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69 Verfahren und Formpresse zum Herstellen von Blechprofilen aus Tafeln.

@ Bei dem Verfahren werden die Tafeln (60) durch
Pressung zunichst vornehmlich im mittleren Bereich
und anschliessend von diesem Bereich ausgehend - in
Richtung zu den beiden dusseren Enden der Tafel - an
mehreren Stellen nacheinander zu einem Blechprofil ver-
formt. Dadurch wird vorteilhafterweise wihrend des
Formvorganges ein gutes Nachfliessen des Materials er-
moglicht, da der Ausformungsvorgang nicht, wie bisher,
gleichzeitig iiber die gesamte Fliche einer Tafel, sondern
in mehreren Zeitabstinden in einzelnen, verschiedenen
Bereichen der Tafel erfolgt. Weiterhin soll das Abkanten
einer Tafel mit Hilfe ein- und derselben Formpresse be-
werkstelligt werden, weshalb fiir das Abkanten keine be-
sonderen Abkantvorrichtungen bendtigt werden.
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1. Verfahren zum Herstellen von Blechprofilen aus Ta-
feln, wobei mit Hilfe eines Stempels und einer Matrize unter
Anwendung von Druck eine Tafel zu einem Blechprofil ge-
formt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Tafel (16 oder
60) durch Pressung zunéchst vornehmlich im mittleren Be-
reich und anschliessend von diesem Bereich ausgehend — in
Richtung zu den beiden dusseren Enden der Tafel — an
mehreren Stellen nacheinander zu einem Blechprofil (18 oder
78) verformt wird.

2. Verfahren nach dem Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abkantung der zu einem Blechprofil (78)
ausgeformten Tafel (60) mit Hilfe ein- und derselben Form-
presse (40) erfolgt, an welcher die Tafel verformt worden ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Abkantung des Blechprofils (78) an den unteren
Enden von Schwertern (64) um ihre Axe (74) drehbar gela-
gerte Profilstibe (72) derart auf einen Endabschnitt des
Blechprofils (78) gepresst werden, dass derselbe um eine an
der Bodenplatte (52) der Formpresse (40) vorgesehene Kante
(76) gebogen wird.

4. Formpresse zum Herstellen von Blechprofilen aus Ta-
feln nach Verfahrensanspruch 3, wobei die Formpresse eine
auf- und abbewegliche Stempelplatte und eine unbeweglich
fest angeordnete Bodenplatte aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass
a) zwischen der Bodenplatte (14 oder 52) und der Stempel-

platte (12 oder 42) mindestens eine kreisbogenf6rmig aus-

gebildete Blattfeder (30) mit an der Aussenseite des Kreis-

bogens derselben angeordneten formgebenden Bestand-
teilen (22) vorgesehen ist, wobei dieselbe(n) jeweils auf
der Bodenplatte oder an der Unterseite der Stempel-
platte mit beiden Enden aufliegend abgestiitzt und gegen
seitliches Ausscheren von der Bodenplatte oder der Stem-
pelplatte jeweils an derselben in einer vornehmlich verti-
kalen Richtung auf- und abbeweglich gefiihrt ist (sind)
und dass

das formgebende Gegenwerkzeug, die Bodenplatte (14
oder 52) oder die Stempelplatte (12 oder 42) den form-

b)

zeichnet, dass zwischen den Auskragungen (66) der Schwerter
(64) und der Stempelplatte (42) Spiralfedern (70) angeordnet
sind. ’

14. Formpresse nach dem Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem unteren Ende eines Schwertes (64) ein
um seine Achse (74) drehbar gelagerter Profilstab (72) ange-
ordnet ist.

15. Formpresse nach dem Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Profilstab (72) ein Vierkantstab ist.

16. Formpresse nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, dass in einem vorbestimmten seitlichen Abstand von den
Profilstiben bzw. Vierkantstiben (72) der Schwerter (64) an
der Bodenplatte (52) jeweils eine Kante (76) vorgesehen ist,
welche parallel zu den Schwerten (64) verlduft und der Ab-

15 kantung des Blechprofils (78) dient.

W
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von

20 Blechprofilen aus Tafeln, wobei mit Hilfe eines Stempels
und einer Matrize unter Anwendung von Druck eine Tafel
zu einem Blechprofil geformt wird sowie eine Formpresse
nach dem Oberbegriff von Anspruch 4 hierfiir.

Bekannt sind beispielsweise ein Verfahren und eine Form-

25 presse zum Herstellen von Blechprofilen aus ebenen Tafeln,
wobei mit Hilfe eines Stempels und einer Matrize eine zu-
niichst ebene Blechtafel verformt wird.

Weiterhin sind auch Verfahren und Vorrichtungen zum
Walzen von Blechen mit in gleichméssigen Abstinden von-

30 einander angeordneten trapezartigen Querrippen, wie bei-
spielsweise zum Walzen von auf HeizkGrpern zu befestigen-
den Konvektionsblechen bekannt. — Siehe beispielsweise die
DT-0OS 24 05 929.

Als nachteilig hat sich bei den bisher bekannten Ver-

35 fahren und Formpressen zum Herstellen von Blechprofilen
aus ebenen Tafeln erwiesen, dass die Tafeln bzw. Bleche
wihrend des Formvorganges oft einer Uberdehnung ausge-
setzt waren, da die Konturen der Formwerkzeuge sowie der
bei der Verformung zu {iberwindende Reijbungswiderstand

gebenden Bestandteilen (22) der Blattfeder (30) angepasste 40 zwischen den Formwerkzeugen und den beiden Oberfléichen

formgebende Bestandteile (20) aufweist.

5. Formpresse nach dem Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die formgebenden; Bestandteile der Blattfeder
(30) Stébe (22) sind.

6. Formpresse nach dem Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Unterseite der Stempelplatte (12 oder
42) Stibe (20) als formgebende Bestandteile angeordnet sind.

7. Formpresse nach dem Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Bodenplatte (14 oder 52) Stibe (20)
als formgebende Bestandteile angeordnet sind.

8. Formpresse nach dem Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Bestandteile einer Abkanteinrichtung (50) in
die Stempelplatte (42) der Formpresse (40) integriert sind.

9. Formpresse nach dem Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stempelplatte (42) zylindrische Bohrungen
(44) zur Aufnahme von Tellerfedern (46) aufweist, auf wel-
chen eine Platte (48) abgestiitzt ist.

10. Formpresse nach dem Anspruch 8, dadurch gekenn- '

zeichnet, dass an der Stempelplatte (42) Langl8cher (62) zur
Aufnahme von in denselben hin- und herbeweglich angeord-
neten Schwertern: (64) vorgesehen sind.

11. Formpresse nach dem Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Langlocher (62) in einer Reihe an der
Stempelplaite (42) angeordnet sind.

12. Formpresse nach dem Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwerter (64) am oberen Ende jeweils
eine Auskragung (66) aufweisen.

13. Formpresse nach dem Anspruch 12, dadurch gekenn-

einer Blechtafel in vielen Fillen ein Nachfliessen des Ma-
terials in der gewiinschten Weise nicht zuliessen.

Weitere Nachteile waren bisher auch dadurch gegeben,
dass man eine Tafel an einer Formpresse nicht verformen

4s und gleichzeitig abkanten konnte.

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Formpresse zum Herstellen von Blech-
profilen aus ebenen Tafeln zu schaffen, mit welchen die den
bereits bekannten Verfahren und Formpressen anhaftenden

s0 vorbeschriebenen Nachteile vermieden werden und wobei
wihrend des Ausformungsvorganges einer Tafel zu einem
Blechprofil ein gutes Nachfliessen des Materials der zwischen
zwei Formwerkzeugen befindlichen Tafel gewihrleistet ist
und hierdurch eine Uberdehnung des Materials vermieden

55 wird. :

Erfindungsgemiss wird die Aufgabe durch ein Verfahren
gelost, bei welchem die Tafel durch Pressung zungchst vor-
nehmlich im mittleren Bereich und anschliessend — aunsge-
hend von diesem Bereich — in Richtung zu den beiden dus-

60 seren Enden der Tafel nacheinanderfolgend an mehreren
Stellen zu einem Blechprofil verformt wird.
Die Formpresse zur Durchfiihrung des Verfahrens ist da-
durch gekennzeichnet, dass
a) zwischen der Bodenplatte und der Stempelplatte minde-
stens eine kreisbogenformig ausgebildete Blattfeder mit
an der Aussenseite des Kreisbogens derselben angeordne-
ten formgebenden Bestandteilen vorgesehen ist, wobei
dieselbe(n) jeweils auf der Bodenplatte oder an der Un-
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terseite der Stempelplatte mit beiden Enden aufliegend
abgestiitzt und gegen seitliches Ausscheren von der Bo-
denplatte oder der Stempelplatte jeweils an derselben

in einer vornehmlich vertikalen Richtung auf- und ab-
beweglich gefiihrt ist (sind) und dass

das formgebende Gegenwerkzeug, die Bodenplatte oder
die Stempelplatte den formgebenden Bestandteilen der
Blattfeder angepasste formgebende Bestandteile aufweist.
Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind aus der nachfolgenden Beschreibung und aus der Zeich-
nung, Figuren 1-6 zu entnehmen.

Die Zeichnung zeigt zwei Ausfiihrungsbeispiele des Erfin-
dungsgegenstandes in vereinfachter Darstellungsweise, und
Zwar:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Formpresse
mit einer zwischen zwei Formteilen der Presse eingelegten
ebenen Tafel,

Fig. 2 die in der Fig. 1 gezeigte Formpresse, jedoch in der
Betriebsstellung mit einem aus einer Tafel ausgeformten
Wellblech,

Fig. 3 ein aus einer Tafel ausgeformtes Wellblech,

Fig. 4 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Formpresse
mit einer Abkanteinrichtung und einer zwischen zwei Form-
teilen der Presse eingelegten Tafel,

Fig. 5 die in der Fig. 4 gezeigte Formpresse, jedoch in
der Betriebsstellung mit einem aus einer Tafel ausgeformten
Wellblech und .

Fig. 6 ein mit Hilfe der in den Figuren 4 und 5 gezeig-
ten Formpresse ausgeformtes und abgekantetes Wellblech.

Gemiss dem in den Figuren 1-4 gezeigten ersten und
zweiten Ausfiihrungsbeispiel weisen die Formpressen 10 und
40 jeweils eine auf- und abbewegliche Stempelplatte 12 bzw.
42 und eine unbeweglich fest angeordnete Bodenplatte 14
bzw. 52 auf.

Zwischen der Stempelplatte 12 bzw. 42 und der Boden-
platte 14 bzw. 52 ist mindestens eine kreisbogenférmig aus-
gebildete Blattfeder 30 mit formgebenden Bestandteilen, wie
beispielsweise Stiibe 22 in einer horizontalen Lage auf der
Bodenplatte abgestiitzt.

Die Blattfeder 30 liegt in der Ausgangsstellung nur mit
ihren #usseren Enden 36 und 38 auf der Bodenplatte 14 bzw.
52 auf und weist im Bereich ihrer hochsten Erhebung einen
nach unten weisenden Stift 34 auf, welcher in einer Bohrung
32 der Bodenpdatte 14 bzw. 52 hin- und herbeweglich ge-
fiihrt ist, wodurch die Blattfeder 30 gegen eine seitliche Aus-
scherbewegung in jeder Phase des Ausformvorganges gesi-
chert ist.

Wie in den Figuren 1 und 2 dargestellt, sind die Stempel-
platte 12 und die auf der Bodenplatte 14 abgestiitzte(n) Blatt-
feder(n) mit formgebenden Bestandteilen, wie beispielsweise
mit jeweils in einem vorbestimmten Abstand angeordneten,
parallel verlaufenden Stiben 20 bzw. 22 versehen, welche der
Ausformung einer Tafel 16 zu einem Wellblech 18 dienen.

An den #usseren Enden der Bodenplatte 14 sind aufrecht-
stehende zylindrische Pfosten 24 angeordnet, an welchen die
mit entsprechend grossen Bohrungen 26 versehene Stempel-
platte 12 mit Hilfe von Spiralfedern 28 und einem nicht dar-
gestellten Arbeitszylinder auf- und abbeweglich gefiihrt ist.

Die Blattfeder 30 weist eine derartige Linge auf, dass sich
dieselbe geringfiigig tiber die Ausseren beiden Enden einer
Tafel 16 erstreckt. Solche Tafeln sind iiblicherweise mit vor-
bestimmten Abmessungen versehen. Bei der Verwendung von
mehreren Blatfedern 30 sind dieselben in einer nicht darge-
stellten Weise in einem Abstand parallel verlaufend ange-
.ordnet.

Die Stébe 22 sind mit der bzw. mit den Blattfedern 30
verschweisst und bilden mit diesen eine Einheit. Wenn es
gewiinscht ist, kénnen die Stéibe 22 auch ein anderes Profil,

b)
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beispielsweise ein. Mehrkantprofil aufweisen, um hierdurch
dem Blech 18 eine andere Form zu verleihen.

Die an der Unterseite der Stempelplatte 12 befestigten
bzw. die mit derselben verschweissten Stibe 20 sind jeweils

5 in einer Lage zwischen zwei an der Blattfeder 30 befestigten
Stiben 22 angeordnet worden.

Das in den Figuren 3 und 4 gezeigte zweite Ausfithrungs-
beispiel einer Formpresse 40 unterscheidet sich von dem in
den Figuren 1 und 2 gezeigten ersten Ausfithrungsbeispiel

10 einer Formpresse 10 im wesentlichen durch die zusitzliche

Anordnung einer Abkanteinrichtung 50, wobei durch Ein-

sparung eines Arbeitsganges sowie durch Verwendung bzw.

Anordnung besonderer Abkanteinrichtungen bemerkenswerte

Vorteile erzielt werden.

Bestandteile der Abkanteinrichtung 50 sind in eine Stem-
pelplatte 42 der Formpresse 40 integriert. In der Stempel-
platte 42 sind Sacklscher 44 zur Aufnahme von Tellerfedern
46 vorgesehen, auf welchen eine mit einem nicht dargestell-
ten Arbeitszylinder in Wirkverbindung stehende Platte 48 ab-
20 gestiitzt ist. An den #usseren Enden der Bodenplatte 52 sind

aufrechtstehende zyilindrische Pfosten 54 angeordnet, an
welchen die mit entsprechend grossen Bohrungen 56 verse-
hene Stempelplatte 42 mit Hilfe von Spiralfedern 58 und
dem vorerwéhnten, mit der Platte 48 in Wirkverbindung

25 stehenden, nicht dargestellten Arbeitszylinder auf- und abbe-
weglich gefiihrt ist.

Im niheren Abkantbereich einer mit vorbestimmten Ab-
messungen versehenen Tafel 60 sind an der Stempelplatte 42
Langldcher 62 vorgesehen, in welchen an der Unterseite der

30 Platte 48 anliegende Schwerter 64 hin- und herbeweglich ge-
fiihrt sind. Am oberen Ende weisen die Schwerter 64 jeweils
eine Auskragung 66 auf. Unter den Auskragungen 66 sind
in der Stempelplatte 42 Sacklscher 68 zur Aufnahme von
Spiralfedern 70 vorgesehen, mit deren Hilfe die Schwerter

35 64, wie in der Fig. 4 gezeigt, gegen die Unterseite der Platte
48 gepresst werden.

An den unteren Enden von mehreren in einer Reihe an-
geordneten Schwertern 64 sind Profilstibe 72, vorzugsweise
Vierkantstibe um ihre Achse 74 drehbar gelagert. In einem

40 vorbestimmten seitlichen Abstand von den Vierkantstiben
72 ist an der Bodenplatte 52 jeweils eine Kante 76 vorge-
sehen, welche parallel zu den Schwertern verliuft und um
welche herum ein aus der Tafel 60 geformtes Wellblech 78
beim Abwirtsbewegen der Platte 48 der Stempelplatte 42, der

45 Schwerter 64 und der Vierkantstiibe 60 eine Abkantung 80

erhilt.

Die Arbeitsweise der in den Figuren 1 und 2 geméss dem
ersten Ausfiihrungsbeispiel gezeigten Formpresse 10 ist wie
folgt:

In der Ausgangsstellung, d.h. in der angehobenen Stel-
lung der Stempelplatte 12 wird zunéichst eine Tafel 16, wie
in der Fig. 1 gezeigt, zwischen die Stéibe 20 und 22 der Stem-
pelplatte 12 einerseits und den auf der Bodenplatte 14 auf-
liegenden Blattfedern 30 andererseits eingelegt. Anschlies-

55 send wird die Stempelplatte 12 nach unten gegen die Boden-
platte 14 bewegt, wobei die Blattfeder 30 auf die obere Fli-
che der Bodenplatte 14 gepresst und die Tafel 16 zu einem
Wellblech 18, wie in der Fig. 2 gezeigt, verformt wird. Im
Anschluss hieran wird die Stempelplatte 12 wieder angeho-

60 ben, und das zwischen den Stiben 20 und 22 befindliche,
fertig geformte Wellblech 18 kann aus der Formpresse ent-
nommen werden.

Die Formgebung einer Blechtafel zu einem Wellblech er-
folgt mit Hilfe der gemiss dem zweiten Ausfithrungsbeispiel

65 gezeigten Formpresse 40 in der gleichen Weise wie mit der in
den Figuren 1 und 2 gezeigten Formpresse 10. Die wesent-
lichen Unterschiede bestehen beziiglich der Arbeitsweise je-
doch darin, dass sogleich im Anschluss an das Formpressen

15

50
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auch die Abkantung des Wellbleches erfolgt.

Bei der Abkantung des Wellbleches 78 mit Hilfe der in
den Figuren 4 und 5 gezeigten Formpresse 40 werden die um
ihre Achse 74 verdrehbar gelagerten Vierkantstiibe 72 entge-
gen der Kraft der Tellerfedern 46 mit Hilfe nicht niher darge-
stellter, mit der Platte 48 in Wirkverbindung stehender Ar-
beitszylinder nach unten bewegt und driicken die iiber die
beiden Kanten 76 der Bodenplatte 14 hinausragenden Enden
des Wellbleches 78, wie in der Fig. 4 dargestellt, um die Kan-
ten 76 herum nach unten, wobei die Vierkantstibe 72 eine
Drehbewegung ausiiben und durch eine schrig geneigte ge-
rade Fliche der Vierkantstiibe 72 eine schrig geneigte, im
Querschnitt gesehen gerade Fliche erhalten, so dass auf diese
Weise mit Hilfe der Formpresse 40 gemiss dem zweiten Aus-
fithrungsbeispiel ein bereits abgekantetes Wellblech 78 her-
stellbar ist, welches im Querschnitt die in der Fig. 5 darge-
stellte Form aufweist.

Die Erfindung ist nicht auf die beiden in den Figuren
1-4 gezeigten Ausfiihrungsbeispiele beschrénkt. Im Sinne der
Erfindung ist es beispielsweise auch moglich, die kreisbogen-
formige Blattfeder 30 mit den Stéiben 22 an der Unterseite

4

der Stempelplatte 12 anzuordnen und auf der Bodenplatte 14
die Stibe 20 zu befestigen bzw. mit derselben zu verschweis-
sen, wenn dieses erwiinscht ist.

Mit Hilfe des erfindungsgemissen Verfahrens und der

s Formpresse 10 oder 40 zum Herstellen von Blechprofilen aus
Tafeln wird vorteilhafterweise wihrend des Formvorganges
ein gutes Nachfliessen des Materials ermdglicht, da der Aus-
formungsvorgang nicht, wie bisher, gleichzeitig iiber die ge-
samte Fliche einer Tafel, sondern in einer Zeitfolge, d.h. -

10 zunzichst vornehmlich im mittleren Bereich der Tafel 16 oder
60 und anschliessend von diesem Bereich ausgehend in wei-
teren Zeitabstinden in den jeweils benachbarten Bereichen
einer Tafel in Richtung zu den beiden #usseren Enden dersel-
ben erfolgt. Hierdurch kénnen fiir die Herstellung von Blech-

15 profilen auch preisgiinstige Bleche verwendet werden, welche
nur eine verhiltnismissig geringe Dehnbarkeit aufweisen.

Weitere Vorteile der Erfindung sind dadurch gegeben,
dass man das Verformen und Abkanten einer Tafel an ein-
und derselben Formpresse bewerkstelligen kann, ohne dass

20 hierfiir besondere Abkantvorrichtungen bendtigt werden, wie
dies bisher der Fall war.
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