 30a och 32a hos det évre och undre bordet 30
och 32 véasentligen parallella nar de deformeras.

Tester som genomférdes med en maskin av den ovan beskrivna typen
visar att nar det finns behov av att bocka en del som inte kan vara centrerad
till mittplanet P'P hos pressen, uppnas en operationsmod som ar mycket lik
den ovan beskrivna, och som motsvarar den for platar som ar i centrerad
position fér bockning.

Figur 8 visar en foéredragen utféringsform for ett stopp. Stoppen 59 i fig.
8 bestar av tva kilar 60 och 52 som ar motstaende till varandra. | en
foredragen utféringsform har kilen 60 en évre ande som ar fastgjord vid den
ovre kanten 34c hos skaran 34 utan nagon frihet att réra sig. Den andra
anden 60b hos kilen 60 uppvisar en yta som ar svagt snedstéalld. Den andra
kilen 62, vilken tillsammans med den férsta kilen 60 bildar stoppet 59, har en
nedre dnde 62a som &r monterad for att glida pa den undre kanten 34d hos
skaran 34. Den undre kilen 62 uppvisar ocksa en andra ande 62b som ar
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snedstalld relativt kanten 34d hos skaran 34 och parallell med den sned-
stallda ytan 60b hos den 6vre kilen 60. Den funktionella positionen hos det
ovan definierade stoppet 59 ar stationar och motsvarar mittplanet Q'Q hos
den 6vre kilen 60, vilket plan ar parallellt med planet P'P. De begransade
rérelserna hos den undre kilen 62, representerade av pilarna F, F’, gér det
moijligt att variera avstandet j mellan de respektive snedstélida andarna 60b
och 62b hos kilarna 60 och 62 i planet Q'Q. Denna méjlighet att flytta den
undre kilen 62 som férklarats ovan tjanar inte till att under nagra omstén-
digheter tillata att den funktionella positionen hos stoppen 59 flyttas, utan
tjanar endast till att valdigt noggrant justera frigangen j som definieras av
stoppen, d.v.s. avstandet mellan de respektive snedstéllda &ndarna 60b och
62b hos de tva kilarna 60 och 62. | ett utfdrandeexempel enligt fig. 6 kan
frigdngen justeras inom en hundradels millimeter. De tva kilarna 60 och 62
som utgor stoppet 59 ar gjorda av ett material som méjliggér en kraft av flera
hundra tusen Newton att ledas mellan de tva kanterna 34c och 34d eller 36¢
och 36d hos skarorna 34 och 36 hos det undre bordet 32, oavsett kraften som
ar applicerad av manévreringsorganen V4 och V..

Fig. 9 visar en utféringsform av kilarna 62 i vilken rérelsen ar motor-
driven. De 6vre kilarna 60 hos stoppet 59 ar stationara relativt den évre
kanten 34c eller 36¢ hos skaran 34 eller 36. Den undre kilen 62 hos stoppet
59 ar rorlig i translationsrérelse relativt den undre kanten 34d eller 36d hos
skaran 34 eller 36. Manévreringsorganen 70 och 72 tjanar till att styra
rorelsen hos de rérliga kilarna 62.

| den ovan beskrivna féredragna utféringsformen ar det évre bordet 30
rorligt medan det undre bordet 32 ar stationart. Naturligtvis skulle inte en
inverterad konfiguration ga utanfér uppfinningen, d.v.s. konfigurationen i
vilken det 6vre bordet ar stationart medan det undre &r rérligt.

Pa samma sétt ar skarorna 34 och 36 gjorda i det undre bordet.
Naturligtvis kunde dessa skaror 34 och 36 vara gjorda i det évre bordet 30,
oavsett om det ar rorligt eller stationart, férutsatt att samma regler tillampas
for att placera stoppen 44, 46, 48, 50 och 59 och for att definiera ingrepps-
zonen 38 mellan de stingda dndarna 34b och 36b och de tva skarorna 34
och 36.
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| féregaende beskrivna figurer &ar skarorna 34 och 36 visade véasent-
ligen parallella med kanten 32a hos det undre bordet 32 och av en bredd som
ar vasentligen konstant. Likval kan det vara fordelaktigt att tillhandahalla
skaror med olika form, speciellt for att reducera spanning i bordet som har
skaror, féretradesvis det undre bordet, under verkan av krafter pa det andra
bordet 30. Detta ar vad som visas i fig. 6.

| figuren visas den 6vre delen 40 hos det undre bordet 32. | figuren ar
skaran betecknad med hanvisningsbeteckningen 80.

| denna utféringsform har en férsta del 82 6ppning ut mot sidan av
bordet 32, en mittdel 84, och en tredje del 86 som avslutning vid den stdngda
anden 88 hos skaran 80.

Den forsta delen 82 hos skaran &r vasentligen ratlinjig, med en hojd
som ar vasentligen konstant och lutad relativt kanten 32a hos bordet med en
vinkel a. Detta tjanar till att reducera det andra areamomentet hos dnden hos
den &vre delen 40 hos det undre bordet 32.

Den mellanliggande delen 84 ar vasentligen bestadmd att tillgodose
positionering och montering av stoppet eller stoppen, t.ex. stoppen 44 och 46.
For detta andamal &r dess hojd stérre &n hojden hos delen 82.

Den tredje delen 86 uppvisar den stangda @nden 88 i form av en del av
en cirkel med en radie som &r bestamd fér att minska spanning. Aterstoden
80 hos den tredje delen 86 ar foretradesvis definierad av tva krékningar C4
och C, som ocksa tjanar fér att minska spanningar.

Justeringarna av stoppen, d.v.s. deras kapacitet att styra kanterna hos
skarorna genom den initiala frigdngen och/eller genom elastisk deformation,
ar sarskilt val anpassad till omstandigheterna da platen som ska bockas ar
placerad symmetriskt relativt mittplanet hos pressen. Under sadana om-
standigheter ar instéllningen av symmetriska stopp identisk. Nar platen ar
placerad nagot asymmetriskt, kan den symmetriska installningen av stoppen
vara tillracklig.

Om det finns en stor asymmetri, kan annorlunda instéallning tillhanda-
hallas for stopp anordnade symmetriskt kring mittplanet. En annan I6sning
bestar i att tillgodose identiska instéllningar fér symmetriska stopp och
tillgodose olika grader av rorelse for de tva andarna hos det rérliga bordet,
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vanligtvis det évre bordet. Detta resultat kan uppnas genom att tillampa olika
styrning pa manéverorganen V, och V, s att rérelserna av @ndarna hos det
rérliga bordet vid anden av deras slag &r olika.

Det ar naturligtvis méjligt att kombinera olika initiala installningar fér
symmetriska stopp och olika grader av rérelse for det tva andarna hos det
rérliga bordet.

Har féljer en beskrivning av fig.10. | denna figur ar element som &r
analoga med dem i féregadende figurer betecknade med samma hanvisnings-
beteckningar plus 100. Det undre bordet 132 har tva skaror, 134 respektive
136, vilka skaror &r anordnade symmetriskt runt mittplanet P’'P hos pressen.

De yttre &ndarna 134a respektive 136 hos skarorna 134 respektive 136
ar 6ppna.

Det kan ses att instéllningselement 180 ar anordnade i skarorna 134
och 136. Till exempel kan varje element besta av en kil och, som i exemplet
beskrivet ovan, sarskilt med hanvisning till fig. 8, kan det & ena sidan innefatta
ett 6vre block monterat i det 6vre partiet av skarorna och instéllbara i sidled i
det undre bordet 132, och a andra sidan av ett nedre block monterat i det
nedre partiet av skarorna och instéllbara i sidled i namnda bord. Vidare, som i
exemplen ovan, kan de nedre och &vre blocken ha kontaktytor som ar sned-
stallda. Som namnt ovan, genom att justera den laterala positionen for
kontakt mellan dessa snedstéllda ytor hos nedre och 6vre block, ar det mgjligt
att gora en instélining sa att, under bockning, béjningen av det undre bordet
132 féljer den konvexa béjningen av det évre bordet genom bestamning av
frigangen mellan de snedstéallda hos nedre och 6vre blocken, och/eller deras
niva av kompression i vertikal riktning d& en plat bockas.

Det ar underforstatt att instéllningselementen 180 kan ha konfigurering
som &r annorlunda an den beskriven ovan. Vilken bestdmd kombination som
helst av undre och évre kilelement kan innefattas.

Det bér noteras att varje skara 134 och 136 har ett forsta skarparti
135a respektive 137a och ett andra skarparti 135b respektive 137b. Fér varje
skara ar det respektive andra partiet 135b eller 137b det parti som &r
anordnat pa insidan (narmare mittplanet P’P) relativt det forsta skarpartiet.
Foér varje skara ar det andra skarpartiet kopplat till det forsta skarpartiet. Mer
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specifikt r varje forsta skarparti, 135a respektive 137a, kopplat via sin inre
ande, 135'a respektive 137’a, till det andra skarpartiet 135b respektive 137b.
Det kan ses att det vertikala avstandet Dy mellan de nedre dndarna 135'a
respektive 137’a hos de forsta skarpartierna och verktygsfastet 132a hos
bordet 132 ar stérre an det vertikala avstandet D, mellan de inre dndarna,
135’b respektive 137’b, hos de andra skarpartierna och namnda verktygs-
fasten 132a.

Det kan ses att de férsta och andra skarpartierna ar snedstallda relativt
varandra.

Mer specifikt visar de forsta skarpartierna, 135a respektive 137a, en
huvudriktning som ar horisontell, medan de andra skarpartierna, 135b respek-
tive 137b ar snedstéllda mot verktygsfastet 132a. | det visade exemplet ar de
andra skarpartierna 135b respektive 137b i form av ratvinkliga segment som
ar snedstallda med en vinkel o. pa ca 45° relativt den horisontella riktningen
hos det forsta skarpartiet. Som exempel kan vinkeln o ligga mellan 10° och
60°.

Det ovan namnda instéliningselementet 180 &r placerat i de forsta
skarpartierna 135a respektive 137a.

Har féljer en beskrivning av fig. 11, i vilken element som motsvarar de i
fig. 10 ar betecknade med samma hanvisningsbeteckning, plus 100. Bock-
ningspressen i fig. 11 skiljer sig fran den i fig. 10 genom att ha skarorna 234
och 236 av nagot olik form. Den forsta delen 235a respektive 237a hos varje
skara 234 och 236 innefattar segmenten 235c respektive 237c hos en i
huvudsak horisontell riktning med avseende pa insidans dndar 235'a och
237’a kopplade till skarans andra delar 235b respektive 237b. Segmenten
bildar insidesdelar hos de foérsta skarpartierna. Utéver segmentet som &r i
huvudsak i horisontell riktning, innefattar de forsta skarpartierna aven yttre
skarpartier 235d respektive 237d. De yttre delarna ar snedstallda for att
komma narmare verktygsfastet 232a dn ovannédmnda segment, 235¢
respektive 237c. | synnerhet hos skarorna utformade i det undre bordet stiger
de yttre delarna hos skarorna uppat fran de respektive andra skarpartierna.
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Det visas att kilelementen 280 &r placerade i segmenten 235¢ och
237c¢ hos de forsta skarpartierna som stracker sig i en huvudsakligen
horisontell riktning.

Det kan ses att den vertikaimatta bredden E hos varje skara skiljer sig
beroende pa zon hos skaran i vilken bredden mats. | detta avseende beskrivs
skaran 234 mer i detalj. Atminstone ett av skarpartierna 235a och 235b
uppvisar en bredd som varierar beroende pa zonen hos namnda del i vilken
bredden mats. Specifikt &r bredden E vid ett minimum och ar vasentligen
konstant i segmentet 235¢ hos det forsta skarpartiet 235a som stracker sig i
en huvudsakligen horisontell riktning. Som kontrast varierar bredden bade i
det yttre skarpartiet 235d och i det andra skarpartiet 235b. Specifikt kan det
ses att bredden E 6kar regelbundet i det yttre skarpartiet utat, bort ifran
segmentet 235c¢. Speciellt uppvisar éver- och underkanterna, 234c respektive
234d, hos skaran 234, i det yttre skarpartiet 235d, formen av en icke-
parallella lutande plan som divergerar mot utsidan.

Liknande uppvisar det andra skarpartiet 235b atminstone ett skarparti
som &r utsvangd bort fran det forsta skarpartiet 235a. Det kan saledes ses att
bredden E &r stérre bredvid insidans ande hos ndmnda skarparti 235b &n
bredvid dess yttre ande, motsvarande insidans ande 235’'a hos det forsta
skarpartiet 235a. Speciellt uppvisar éver- och underkanterna 234c och 234d
hos skaran 234, i det andra skarpartiet 235b, formen av icke-parallella plan
som divergerar mot mittplanet P’P, hela vagen till den inre &nddelen 235e,
vilken ar formad som en del av en kula.

Naturligtvis &ar skaran 236 symmetrisk till skaran 234 runt mittplanet
P'P.

Med referens till Fig. 12 kan det férstas att skaran 334 kan vara av en
form som &ar nagot skilid fran formen hos skaran 234. | exemplet som visas ar
det forsta skarpartiet 235a hos skaran 334 analog med det forsta skarpartiet
235a hos skaran 234. Det andra skarpartiet 335b &r av en form som éar valdigt
nara formen hos det andra skarpartiet 235b, féorutom att éver- och under-
kanter 334c och 334d hos detta andra skarparti 335b har kréka former med
sina konkava sidor riktade mot verktygsfastet. Salunda uppvisar det andra
skarpartiet 335b pa det hela taget en krokt form med dess konkava sida riktad
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mot verktygsfastet. Bredden E kan variera inom skaran 334 som hos skaran
234. Det bor noteras att skarans yttre del 335d kan finnas, som i det visade
exemplet, eller i motsats dartill vara franvarande, varvid det férsta skarpartiet
335a da har en riktning som ar huvudsakligen horisontell, som segmentet
335¢c som syns i Fig. 12. Detta betyder att detta segment fortsatter mot
utsidan (till vanster i Fig. 12) pa ett ratlinjigt satt, som det férsta skarpartiet
135a hos Fig. 10.

| fig. 13 kan det ses att skaran 434 har en annan form som ar nagot
olik. Det forsta skarpartiet 435a ar analog med det forsta skarpartiet 335a.
Likval, som det férsta skarpartiet, kan den endast vara av vasentligen
horisontell riktning, som segmentet 435¢. Daremot har det andra skarpartiet
435b en trappformad stigning mot verktygsfastet i narheten av den inre
anddelen 435e, vilken i detta exemplet har formen hos en del av ett klot. |
trappdelarna kan bredden E hos skaran, métt vertikalt mellan de horisontella
ytorna som bildar trapporna hos trappan, vara vasentligen konstanta eller 6ka
nagot ndrmare den inre &nddelen 435e.

Skaran 534 som visas i fig. 14 har en annan nagot skiljande form.
Speciellt ar det forsta skarpartiet 535a bildad av ett enda segment och har en
vasentligen horisontell riktning. Likval kan det forsta skarpartiet ha ett yttre
skarparti analogt med det yttre skarpartiet 435d hos fig. 13. Det andra
skarpartiet 535b har en utsvangd form (vasentligen i form av en stympad kon)
som divergerar mot de inre anddelarna 535e, vilken del har en rundad &nde.
Delen med en stympat konisk form kan géras med en generatris som &r
vasentligen ratlinjig, som visas i fig. 14, eller annars med en generatris som ar
krokt. Saledes kommer den 6évre kanten hos den andra delen ndrmare
verktygsfastet an den 6vre kanten hos det forsta skarpartiet gor.

Med referens till fig. 12, 13 och 14 ska det férstas att endast en skara
ar visad, motsvarande skaran 234 i fig. 11. Naturligtvis ar den andra skaran
symmetrisk till den visade skaran runt mittplanet P’P. Vidare ska formerna
som ar beskrivna ovan ses i partier i ett vertikalt plan, varvid skarorna har ett
vertikalt parti som ar konstant i vertikala plan parallella till planen hos
figurerna. | dessa exempel ar kilelement som ar analoga till elementen 280
anordnade i det forsta skarpartiet.
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Fig. 15 visar en mer konventionell bockningspress som anvandes for
jamférande tester i jamférelse med bockningspressen i fig. 11. | fig. 15
anvands samma hanvisningsbeteckningar som i fig. 2, plus 600. | denna figur
ar skarorna 634 och 636 hos det undre bordet 632snedstillda ifran
verktygsféastet mot mittplanet P’P. Vinkeln for snedstallningen av skarorna &r i
storleksordning 15°, langden A hos bordet &r samma som i fig. 11 och
distansen B mellan insidornas andar hos skarorna 634 och 636 ar samma
som distansen B mellan insidornas &ndar 235'a och 237’a hos det forsta
skarpartiet 235a och 237a i fig. 11. Tester utférdes pa rostfria stalplatar av
grad 304 med en tjocklek pa 12 mm. Bockningspressverktyget (matrisen) var
samma for alla tester.

Fig. 16A-D visar resultaten av komparativa test genomférda med
bockningspressen PA i Fig. 15 (Fig. 16A och 16B) och med bocknings-
pressen Pl i Fig. 11 (Fig. 16C och 16D). For dessa test anvandes plat W av
bredd L métt horisontellt (i figurens plan). Bredden L var mindre &n distansen
C mellan insidans andar hos skarorna 234 och 236 hos pressen Pl i Fig. 11.
Platarna bockades 90°.

For alla testen visade i fig. 16A-D till 21A-D placerades platarna sym-
metriskt relativt mittplanet P’P.

Foér kurvorna i fig. 16B och 16D, ar abskissan langden av det nedre
eller 6vre bordet matt i millimeter, varvid referensnumret 0 markerar posi-
tionen av mittplanet P’'P. Ordinatan ar béjligheten hos bordet méatt i millimeter.
Ten konvexa béjningstoppen ar det hégst mattat vardet.

Kurvan LT visar béjningen hos de undre borden 632 hos pressen PA
(Fig. 16B) respektive 232 hos pressen Pl (Fig. 16D). Kurvan UT visar boj-
ningen ab de évre borden, 630 hos pressen PA och 230 hos pressen PI. |
Fig. 16B och 16D, visar kurvan SA skillnaden mellan bdjningen av det évre
bordet och béjningen av det undre bordet.

| figurerna kan det ses att for bockning av en plat W av bredd L, vilket
ar mindre &n avstandet C mellan insidornas andar hos skarorna hos bock-
ningspressen P, ar det ingen vasentlig skillnad mellan bockningspressen PA
och bockningspressen PI.



10

15

20

25

30

22

Fig. 17A till D motsvarar fig. 16A till D och bockningen i detta exempel
utférdes pa ett pa en plat W av bredd 2L s& att C<2L<B. Det bér kommas
ihag att B ar distansen mellan insidans &ndar hos skarorna hos pressen PA.
Genom att jamféra fig. 17B till D, kan det ses att med platar av sadan bredd,
har det 6vre bordet en tendens att anpassa en konkav form, som visat av
kurvan UT. Daremot visar fig. 17B med bockningspressen PA att det nedre
bordet har praktiskt taget ingen tendens att félja denna bojning, som visat av
kurvan LT som é&r valdigt ndra den motsvarande kurvan i fig. 16B. Foljaktligen
ar bojningsdifferenserna hos denna bockningspress mellan det nedre bordet
och det 6vre bordet stora, som representeras av kurvan SA. Daremot kan det
ses i fig. 17D att pa grund av den speciella konfigurationen hos skarorna hos
bockningspressen Pl tenderar det undre bordet att folja den konkava
béjningen av det évre bordet ndrmare, som visat av bjningskurvan LT som
relaterar till nAmnda nedre bord. | detta exempel ar saledes béjningsdifferen-
serna som representeras av kurvan SA mycket mindre &n de observerade i
Fig. 17B.

Fig. 18D visar samma tester, men for en plat W med bredden 3L s att
3L>B. | detta exempel féljer det undre bordet hos pressen AP fortfarande inte
den konkava bgjningen av det évre bordet, som visas i fig. 18B av kurvaturen
LT som relaterar till det undre bordet och UT som relaterar till det évre bordet.
Bojningsdifferensen som representeras av kurvan SA ar saledes stor.
Daremot foljer det undre bordet hos pressen Pl narmare béjningen hos det
6vre bordet, vilket visas av kurvorna LT och UT i fig. 18D. | denna figur ar
bojningsdifferenserna, representerade av kurvan SA, saledes mycket sma.

Fig. 19 visar samma test med en plat av bredd 4L. Det kan ses i Fig.
19B, att vid en sadan bredd, borjar det undre bordet hos pressen PA att béjas
lite, som visat av kurvan LT. Likval hdnder detta endast till liten utstréckning
och béjningsdifferensen, som representerad av kurvan SA fortsatter att vara
stor i Fig. 19B. Detta géller inte fig. 19D dar det kan ses att det undre bordet
hos pressen Pl féljer béjningen av det évre bordet mycket narmare.

Fig. 20 visar samma test med en plat av bredd 5L. Denna gang kan det
ses att det undre borde hos pressen PA féljer béjningen av det évre bordet
battre, med kurvan LT i Fig. 20B som &r narmare kurvan UT, men med
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kurvan SA som visar att béjningsdifferensen kvarstar ganska markant. | Fig.
20D, ar kurvorna LT och UT narmare varandra, sa att kurvorna SA som visar
béjningsdifferensen for pressen Pl ar mycket flackare.

Beteendena hos dessa tva pressar &r nagot mer lika med platarna av
bredd 6L, som visat i Fig. 21A till D.

De ovan beskrivna jamférande testerna goér det majligt att forsta att
bockningsbeteendet ar mycket mer homogent pa platar med en stor variation
i bredd vid anvéndande av en bockningspress enligt den féreliggande upp-
finningen, speciellt fér en sadan som visas i Fig. 11. Bockning utférs saledes
med noggrannhet som ar mycket béttre med avseende pa linjaritet hos den
resulterande bockningen. Med andra ord &r bockningsvinkeln praktiskt taget
identisk éver hela bredden hos platen med bockningspressen enligt uppfin-
ningen.

F&r bockningspressen som visas i Fig. 11, ska det noteras att 6kningen
i bredd hos skarorna i de yttre delarna av dessa gor det mojligt att garantera
att de laterala &ndarna av det undre bordet deformeras enklare. Vinklarna for
avbéjning av de yttre delarna av skaran ar féretradesvis i storleksordning av
ungefar 15°, till exempel innefattade i omradet 10° till 20° relativt den
horisontella riktningen. Avbéjningsvinkeln som valjs beror framfor allt pa
formen och/eller dimensionen hos bordet, och/eller toleransomradet som &r
godtagbart fér deformation av bordet som har skarorna, och/eller den
6nskade noggrannheten for bockning av delen. Med skaror som har denna
form, ar avstandet mellan skaran och verktygsfastet stérre i omradet av det
vasentligen horisontella segmentet hos det forsta skarpartiet. Saledes ar
styvheten, i omradet av detta horisontella segment, hos det undre bordet
stdrre &n styvheten uppvisad av ndmnda bord i omradet av de andra
skarpartierna.

Enligt uppfinningen ar i allménhet bockningspressen gjord sa att
styvheten hos bordet som har skarorna ar stérre i omraden med skaror som
motsvarar de forsta skarpartierna (i vilket fall for de vasentligen horisontella
partierna hos namnda férsta skarpartier) an i omradena som motsvarar de
andra skarpartierna. Narvaron av kilelement 180 eller 280 Iampligt placerade i
de forsta skarpartierna tjanar att ytterligare 6ka denna styvhet.
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Det bor noteras att de forsta skarpartierna kan ha former som ar nagot
snedstalld eller vagformig. Likval bér dessa former véljas sa att det férsta
skarpatrtiet tilldelar styvhet till motsvarande omrade hos bordet som ar stérre
an styvheten hos omradet hos bordet som motsvarar de andra skarpartierna.
Langden av det andra skarpartiet, matt vinkelrat till mittplanet P’P ligger
foretradesvis mellan ungefar en tredjedel och ungefér halften av den totala
langden av skaran. Den valda landen beror framfér allt pa formen och/eller
dimensionerna hos borden, och/eller det acceptabla toleransomradet for
deformation av bordet som har skaror, och/eller den 6nskade noggrannheten
for att bocka delen. Det bor vara underforstatt att genom att bestamma
formen hos skadrorna och deras langd, och genom att lampligt vélja kilelement
och deras positioner, kan det sakerstallas att skillnaden i héjd mellan den
uppat konvexa béjningstoppen i mitten av det undre bordet och de tva
lateraka &ndarna hos det undre bordet bibehalls inom nagon férutbestdamd
tolerans. Detta ar likaledes applicerbart nar bredden hos platen som bockas
genom anvandande av bockningspressen ar vasentligen lika med langden av
det évre eller undre bordet och nar bredden hos namnda plat &r mindre &an
langden av det évre eller undre bordet.

| bockningspressen hos fig. 10 till 14, bér det noteras att [Angden
mellan insidans @ndar hos skarorna kan vara i samma storleksordning som
langden lp beskriven ovan med referens till fig. 2.
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PATENTKRAV

1. Bockningspress for bockning av metallplat (F), varvid pressen
innefattar:

ett 6vre bord (30) varav en undre kant (30a) bar férsta bocknings-
verktyg, och ett undre bord (32) varav en 6vre kant (32a) bar andra bock-
ningsverktyg, varvid de tva borden (30, 32) ar flyttbara relativt varandra for att
utéva en bockningskraft pa platen (F),

varvid namnda press har ett vertikalt mittplan (P’ P), varvid ett av
nédmnda bord (30, 32) genom hela sin tjocklek har tva skaror (34, 36) som &r
anordnade symmetriskt relativt mittplanet (P’ P), varvid varje skara (34, 36)
har en 6ppen férsta ande (34a, 36a) 6ppen i en sidokant av bordet och en
stdngd dénde (34b, 36b), varvid de stédngda andarna (34b, 36b) definierar ett
bordsparti utan skaror (38) med langden Io,

varvid ndmnda press kdnnetecknas av att:

den ocksa innefattar ett jamnt antal stopp (44, 46, 48, 50, 59), varvid
varje stopp ar anordnat i en av skarorna (34, 36) pa ett fast avstand fran de
stdngda &ndarna (34b, 36b) och stoppen (44, 46, 48, 50, 59) ar anordnade
symmetriskt kring mittplanet (P’ P), varvid namnda stopp har en férutbestdmd
elasticitetskoefficient,

varvid varje stopp (44, 46, 48, 50, 59) definierar en méjlighet av kont-
rollerat narmande av de tva kanterna (34c, 34d och 36¢, 36d) hos skaran (34,
36), i omradet hos skaran (34, 36) i vilkken den &r belagen, under verkan av en
belastning anbringad pa bordet (32) innefattande skarorna (34, 36), varvid
nadmnda narmande &r ett resultat av minst en av tva parametrar bestaende av
frigang (j), initialt anordnad av namnda stopp (44, 46, 48, 50, 59) i skaran (34,
36) i franvaro av en anbringad belastning och i elastisk deformation av
namnda stopp (44, 46, 48, 50, 59), varvid méjligheten fér narmande som
skapas av ett stopp (46, 48) narmare den stangda anden (34b, 36b) ar
mindre an den for ett eventuellt stopp (44, 50) narmare den éppna anden
(34a, 36a),

mdjligheterna for narmande av kanterna (34c¢, 34d och 36¢, 36d) hos
skaran (34 och 36) motsvarande stoppen (44, 46, 48, 50, 59) och deras
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position i skarorna (34, 36) bestams pa ett sadant sitt att, vid slutet av
anbringande av den bockande kraften fran det flyttbara bordet (30) mot det
andra bordet (32) via platen (F), ar krékningen hos kanterna (30a, 32a) hos
borden (30, 32) vasentligen parallella med varandra.

2. Bockningspress enligtkrav1, kdnnetecknad av att langden
(lo) definieras sa att det parti (38) av bordet (32) mellan de stangda dndarna
(34b, 36b) hos skarorna (34, 36) ar lampliga for att ta upp en spanning som &r
vasentligen lika med den maximala spanningen anbringad under bockande
av platen utan att ge upphov till elastisk deformation hos bordet (32) som &r
forsett med skarorna (34, 36).

3. Bockningspress enligtkrav 1 eller2, kannetecknad avatt
ndmnda langd (lp) mellan &ndarna (34b, 36b) hos skarorna (34, 36) ar mindre
an 35 % av langden (L) hos bordet (32) innefattande skarorna (34, 36).

4. Bockningspress enligt nagot av krav 1-3, kdnnetecknad av
att ndmnda langd (lp) ar lika med ungefar 80 % av langden hos en plat cent-
rerad pa pressen for vilkken deformationskrékningen under verkan av det
rérliga bordet (30) ar vasentligen férsumbar.

5. Bockningspress enligt nagot av krav 1-4, kannetecknad av
att namnda langd (lp) &r vasentligen lika med 20 % + 15 %, och féretradesvis
20 % = 5 %, av langden (L) hos bordet (32) innefattande skarorna (34, 36).

6. Bockningspress enligt nagot av krav 1-5, kannetecknad av
att kraften som anbringas pa det rorliga bordet (32) anbringas pa dess bada
andar pa sa satt att samma slaglangd tillampas pa bada andarna, och av att
tva symmetriska stopp (46, 48 och 44, 50) har samma mdjlighet av kontrol-

lerat narmande.

7. Bockningspress enligt nagot av krav 1-5, kdnnetecknad av
att kraften anbringad pa det rérliga bordet (32) anbringas pa bada dndarna
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darav pa s satt att olika slaglangd anbringas fér de bada andarna och av att
tva symmetriska stopp (46, 48 och 44, 50) har samma méjligheter av kontrol-
lerat narmande.

8. Bockningspress enligt nagot av krav 1-5, k@nnetecknad av
att tvd symmetriska stopp (46, 48 och 44, 50) har olika méjligheter av kontrol-
lerat ndrmande.

9. Bockningspress enligt nagot av krav 1-8, k@nnetecknad av
att den har fyra stopp (44, 46, 48, 50).

10. Bockningspress enligt nagot av krav 1-9, kdnnetecknad av
att stoppen definierar reglerbara frigangar (j).

11. Bockningspress enligt krav 10, kdnnetecknad av att varje
stopp (44, 46, 48, 50, 59) innefattar:

en forsta kil (60) som har en stationar forsta ande (60a) férbunden med
en forsta kant (34c) hos en skara (34) och en andra ande (60b) som bildar en
forsta snedstalld yta som ar snedstalld relativt riktningen hos skaran (34), och
en andra kil (62) som har en férsta &nde (62a) ansluten till den andra kanten
(34d) hos skaran (34), men rérlig relativt kanten (34d) hos skaran (34) langs
dess riktning, och en andra ande (62b) som bildar en snedstalld yta som &r
parallell med den forsta snedstéllda ytan, varvid frigang existerar mellan
namnda ytor (60b, 62b) i franvaro av anbringad last pa bordet, varigenom det
ar mojligt att, genom att flytta namnda andra kil (62), stélla in vardet pa fri-
gangen mellan de tva kilarna (60, 62) i franvaro av anbringad last pa bordet
(32) som innefattar skarorna (34, 36).

12. Bockningspress enligt nagot av krav 1-11, kdnnetecknad
av att minst ett av stoppen (44, 46, 48, 50, 59) definierar frigangen till noll.
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13. Bockningspress enligt nagot av krav 1-11, kdnnetecknad
av att namnda stopp (44, 46, 48, 50, 59) definierar en frigang pa mindre &n 1
mm, foretradesvis mindre &n 0,3 mm.

14. Bockningspress innefattande ett évre bord (130, 230) férsett med
ett faste for Gververktyg och ett nedre bord (132, 232) férsett med ett faste for
nederverktyg, varvid de tva borden &r placerade mitt emot varandra i en
vertikal riktning, och ett av borden &r rérligt relativt det andra i den vertikala
riktningen, ett av borden har skaror (34, 36; 134, 136; 234, 236; 334; 434;
534) anordnade symmetriskt i férhallande till mittplanet (P’P), varvid varje
skara har en 6ppen yttre ande,

varvid pressenkdnnetecknas avatt var och en av ndamnda
skaror innefattar ett forsta skarparti (135a, 137a; 235a, 237a; 335a, 4353,
535a) och ett andra skarparti (135b, 137b; 235b, 237b; 335b, 435b, 535b)
som ar belagen pa insidan relativt det férsta skarpartiet och som ar anslutet
dartill, varvid formerna hos skarpartierna ar sadana att styvheten hos bordet
belaget mellan skaran och verktygsfastet ar stérre mellan det forsta skar-
partiet och verktygsfastet &n mellan det andra skarpartiet och verktygsfastet,
och av att minst ett element (44, 46, 48, 50, 59) for att justera béjligheten hos
namnda bord &r anordnat i det forsta skarpartiet.

15. Bockningspress enligt krav 14, k@nnetecknad av att det
vertikala avstandet (D1) mellan det forsta skarpartiets (135a, 137a; 235a,
237a; 335a, 435a, 535a) inre ande, varigenom det forsta skarpartiet ar
anslutet till det andra skarpartiet (135b, 235b), och verktygsfastet ar stérre an
det vertikala avstandet (D2) mellan insidans @&nde hos det andra skarpartiet
(135b, 137b; 235b, 237b) och verktygsfastet.

16. Bockningspress enligt krav 14 eller 15, kannetecknad av att
de forsta och andra skarpartierna (135a, 135b; 137a, 137b; 235a, 235b;
237a, 237b; 335a, 335b; 435a, 435b) ar snedstallda relativt varandra.
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17. Bockningspress enligtkrav 16, kannetecknad av att det
forsta skarpartiet (135a, 137a; 235a, 237a; 335a, 435a, 535a) har, atminstone
Over ett segment (135a, 137a; 235¢, 237c; 335c; 435¢; 535a) hos namnda
forsta parti, en generell riktning som &r horisontell, medan atminstone det
andra skarpartiets (135b, 137b; 235a, 237b; 335b; 535b) inre ande, motsatt
det férsta skarpartiet, ar orienterad mot verktygsfastet.

18. Bockningspress enligtkrav 17, kdnnetecknad av att det
andra skarpartiet (135b, 137b; 235b, 237b; 235b; 435b) ar snedstallt mot
verktygsfastet.

19. Bockningspress enligt nagot av krav 14-18, k@nnetecknad
av att det andra skarpartiet (235b) har en valvd form vars konkava sida ar
vand mot verktygsféastet.

20. Bockningspress enligt nagot av krav 14-19, k@nnetecknad
av att det andra skarpartiet ar trappformat.

21. Bockningspress enligt krav 14 eller 15, kdnnetecknad av att
det forsta skarpartiet (535a) har en huvudsaklig riktning som &r horisontell,
medan den inre anden av det andra skarpartiet (435b; 535b) ar orienterad
vasentligen horisontellt mot bordets vertikala mittplan.

22. Bockningspress enligt nagot av krav 14-21, k@&nnetecknad
av att det andra skarpartiet (535b) har minst ett parti som &r utsvangt i riktning
bort fran det férsta skarpartiet.

23. Bockningspress enligt nagot av krav 14-22, kannetecknad
av att det forsta skarpartiet (235a, 237a; 335a; 435a) innefattar ett yttre
skarparti (235¢, 237c; 335c¢; 435¢) som ar snedstallt sa att det ndrmar sig
verktygsfastet i forhallande till ett inre parti (235c, 237c; 335¢; 435c) av det
forsta skarpartiet.
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24. Bockningspress enligt nagot av krav 14-23, kannetecknad
av att minst ett av skarpartierna har en bredd (E), métt vertikalt som varierar
langs skarpartiets omrade i vilket bredden ar matt.

25. Bockningspress enligt nagot av krav 14-24, kannetecknad
av att de inre dndarna hos det férsta skarpartiet ar placerade pa sadant satt
att skillnaden i hojd mellan toppen av den konvexa béjningen uppat i mitten
av det nedre bordet och de tva sidodndarna hos det nedre bordet bibehalls
inom en forutbestamd tolerans under bockning av en plat vars bredd &r
vasentligen lika med langden hos det 6vre eller undre bordet.

26. Bockningspress enligt nagot av krav 14-25, kd@nnetecknad
av att de inre dndarna hos andra skarpartier ar placerade pa sadant satt att
skillnaden i héjd mellan toppen av den konvexa bdjningen uppat i mitten av
det nedre bordet och det parti av det nedre bordet som ar i kontakt med
platens sidokanter bibehalls inom en férutbestamd tolerans under bockning
av en plat som &r placerad i mitten av bordets langd och vars bredd &r mindre
an langden hos det 6vre eller nedre bordet.
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