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69 Verfahren und Werkzeug zum Biegen von Randabschnitten eines Bleches.

Verfahren und Werkzeug zur Durchfihrung des Verfah-
rens zum Biegen der Randabschnitte eines Bleches. Ein Bie-
gewerkzeug (3) mit einem U-férmigen Blgel (4) mit einem lan-
gen und einem kurzen Schenkel (4a, 4b) und Biegelinealen (14,
15) in der von den Schenkeln (4a, 4b) gebildeten Offnung (5)
wird derart auf dem zu biegenden Blech aufgesetzt, daB es
den Rand des Bleches umgreift. Dabei liegt je ein Biegelineal
(14, 15) oberhalb bzw. unterhalb des Blechrandes. Am lédnge-
ren Schenkel des Werkzeugs ist eine Antriebsvorrichtung, die
beispielsweise aus einem hydraulischen Zylinder {21) mit Kol-
benstange (23) besteht, vorhanden, die bei ihrer Betétigung
mit der Kolbenstange auf das Blech (1) aufsetzt, wobei das
Werkzeug gekippt wird und die Lineale (14 und 15) gegen den
Blechrand gepreBt werden und diesen umbiegen. Das Werk-
zeug kann mit Laufradern (6) zur Verschiebung auf dem Blech
(1) versehen sein, wobei fur den Antrieb der Laufrader eine An-
triebsanordnung (10, 11) am Werkzeug vorhanden sein kann.
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Verfahren und Werkzeug zum Biegen von Randéb-

schnitten eines Bleches

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren geméh dem Oberbegriff
des Anspruches 1, sowie ein Werkzeug zur Durchfihrung des
Verfahrens.

v Beim Formen eines ca. 20 bis 200 mm dicken Bleches zu einem

i 10 2ylindrischen Behdlter wird das Blech durch Walzen oder suk-
zessives Biegen in einer hydraulischen Presse gebogen, in
welcher das Blech auf zwel langgestreckten Kissen plaziert
wird, wobei ein zwischen den beiden Kissen angeordneter lang-
gestreckter Stempel eine PrefBkraft auf das Blech auslibt. Die

15 Randabschnitte des Bleches kOnnen auf diese Weise nicht in
die gewiinschte Form gebogen werden. Vielmehr bleibt ein unge-
bogener flacher Randabschnitt librig, der mindestens doppelt
so breit wie die Blechdi cke ist. Diese Schwierigkeiten nehmen
mit steigender Blechdijcke zu ﬁnd sind besonders groB8, ﬁenn

26 die Blecpdicke 76 bis 80 mm tibersteigt. Bei Qekénnten Ver-
fahren zum Biegen von Randabschnitten wird das Blech von den
konvexen Fldchen der Kissen oder Walzen hohen spezifischen

— ) Driicken ausgesetzt, die ein Verschieben des Blechméterials
verursachen kdnnen. Besonders bei einem gleichzeitigen. Glei-

25 ten zwischen dem Blech und dem #HuRersten Formkissen ist die
Gefahr einer unerwlinschten Verformung des Blechréndes groB.
Dies ist ein besonders grofer Nachteil, wenn ein Blechrand

. sorgfiltig fir eine Schweiﬁnéht bearbeitet ist. .

36 Der Erfindung liegt die Aﬁfgébe zﬁgrﬁnde, gin Verfahren zZum
Biegen von Randabschnitten eines Bleches zu entwickeln! das
mit einem einfachen Biegewerkzeug ausfiihrbar ist, einfach
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und billig ist und die Gefahr unerwiinschter Verfprmﬁngen
des Blech#andes beim Biegen vermindert. Ferner soll ein
fir die Durchfiihrung dieses Verféhrens geeignetes leicht
transportierbéres Biegeﬁerkzeﬁg geschaffen werden.

Zﬁr LGsung der vorgenannten Aufgabe wird ein Verfahren zum
Biegen ﬁon Randabschnitten eines Bleches vorgeschlagen,
welches die im kennzeichnenden Teil des Ansprﬁches 1 genann-
ten Merkméle hét.

Ferner wird ein Biegewerkzeﬁg zZur Dﬁrchfﬁhrung des Verfah-
rens vorgeschlagen, das gemdf der Erfindung die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruches 2 genannten Merkmale hat.

Vorteilhafte Aﬁsgestaltungen dieses Biegewerkzeuges sind
in den Anspriichen 3 bis 5 genannt.

Das Biegewerkzeug gemdR der Erfindung wird mit seinem
U-f6rmigen Bligel derart auf dem Blech plaziert, déB der
Bligel den Blechrand umgreift, wobei sich zwei im Biligel an-
geordnete langgestreckte Lineale oder Kissen nahe der Ober-
fliche éuf der Ober- und Unterseite des Bleches befinden.
Das eine Lineal befindet sich dabei weiter von éﬁﬁersten
Blechrand entfernt als das andere Lineal. Der lingere Schen-
kel des Biegewerkzeugs ist mit einer Betitigungsvorrichtung
versehen, die vorzugsweise aus einer oder mehreren hydraﬁ-
lischen Zylinder-Kolbenanordnﬁngen ‘besteht . Diese ﬁirken
auf das Blech ein ﬁnd Kippen das Werkzeﬁg derart déB die
beiden Llneale in verschledenen Absténden vom auﬁeren
Blechrand gegen das Blech gepreft werden und dabel den Rand
dqs Bleches_umblegen. pas_Werkzeug kann dieselbe Linge wie
das Bleqh haben. Vorzugsweise ist dés Herkzeﬁg Jjedoch
kiirzer als das Blech, ﬁelches sehr léng sein.kénn, bei-
spielsweise 10 bis 15 m. Das Werkzeﬁg ﬁird dann schritt-
weise ldngs des Blechrandes verschoben und biegt bei jedem
Schritt einen kurzen Teil des Blechrandes.
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Das Biqgewerkzeug gemdh der Erfindﬁng ist zweckmidRiger-
weise als ein U-formiger (oder J-férmiger) Biigel ausge~ -
bildet mit einem langen Schenkel, der sich bei der Verﬁen-
dung des Werkzeuges oberhalb des zu biegenden Bleches be-
flndet und einem kurzen Schenkel, der sich bei der Anwen-
dung unter dem Blech befindet. In dem iiber die Blechkante
zﬁ schiebenden Teil des Bligels befinden sich die beiden
Lineale oder Werkzeﬁgkissen, von denen das obere dichter
am Verbindﬁngssteg der beiden Schenkel des U-fOrmigen Bi-
gels "liegt .. als das untere. Dadurch entsteht beim Biegen
ein geeigneter Hebelarm. Das ﬁntere Lineal ist #orzﬁgswei-
se #erschiebbar, so daR man verschiedene Abstidnde zwischen
den Linealen und damit verschieden lange Hebelarme ein-
stellen kann., Der léngere Schenkel des Werkzeugs kénn mit
Laufréddern und Fihrungsrollen versehen sein, die es ge-
statten, das Werkzeug wie einen Wagen lidngs des Blechrandes
von Hand oder durch einen Antrieb zu verschieben.

Anhand der in den Figuren gezeigten Aﬁsfﬁhrﬁngsbeispiele
s0ll die Erfindung nZher erliutert werden. Es zeigen

Fig. 1 eine Dréufsicht aﬁf ein Biegewerkzeug geméﬁ der
Erfindung in Richtung der Pfeile A-A in Figur 2,
wobei das Biegewerkzeug auf ein Blech aufgesetzt
ist,

Fig., 2 und 3 eine Seltenan51cht in Richtung der Pfeile
B in Flgur 1 vor bzw. widhrend des Blegevorgangs,

Fig. 4 eine andere Ausfﬁhrungsform gemdd der Erfindung

mit einem verschiebbaren Biegelineal.

In den Figﬁren bezeichnet 1 ein Blech, das auf einem hori-
zontalen Tisch 2 plaziert ist. Das Blegewerkzeug 3 ist

aus einem U-formigen, verhaltnlsmaﬁlg breiten Bﬁgel 4 mlt
einem langen Schenkel 4a und einem kurzen Schenkel 4b aufge-
baut welche zw1schen s1ch elne bffnung 5 bilden. Das Werk-
zeug 3 ist m1t zwel Paaren auf Je einer Welle 7 s1tzenden
Laufréddern 6 versehen, die in gabelfdrmigen Konsolen 8 an
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den Seiten des langen Schenkels 4a gelagert sind. Die Wel-
len 7 sin§ an eine Kraftﬁbertragﬁngsanordnung 16 éngeschlos-
sen, die von einem Antriebsmotor 11 éngetrieben wird. Der
Bﬁgel 4 hat auch um %ertikal gerichtete Achsen rotierende
Fuhrungsrollen 12, die von Konsolen 13 getragen werden Die-
se Filihrungsrollen 1aufen auf den schmalen KantenflZdchen des
Bleches 1.

In der Offnung 5 des Bligels 1 ist ein oberes Llneal 14 und
ein unteres Lineal 15 angeordnet Das untere Llneal 15 hat
einen grdferen Abstand vom Boden der Uffnung 5 als das obere
Lineal 14, so daB sich ein fiir das Biegen erforderlicher
Hebelarm L bildet (Figur 2).Das untere Lineal 15 kann
mit Hilfe eines aﬁf jeder Seite des Bligels 4 éngeordneten
Betdtigungszylinder verschiebbar angeordnet sein, so wie es
in Figur 4 gezeigt ist. Auf diese Weise kann das Lineal 15
zwischen der in Figﬁr 4 dargestellten und strichpxmktiert ange-
deuteten Lage verschoben werden, wodurch sich die Linge des
Hebelarms L verédndert.

Die zur Anlage an dem Blech bestimmten Anlageflﬁchen der
beiden als Kissen wirkenden Lineale kdnnen zweckmifigerwei-
se dem gewlinschten Krﬁmmﬁngsradius des Bleches,,élso der
oberen zylindrisch konkaven und der ﬁnteren zylindrisch kon-
iexen Fliche angepaft sein.Die Kissenlineale kdnnen flir ver-
schiedene Blechdicken dnd Kriimmungsradien austaﬁschbar sein.
Die Kissenlineale sind zweckm#figerweise an den Enden
leicht angefast(abgeschrégt), damit die Linealenden keine
Druckstellen in dem Blech hinterlassen. Im Schenkel ka

des Bligels 4 sind Offnungen 17 und 18 vorhanden. In den
6ffnﬁngen 18 laﬁfen Querstiicke 26, in denen ein hydréuli-
scher Zylinder‘21 mit dem Zépfen 22 schwenkbér gelagert ist.
Die Kolbenstange 23 des Zyllnders 21 ist nach’ unten gerich-
tet und wird bei der Betdtigung der Kolben-Zylinderanord-
nung gegen das Blech 1 gedriickt.
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Das Werkzeug 3 wird wie folgt éngewendet: Es ﬁird S0 éﬁf dem

Blech 1‘plaziert, daf es einen Blechrand umgreift. Der -Zylin-

der 21 wird bet&tigt, wobei die Kolbenstange 23 gegen das
Blech driickt. Hierbei wird das Werkzeug aus der in Figur 2
gezeligten Stellﬁng in die in Figur 3 gezeigte gekippt,ﬁobei
der Rand des Bleches 1 mit einem gewiinschten Rédiﬁs um einen
geﬁﬁnschten Winkel gebogen wird. Es kdnnen mehrere Biegﬁngen
mit verschieden 1éngen Hebelérmen L durchgefiihrt ﬁerden. Das
Biegen kann an dem einen Ende des Bleches beginnen und dﬁrch
schrittweise Verschiebﬁng des Werkzeugs lings der Blechseite
nacheinander auf der gesamten Linge der Blechseite Qorgenom-
men werden, so wie es die strichpﬁnktierte Dérstellung in
Figﬁr 1 zeigt. Die schrittweise durchgefiihrten Einzelbiegﬁn-
gen kdnnen sich dabei teilweise iliberlappen. Die Seitenver-
schiebung zwischen zwei Biegﬁngen kann beispielsﬁeise.66 bis
96 % der Werkzeugbreite betragen.

Wie aus den Figuren und der vorausgehenden Beschreibﬁng her-
vorgeht, ist das Werkzeug leicht handhabbarAﬁnd transpor-
tierbar und kann in vielen Fdllen, insbesondere bei kleinen
ﬁnd mittelgrofBen Serien grofe kostspielige stationire Pref-
éﬁsrﬁstﬁngen ersetzen,

Die Schenkel 4a, 4b des U-férmigen Bligels sind vorzugsweise
so ausgebildet, daf ihre Innenseiten in Richtung zur Offnung
des U-f6rmigen Schenkels divergieren, wie dies aus den Figu-
ren 2 bis 4 erkennbar ist. Durch diese Verbreiterung des
Schenkelabstandes zur ﬁffnﬁng des U-fdérmigen Schenkels hin
wird dés Aﬁfsetzen des Werkzeugs auf dem Blechrand sowie die
Verwendung desselben Werkzeugs fiir unterschiedlich dicke
Bleche erleichtert.
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PATENTANSPRUCHE:

P e e

1. Verfahren zum Biegen von Randabschnltten eines Bleches,

dadurch gekennzelchnet, daB ein Blech (1) derart auf einen
Tisch (2) gelegt wird, daB eine Seite des Bleches iiber den
Tisch (2) hinaﬁsragt, dab ein Biegéwerkzeﬁg (3) mit.einem
U-férmigen Bligel (4) mit einem lingeren und einem kiirzeren
Schenkel (4a, 4b) und mit langgestreckten Linealen (14, 15)
in der Offnung (5) zwischen den Schenkeln (4a, 4b) derart
angesetzt wird, daB die Offnung (5) des Biigels (4) den Blech-
rand (1) umgreift, und daBR danach eine an dem einen Schenkel
(45) vorhandene Antriebsvorrichtung (21) derart gegen das
Blech (1) driickt, daR das Werkzeug (3) kippt und die in ver-
schiedenen Abstid@nden vom Blechrand liegenden Lineale (14,
15) gegen das Blech (1) gepreft werden und ein Biegemoment
auf dessen Rand ausiiben.

2. Biegewerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Werkzeug (3) einen
U-férmigen Bligel (4) mit einem lidngeren und einem kiirzeren
Schenkel (4a, 4b) enthilt, daB in der Offnung (5) zwischen
den Schenkeln (4a, 4b) ein oberes und ein unteres Lineal

(14, 15)han Jje einem Schenkel (4a, 4b) angebracht ist, welche
Lineale verschieden weit vom inneren Fuﬁpﬁnkt der Uffnung (5)
entfernt liegen und einen solchen Abstand voneinander haben,
daf sie einen Blechrand zu umgreifen vermdgen, und daB an
dem l&ngeren Schenkel (4a) eine Antriebsvorrichtung (21) an-
geordnet ist, die an das Blech ansetzbar ist und bei Bet&#ti-
gung das Werkzeug um den Blechrand zu kippen vermag.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet daB das
eine Lineal (15) derart verschiebbar angeordnet ist, daB der
Abstand zwischen den Angriffslinien der Lineale (14, 15) am
Blech (1) geindert werden kann.
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4, Werkzeﬁg nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
daB es mit Laufr#dern (6) versehen ist, mit denen es auf dem
zu biegenden Blech (1) aufsetzbar ist.

5. Werkzeﬁg néch einem der Anspriiche 2-4, dadurch gekénnzeich—
net, da es mit Filhrungsrollen (12) versehen ist, die beim
Aufsetzen des Werkzeugs aﬁf dés Blech gegen die schmalen
Flichen des Blechrandes anliegen.

6 v+ Werkzeug nach einem der Anspriiche 2-5; dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Innenseiten der Schenkel (4a ,éb) in Rich-
tung zur offenen Seite des U~fo6rmigen Schenkels divergieren.
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