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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches aus einer ebenflachigen
Platte, insbesondere Blechplatte, wie sie in den Oberbegriffen der Anspriche 1 bis 4 und 26 be-
schrieben sind, sowie eine Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem
Bauteil, wie sie in den Oberbegriffen der Anspriiche 28 bis 33 beschrieben sind.

Bevorzugt bezieht sie sich auf eine Eckenformmaschine mit einer Verstelivorrichtung angepalit
an einen schachtelartigen Bauteil in welcher die Verstellvorrichtung eine Einstellung einer vorge-
schobenen oder zuriickgezogenen Steliung von zumindest einen namlich des Werkzeuges oder
Rollenanordnung flr eine exakte Einstellung des VWerkzeuges in Ubereinstimmung mit der Dicke
des schachtelartigen Bauteils und hohe Genauigkeit der Abmessungen im Eckbereich des fertig-
gestellten schachtelartigen Bauteils.

Bei Gehausen zur Aufnahme von elektronischen Instrumenten, Kommunikationsvorrichtungen,
Schalttafeln und shnlichem wird das Gehéuse aus einem ebenflachigen Plattenteil bzw. einer
Platte hergestellt. Dieser Typ von Gehausen weist eine Offnung im Hauptkorper und einen auf der
Offnung positionierbaren Deckel auf. Der Deckel ist zum Offnen und SchlieRen ausgebildet. Der
Deckel ist als schachtelartiger Bauteil aus einer Platte, die einer Plattenbearbeitung unterworfen
wird, hergestellt.

Wenn so ein Deckel od. dgl. auf dem Metallgehause vorzusehen ist, ist er ausgehend von einer
Platte in einen schachtelférmigen Bauteil umzuformen. Dazu werden viereckig ausgebildete Aus-
nehmungen aus einer rechteckigen, plattenartigen normalen Metallplatte in den vier Ecken herge-
stellt. Danach wird die Platte entlang der vier Seitenkanten gefaltet, um die vier Seitenwande zu
bilden. Weiters werden die entsprechenden Endteile der gegenlberliegenden Seitenwéande zusam-
mengeschweilt, um einen Eckenbereich zu bilden. Diese Eckenbereiche werden mittels einer
Schleifmaschine etc. endbearbeitet.

Bekannte Hersteliungsarten fir schachtelartige Bauteile erfordern folgende Arbeitsschritte:

Wegschneiden der Materialteile der Platte in den vier Ecken derselben; Falten der Platte ent-
lang der vier Seitenkanten, um die Seitenwande zu bilden; Zusammenschweilen der entsprechen-
den Endteile der einander benachbarten Seitenwiénde, um einen Eckbereich zu formen und End-
bearbeitung des Eckbereiches mit einer Schieifmaschine oder dhnlichem.

Daher werden die schachtelartigen Bauteile durch eine Kette derartiger Verformungsprozesse
mit diesen Eckbereichen versehen. Dies verursacht Unannehmlichkeiten, da so eine hohe Anzahl
von Arbeitsschritten die Herstellung der Eckbereiche bei einen solchen schachtelférmigen Bauteil
erschwert und dadurch die Kosten erhéht.

Aus den Dokumenten - DE 40 09 466 C2 und DE 196 14 517 A - ist eine Eckenformmaschine
und ein Verfahren fir die Herstellung schachtelférmiger Bauteile bekannt. Bei dieser Vorrichtung
zum Biegen und Profilieren von Ecken wird ein plattenférmiges Werkstiick mittels einer Rolle als
Biegewerkzeug so verformt, daR eine dreiseitig begrenzte Ecke einer Fldche gebildet wird. Zum
Niederhalten des Werkstiickes auf dem Werkzeug wird ein in seiner Grundform rechteckig ausge-
bildeter Niederhalter verwendet. Das derart fixierte plattenférmige Werkstiick wird dann mit einer
sanduhrférmig ausgebildeten Rolle, die als Walzwerkzeug dient, verformt. Der Niederhalter und
das Werkzeug sind in der das umzuformende Blech aufnehmenden Ebene gegeneinander ver-
setzt. Dies bedeutet, daR die Vertikalseitenflachen der Formplatte auch in ihrer zu verformenden
blechfestklemmenden Position des Niederhalters Gber die parallel dazu verlaufenden Seitenflachen
derselben vorragt. Mit dem Niederhalter wurde die volistdndige Abdeckung des Eckbereiches
durch den Niederhalter, wird jedoch das Material in diesem Bereich daran gehindert, gestreckt zu
werden, soda Risse in dem Eckbereich entstehen kénnen, die sowohl von asthetischen als auch
aus sicherheitstechnischen Grunden nicht akzeptabel sind.

Demgemal war nach der weiteren DE 196 14 517 A vorgesehen, daR die gegenuberliegenden
vertikalen Seitenflachen des Werkzeuges und des Niederhalters um ein horizontales Mak zueinan-
der versetzt sind und darGber hinaus die des Niederhalters abgeschragt ist. Nachteilig ist hierbei,
daf zwischen der die Verformung des Bauteils bewirkenden Walze und dem Niederhalter der Bau-
teil nicht festgehalten ist und beim Walzvorgang in diese Richtung ausweichen kann, sodaf’ es zu
Verwerfungen im Bereich des ebenflachigen Plattenteils eines schachtelartigen Bauteils kommen
kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von
Ecken in schachtelformigen Bauteilen, die aus ebenflachigen Platten hergestellt werden, zu schaf-
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fen, welches mit moglichst geringem Aufwand fur die Nachbearbeitung ein exaktes Herstellen von
Eckbereichen fur schachtelartige Bauteile mit unterschiedlichsten AuRenabmessungen und Dicken
ermdglicht sowie eine Anlage zur Herstellung solcher schachtelférmiger Bauteile zu schaffen, mit
der an ebenflachigen Platten oder an im Randbereich vorgeformten Plattenteilen unterschiedlich
ausgebildete Eckbereiche hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Verfahren in den Anspriichen 1 und 3 und 26 und
die Anlagen in den Anspriichen 21 bis 23 jeweils eigenstandig gelost.

Vorteilhaft ist bei dem Verfahren nach Anspruch 1, daR die Seitenwéande Gber die gesamte
Hoéhe des Werkzeuges gefthrt sind und an dessen senkrechten Formflachen anliegen, sodal ein
Abheben des Bauteils auch dann, wenn die Uberstéande noch nicht entfernt sind, in zur Oberseite
des Werkzeuges senkrechter Richtung ungestért moglich ist und dall es wahrend der Ausformung
des Eckbereichs der Seitenwande nicht zu einer Aufwdlbung zwischen den Seitenwanden und
dem ebenflachigen Plattenteil des Bauteils kommen kann.

Das Verfahren nach Anspruch 2 erlaubt mit Vorteil eine gratiose Beschneidung des Uberstan-
des zwischen den den Eckbereich ausbildenden Stirnkanten der Seitenwéande des Bauteils. Da-
durch, daf3 die zueinander beweglichen Schneideelemente in der gleichen Ebene wie die Richtfla-
che angeordnet sind, ist auch bei Toleranzen beim Herstellen der Seitenwéande durch Abkanten ein
Versatz in den beiden den Eckbereich bildenden Seitenwanden in Héhenrichtung beim Beschnei-
den des Uberstandes ausgleichbar.

Die MalRnahmen nach Anspruch 3 erlauben dagegen mit Vorteil eine exakte Justierung und
Anpassung der Relativlage der Formflachen des Werkzeuges zu den Mantellinien der Rollenan-
ordnung bzw. dessen Walze, wodurch Pragungen oder unerwiinschte Materialverformungen der
Oberflache des Bauteils im Eckbereich bzw. Formbereich der Rollenanordnung bzw. Walze mit
Vorteil vermieden werden, da immer (ber den gesamten Abformverlauf eine vollstandige Ausfor-
mung stattfindet.

Vorteilhafte MaRhahmen beschreiben auch die Anspriiche 4 bis 20 zur Erzielung qualitativ
hochwertiger Bauteile.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung der Anlage nach Anspruch 21, da damit eine Verfor-
mung des Uberstandes unter die Unterseite des Werkzeuges verhindert werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 22, da dadurch die Schneideelemente
exakt an den tatséchlichen Verlauf der, Seitenkanten anschlieRen und an den Ubergangsbereich
der Uberstande angepaft werden kénnen, ohne daR eine manuelle Nachpositionierung erforderlich
ist.

Vorteilhaft ist, daR® bei der Lésung nach Anspruch 23 die ebenflachige Ausgestaltung des eben-
flachigen Plattenteils des Bauteils sichergestellt werden kann.

Durch die Ausfihrungsform nach Anspruch 24 ist es méglich, die Form der Mantellinie bzw. die
Geometrie der Walze der Rollenanordnung exakt an unterschiedliche Ausformungen der Eckberei-
che anzupassen. Da flr die jeweiligen Ausformungen des Eckbereiches eine den Werkzeugen
entsprechend angepalte Rollenanordnung vorrétig gehalten werden kann und diese mit wenigen
Handgriffen ebenso wie das Werkzeug durch Verstellen der Eckbereiche angepaldt werden
kénnen.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 25 ermdglicht die Erzielung minimalster Toleranzgrenzen
im Umform- und Ubergangsbereich bei der Bildung des Eckbereiches und damit den Entfall kos-
tenintensiver Nachbearbeitung.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen beschreiben auch die Ausbildungen nach den Anspriichen
26 bis 28, wodurch kostengiinstige und damit wirtschaftliche Anlagen fir die Fertigung von Bautei-
len erreicht werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungs-
beispiele naher beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Rollenanordnung und ein Werkzeug entsprechend einer mdéglichen Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung in Draufsicht, vereinfacht und vergrofert;

Fig. 2 einen wesentlichen Teil der Eckenformeinrichtung in Seitenansicht;

Fig. 3 einen wesentlichen Teil der Eckenformeinrichtung und einen schachtelférmigen

Bauteil in Draufsicht;
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ein feststehendes und eine bewegliches Schneideelement in schaubildlicher Dar-
stellung, schematisch und vergréRert;

eine Abkantmaschine in Stirnansicht;

die Abkantmaschine nach Fig. 5 in Seitenansicht, geschnitten;

eine Vorbereitung der Eckbereiche einer Platte in schematischer Darstellung;

die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug vor der Her-
stellung der Eckbereiche in Seitenansicht;

die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug wahrend der
Herstellung des Eckbereiches in Seitenansicht;

die relative Lage zwischen der Rollenanordnung und dem Werkzeug nach der Her-
stellung des Eckbereiches;

die relative Lage zwischen der Schneidplatte und dem Werkzeug wahrend der Ent-
fernung der Ausschweifung (des Uberstandes) im Eckbereich;

einen wesentlichen Bereich des schachtelartigen Bauteiles, bevor die Eckbereiche
des schachtelartigen Bauteils hergestellt sind, in einer vergréRerten, schaubildlichen
Darstellung;

zeigt einen wesentlichen Teil des schachtelartigen Bauteils, nachdem die Eckberei-
che des schachtelartigen Bauteiles hergestellt sind, in einer vergréerten schaubild-
lichen Darstellung;

zeigt einen wesentlichen Teil des schachtelartigen Bauteiles, nachdem die Aus-
schweifungen (Uberstande) im Eckbereich weggeschnitten sind, in einer vergréRer-
ten schaubildlichen Darstellung;

den schachtelférmigen Bauteil mit einem fertiggestellten Eckbereich in perspektivi-
scher Darstellung;

eine Ausfiihrungsvariante der vorliegenden Erfindung der Rollenanordnung und ein
Werkzeug in Draufsicht, in schematischer und vergréRerter Darstellung;

eine weitere Ausfuhrungsvariante der Rollenanordnung in Stirnansicht und schema-
tischer Darstellung;

die Rollenanordnung nach Fig. 17 im Schnitt gemaR den Linien 18 - 18 in Fig. 17;
eine weitere Ausfiihrungsvariante des Werkzeuges in schaubildlicher Darstellung;
einen wesentlichen Teil einer weiteren Ausfuhrungsform des Werkzeuges in schau-
bildlicher, vergroferter Darstellung,

einen Nutbereich des Werkzeuges im Schnitt, schematisch;

einen Nutbereich des Werkzeuges im Schnitt, schematisch;

eine weitere Ausbildung einer Eckenformeinrichtung in Ansicht;

die Eckenformeinrichtung nach Fig. 22 in Draufsicht, teilweise geschnitten;

eine Detaildarstellung der Eckenformeinrichtung in Draufsicht;

die Eckenformeinrichtung, geschnitten geman den Linien XXV-XXV in Fig. 24;

eine weitere Ausbildung einer erfindungsgemafen Schneidevorrichtung, geschnitten
gemaf den Linien XXVI-XXVI in Fig. 27,

die Schneidevorrichtung nach Fig. 26 in Draufsicht, in schematischer Darstellung;
eine andere Ausfuhrung einer erfindungsgemafen Schneidevorrichtung in schema-
tischer Darstellung.

Einfuhrend sei festgehalten, daf in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden konnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung
sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merk-
malskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiediichen Ausflhrungsbeispie-
len fur sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgeméaie Lésungen darstellen.

Es zeigen Figur 1 bis 15 eine Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung.

in den Figuren 2 und 3 zeigt das Bezugszeichen 2 einen schachtelartigen Bauteil; und 4 eine
Eckenformeinrichtung.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 410 289 B

Wie in Fig. 7 gezeigt, wird der schachtelartige Bauteil 2 aus einer Platte S hergestellt, die durch
Walzen verformbar ist, wie eine Stahlplatte, eine Aluminiumplatte, eine rostfreie Stahlplatte, eine
Kupferplatte oder dgl. Wie aus Fig. 15 ersichtlich, ist ein ebener Plattenteil 6 der Platte S entlang
der vier Seitenkanten gekantet, um vier Seitenwande 8 zu bilden. Dadurch wird die Platte S in den
schachtelférmigen Bauteil 2 umgeformt.

Betrachtet man nun Fig. 2, so ist die Eckenformeinrichtung 4 mit einer Arbeitsplatte 14 ausge-
stattet. Die Arbeitsplatte 14 wird in horizontaler Richtung von einem Rahmen 12 getragen. Die
Eckenformeinrichtung 4 ist ferner mit einem im wesentlichen mehreckigen plattenartigen Werkzeug
16 ausgestattet. Das Werkzeug 16 ist auf der Arbeitsplatte 14 fixiert. Das Werkzeug 16 entspre-
chend dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel und ist mit einer quadratischen Plattenform ausge-
stattet. Das Werkzeug 16 ist mit einem Zentrierbolzen 24 auf einem Lagerblock 18 der Arbeitsplat-
te 14 befestigt, wobei Stifte 20 in den Lagerblock 18 eingefligt werden und zusatzlich Zwischen-
lager 22 dazwischen angeordnet sind.

Des weiteren ist eine Verstellvorrichtung 26 auf der Arbeitsplatte 14 angeordnet. Die Verstell-
vorrichtung 26 legte eine Position fest, wo eines der beiden, namlich das Werkzeug 16 oder die
nachstehend beschriebene Rollenanordnung 42 montiert ist. Wie in Fig. 1 dargestellt, umfalt die
Verstellvorrichtung 26 die Zwischenlager 22 und manuell verstellbare Gewindespindeln 28. Die
Gewindespindeln 28 sind zwischen der Arbeitsplatte 14 und den Zwischenlagen 22 angeordnet.
Die Gewindespindeln 28 kénnen manuell verdreht werden, wodurch ein vorgeschobener oder
zurlickgezogener Abstand des Werkzeuges 16 eingestellt werden kann (siehe Pfeil in Fig. 1).

Das Werkzeug 16 weist im wesentlichen eine quadratische Form mit horizontalen Ober- und
Unterseiten 30, 32 und vier Seitenflachen 34 auf. Diese vier Seitenflachen 34 stehen in Verbindung
mit der Ober- und Unterseite 30, 32.

Das Werkzeug 16 ist mit einer Formflache 36 fir die Herstellung des Eckbereiches 10 einer
Ecke des schachtelférmigen Bauteiles 2 ausgebildet. Die Formflache wird durch die Oberseite 30
in einer Ecke des Werkzeuges 16 und zwei Seitenflachen 34, die mit dieser Oberseite 30 kommu-
nizieren, gebildet. Das Werkzeug ist weiters mit einem Schneideelement 38 zum wegschneiden
der Ausschweifung 66 bzw. eines Uberstandes (siehe Fig. 13) von dem endgiiltig geformten End-
bereich des schachtelférmigen Bauteils 2 versehen. Das Schneidelement 38 ist in einem Bereich
einer Ecke an einer Unterseite 32 des Werkzeuges 16 angeordnet, in dem die beiden Seitenfla-
chen 34 die mit der zuvor genannten Unterseite 32 verbunden sind. Eine Antriebsanordnung 40 flr
das Schneideelement 38 bewegt das Schneideelement 38 im Bereich der Unterseite 22 zur Seiten-
wand 8 des schachtelartigen Bauteiles 2 oder von dieser weg.

Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit einer im wesentlichen gegeniberliegenden kreisko-
nusartigen Rollenanordnung 42 versehen. Die Rollenanordnung 42 wird entlang der zwei Seiten-
fidachen 34, die die Formflache 36 an einer Ecke des Werkzeuges 16 bilden, entlangbewegt. Die
Rollenanordnung 42 bildet im wesentlichen eine Doppelkreiskonusfunktion, in welcher ein Paar
Kreiskonusteile 44 an lhren Spitzen (Scheitelpunkten) miteinander verbunden sind. Eine Antriebs-
einrichtung 46 fir die Rollenanordnung 42 bewegt diese entlang der beiden Seitenflachen 34, die
die Formflache 36 bilden.

Die Rollenanordnung 42 dazu ist mit zwei Druckflichen 48 versehen. Wenn die Rollenanord-
nung 42 entlang der beiden Seitenflachen 34, die die Formflache 36 bilden, bewegt wird, dann
verformen die Druckflachen 48 die Ausschweifungen 66 bzw. Uberstande des schachtelférmigen
Bauteils 2 in einer Ecke davon derartig, daR die Ausschweifungen bzw. der Uberstand 66 in einem
unmittelbar anliegenden Kontakt mit den beiden Seitenflachen 34 und der Bildung eines Eckberei-
ches 10 treten. Die Druckflachen 48 sind mit einer Kreiskonusflache gebildet, die in gegengleichen
Richtungen geneigt sind, aber sich kontinuierlich zueinander auf die Spitze zu erstrecken. Die
Rollenanordnung 42 entsprechend dem vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ist so angeordnet und
ausgebildet, dal sie sich im Bezug zu den beiden Seitenfiachen 34 nicht verdrehen kann.

Die Eckenformeinrichtung 4 ist weiters mit einer Abstutzplatte 50 versehen. Die Abstltzplatte
50 kann der H6he nach bis zur Unterseite 32 in einem Eck des Werkzeuges 16 nach unten verstellt
werden. Wie in den Fig. 2 bis 4 dargestellt, ist die Abstiitzplatte 50 mit einer Ober- und Unterseite
52, 54 und zwei Innenflachen 56 versehen, die sich gegenuberliegend zu den vorgenannten
Seitenflachen 34 befinden. Ein Verstellantrieb 58 fir die Abstitzplatte 50 bewegt die Abstiitzplatte
50 auf die Seitenflachen 34 des Werkzeuges 16 zu und von dieser weg.
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Die Abstiitzplatte 50 hat eine Schnittkante 60, die in einem Bereich, in dem die Unterseite 54 in
die Innenflache 56 ineinander (bergeht, angeordnet ist. Wenn die Schnittkante 60 in Richtung der
Seitenflachen 34 des Werkzeuges 16 bewegt wird, halten das Werkzeug 16 und die Abstltzplatte
50 die Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2. Demzufolge schneidet die Schnittkante 60
die Ausschweifung 66 bzw. den Uberstand des fertiggeformten Eckbereichs 10 des schachtelarti-
gen Bauteils 2 in Verbindung mit dem Schneideelement 38 weg, wenn die Antriebsanordnung 40
fur das Schneideelement 38 das Schneidelement 38 entlang der Unterseite 32 des Werkzeuges 16
bewegt.

Das Bezugszeichen 62 bezeichnet eine Niederhaltevorrichtung, die den ebenen Plattenteil 6
des schachtelartigen Bauteils 2 von einer Oberseite her hélt. Das Bezugszeichen 64 bezeichnet
eine Antriebsmechanik fur die Niederhaltevorrichtung 62.

Nachfolgend wird nun der Verfahrensablauf der vorstehend erlauterten Einrichtung beschrie-
ben.

Wenn der schachtelformige Bauteil 2 mit einem Eckbereich 10 unter Verwendung der Ecken-
formeinrichtung 4 hergestellt wird, ist die Vorbearbeitung vorher bereits, wie in Fig. 7 dargestellt,
abgeschlossen. Im Detail wird der ebene Plattenteil 6 der quadratischen plattenférmigen Platte S
mit guten Walzverformungseigenschaften entlang der vier Seitenkanten gekantet, sodal’ vier
Seitenwénde 8 gebildet werden. Der schachtelartige Bauteil 2 hat die Ausschweifungen (Uber-
stand) 66, der in jeder Ecke hergestelit ist.

Wie in den Fig. 5 und 6 gezeigt, kann die vorstehend genannte Vorbehandlung mit einer Ab-
kantpresse 68 ausgefiihrt werden. Die Abkantpresse 68 ist mit einem Gesenk 72 und einem Prage-
stempel 74 versehen. Das Gesenk 72 ist auf einem Hauptkérper 70 fixiert. Der Pragestempel 74
wird in Richtung des Gesenkes 72 bewegt.

Das Gesenk 72 ist mit einem V-férmig gestalteten Nutbereich 76 hergestellt, bei welchem die
Hohe ,H* mit der Héhe der Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2 Ubereinstimmt. Der
Nutbereich 76 hat einen Formbereich 78, der im Bereich beider Enden vorgesehen ist, somit in
Bereichen, die den Eckbereichen 10 des schachtelartigen Bauteils 2 entsprechen. Der Formbe-
reich 78 hat eine Héhe ,h1*, die gréRer ist als die Héhe ,h*. Der Pragestempel 74 ist mit einem
Vorsprung 80 mit V-férmigem Querschnitt versehen, der mit dem Nutbereich 76 Ubereinstimmt.
Eine Antriebsvorrichtung 82 treibt den Pragestempel zur Verstellung in Richtung des Gesenkes 72
an. Wie in Fig. 7 dargestellt, erméglicht die Abkantpresse 78, daft der ebene Plattenteil 6 der Platte
S entlang seiner vier Seitenkanten abgekantet werden kann, um dabei vier Seitenwande unter
Verwendung der nachfolgenden zwei Komponenten herzustellen:

das Gesenk 72, welches den Nutbereich 76 mit den V-férmigen Querschnitt und den Formbe-
reich 78 im Bereich der beiden Enden aufweist und den Pragestempel 74, der den Vorsprung 80
mit den V-férmigen Querschnitt aufweist. Wie in Fig. 12 dargestellt, formen die Formbereiche 78
des Gesenkes 72 die Ausschweifungen 66 bzw. die Uberstande in jedem Eck des schachtelférmi-
gen Bauteils 2, wo die entsprechenden Enden zweier benachbarter Seitenwénde aneinander-
stolden.

Wenn der Vorformvorgang unter Verwendung der Abkantpresse 68 beendet ist, dann werden
die Gewindespindeln 28 der Verstellvorrichtung 26 manuell verschwenkt, wobei ein vorragender
oder zuriickgezogener Abstand des Werkzeuges 16 - wie durch den Pfeil in Fig. 1 gezeigt - einge-
stellt wird.

Wie in Fig. 8 gezeigt, werden die Seitenwande 8 der Platte 1 in einem Eck davon gegen die
Seitenflachen 34 des Werkzeuges 16 der Eckenformeinrichtung 4 in deren Eck positioniert, wobei
die Seitenflachen 34 die Formfliche 36 bilden. Dabei kénnen die Ausschweifungen 66 nach aullen
Uber das Werkzeug 16 vorstehen, wahrend mit der Antriebsmechanik 64 die Niederhaltevorrich-
tung 62 verstellt wird. Als Ergebnis dieser Verstellung wird der ebene Plattenteil 6 der Platte S auf
die Oberseite 30 des Werkzeuges 16 geprefit und die Platte S ist dabei auf der Oberseite 30 fixiert.

Nachdem die Eckenformeinrichtung 4 die Platte S am Werkzeug 16 halt, bewegt, wie in Fig. ©
dargestellt, die Antriebseinrichtung 46 die Rolienanordnung 42 in Richtung des Pfeils (abwarts in
Fig. 9) entlang der beiden Seitenflachen 34, die die Formflachen 36 bilden, wahrend die Druckfla-
chen 48 der Rollenanordnung 42 in Kontakt mit den Seitenwanden 8 der Platte 1 gehalten werden.
Dies fuhrt dazu, daR die Ausschweifung 66 (Uberstand), die Uber das Werkzeug 16 vorsteht,
soweit nach unten gebogen wird und soweit verformt wird, daf sie in eng anliegenden Kontakt mit



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 410 289 B

den beiden Seitenflachen 34 steht.

In der Eckenformeinrichtung 4 wird durch das Bewegen der Rolienanordnung 42 in die in
Fig. 10 gezeigte Position der Eckbereich 10 an dem schachtelartigen Bauteil 2 hergestelit.

Wie in Fig. 11 gezeigt, bewegt der Verstellantrieb 58 die Abstltzplatte 50 in Richtung der Sei-
tenflachen 34 des Werkzeuges 16, wahrend das Werkzeug 16 und die Druckflachen 48 der Rollen-
anordnung 42 die Seitenwande 8 des schachtelartigen Bauteils 2 in Position halten. Dann bewegt
die Antriebsanordnung 40 das Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32 des Werkzeuges 16.
Dann schneidet die Schnittkante 60 der Abstitzplatte 50 die Ausschweifung 66 bzw. den Uber-
stand vom fertiggeformten Eckbereich 10 im Zusammenwirken mit dem Schneideelement 38 weg.

Wie aus den Fig. 14 und 15 zu ersehen ist, ist der schachtelférmige Bauteil 2, der die genann-
ten Eckbereiche aufweist, nach dem Entfernen der Ausschweifung 66 bzw. des Uberstandes
fertiggestelit.

Die Verstellvorrichtung 26 ermdéglicht eine Einstellung einer vorgeschobenen oder zurlickgezo-
genen Distanz des Werkzeuges 16 und ermdglicht derart eine entsprechende Positionierung des
Werkzeuges 16 in Abhangigkeit der Dicke des schachtelartigen Bauteils 2 fiur eine hohe Genauig-
keit der Dimensionen des Eckbereiches 10 des fertiggestellten schachtelartigen Bauteils 2 und
eine hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4.

Zusatzlich bringt der Verstellantrieb 58 die Abstitzplatte 50 dann, wenn die Ausschweifung 66
oder der Uberstand vom hergesteliten Eckbereich 10 entfernt ist, in Richtung der Seitenflache 34
des Werkzeuges 16. Dann hélt das Werkzeug 16 und die Druckflache 48 der Rollenanordnung 42
die Seitenwand 8 des schachtelartigen Bauteils 2. Weiters bewegt die Antriebsanordnung 40 das
Schneideelement 38 entlang der Unterseite 32 des Werkzeuges 16. Dabei schneidet die Schnitt-
kante 60 die Abstitzplatte 50 in Verbindung mit dem Schneideelement 38 die Ausschweifung 66
bzw. den Uberstand.

Beim Vergleich mit bekannten Vorrichtungen erméglicht die Eckenformeinrichtung 4 flr den
schachtelartigen Bauteil 2 einen einfachen UmformprozeR und erméglicht, den schachtelartigen
Bauteil 2 mit den Eckbereichen 10 auszustatten. Des weiteren erméglicht die Eckenformeinrich-
tung 4 die Herstellung der Eckbereiche 10 des schachtelartigen Bauteils 2 mit einer erheblichen
Reduktion an Kosten.

Die Eckenformeinrichtung 4 fiir den schachtelartigen Bauteil 2 entsprechend der vorliegenden
Erfindung ist nicht an die vorstehende Beschreibung gebunden, sondern sind beliebige Anpassun-
gen oder Veranderungen mdglich, z.B. die Verstellvorrichtung 26 entsprechend zu dieser Ausfih-
rungsform mit den manuell verstellbaren Gewindespindeln 28 zum Einstellen einer vorgeschobe-
nen oder zurlckgezogenen Distanz des Werkzeuges 16. Alternativ kann hier eine motorisch
angetriebe Positioniervorrichtung 92 vorgesehen sein.

Im Detail, wie dargestellt in Fig. 16, weist der Verstellantrieb 58 eine nichtgezeigte Motoranord-
nung auf. Ein konischer Wellenabschnitt 92-1, der mit dem Motorantrieb hin- und herverstellt
werden kann und ein Ubertragungsglied 92-2 zur Verbindung des konischen Wellenabschnitt 92-1
mit dem Werkzeug 16. Die Motoranordnung bringt den konischen Wellenabschnitt 92-1 in hin- und
hergehende Bewegung, wobei diese Bewegung dann auf dieses Werkzeug 16 dann mit den Uber-
tragungsgliedern 92-2 auf das Werkzeug Obertragen wird, wobei die Einstellung eines zuriickgezo-
genen oder vorgeschobenen Abstandes des Werkzeuges 16 erzielt wird. Derart erméglicht der
Motorantrieb eine Einstellung des vorgeschobenen oder zuriickgezogenen Abstandes des Werk-
zeuges 16 und eine entsprechende Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhangigkeit von der
Dicke des schachtelartigen Bauteils 2 und eine exakte Abmessung des Eckbereiches 10 des
fertiggestellten schachtelartigen Bauteils 2 und hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4.

Anstelle dessen kann auch ein Paar von Positioniermitteln 94 im Bereich der Rollenanordnung
42 vorgesehen sein. Speziell, wie in Fig. 17 und 18 gezeigt, kann das Positioniermittel 94 ein Paar
von keilartigen Mitteln 94-1, ein Paar Verstellmittel 94-3, welche auf entsprechend geneigten
Oberflachen 94-2 der keilférmigen Mittel 94-1 gleiten und ein Paar von Bewegungskontrollteilen
94-4 zur Bewegung der entsprechenden Verstelimittel 94-3 aufweisen.

Wenn der Positioniermechanismus 94 aktiviert wird, werden die Bewegungskontrollteile 94-4 in
eine vorbestimmte Richtung verdreht, wobei sie die beweglichen Verstelimittel 94-3 derart bewe-
gen, daf} die beweglichen Verstellmittel 94-3 auf der geneigten Oberflaiche 94-2 gleiten. In diesem
Fall kann die Rollenanordnung 42, die mit den beweglichen Verstellmitteln 94-3 verbunden ist, in
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Relation zum Werkzeug positioniert werden.

Als eine weitere Variante kann das Positioniermittel 94 benachbart zu beiden, namlich Werk-
zeug 16 und Rollenanordnung 42 vorgesehen sein, um eine héhere Genauigkeit in Abhangigkeit
vom Formatierungsproze® und dem schachtelartigen Bauteil 2 mit Ecken zu erzielen. Dieses
System erlaubt eine weitere Verbesserung der Verarbeitbarkeit bzw. des Bearbeitungsgrades.

Des weiteren ist entsprechend zu der Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung bei der
Ausformung des Werkzeuges 16 nur eine Art der Formflache 36 ausgeformt, durch die Oberseite
in einer Ecke des Werkzeuges 16 und zwei Seitenflachen 34, die mit dieser vorherigen Oberseite
kommunizieren. Alternativ ist es z.B. - wie in Fig. 19 dargestellt - mdglich, das quadratisch ausge-
bildete Werkzeug 16 mit einer bis vier Formflachen 96-1, 96-2, 96-3 und 96-4 in den Ecken davon,
z.B. den vier Ecken derselben, auszuformen. Diese Formflachen unterscheiden sich in den Dimen-
sionen voneinander.

In dem obgenannten Werkzeug 16 wird ein Zentrierbolzen 24 aus einem zentralen Bereich
desselben herausgezogen und dann wird das Werkzeug 16 zu einer vorbestimmten Position des
Werkzeuges 16 verschwenkt, bevor das Werkzeug 16 unter Verwendung der Stifte 20 und des
Zentrierbolzens 24 wieder fixiert wird. Mit dieser Vorgangsweise ist es moglich, die Dimensionen in
den Eckbereichen 10 des schachtelartigen Bauteils 2 einfach zu verandern, mit einer damit ver-
bundenen Erhéhung des Komforts bei der Verwendung.

Wird ein biegsames Metallmaterial, wie z.B. Aluminium, fiir den schachtelartigen Bauteil 2 ver-
wendet, entsteht bei der Abwiartsbewegung des verformbaren Metallmaterials, z.B. die schwer-
kraftbezogene Materiaiverlagerung, wenn das schachtelartige Bauteil 2 mit den Eckbereichen 10
ausgeformt wird. Wie in Fig. 20 gezeigt, kann das Werkzeug 16 mit einer Vielzahl von horizontalen
nutférmigen Bereichen 98 in jeder der Ecken versehen sein.

Diese nutférmigen Bereiche 98 kénnen zu Nutbereichen 98-1 mit einem dreieckigen Quer-
schnitt, wie in Fig. 21a gezeigt, oder Nutbereichen 98-2 mit einem bogenférmigen Querschnitt, wie
in Fig. 21b gezeigt, hergestellt werden. Dann, wenn der schachtelférmige Bauteil 2 mit den Eckbe-
reichen 10 durch die Rollenanordnung 42 hergestellt wird, wird jedes Eck des schachtelartigen
Bauteils 2 in die nutférmigen Bereiche 98 gepreRt, wodurch die schwerkraftbezogene Materialver-
lagerung entsprechend verhindert wird. Diese Ausfuhrungsvariante verhindert alle Nachteile hin-
sichtlich der Genauigkeit des Offnungswinkels in den Eckbereichen 10 des schachtelférmigen
Bauteils 2 und schafft des weiteren vorteilhafte Moglichkeiten, einen schachtelartigen Bauteil 2 mit
Eckbereichen 10 auszubilden.

Wie in der vorstehenden Beschreibung der vorliegenden Erfindung dargelegt, umfalt die vor-
liegende Erfindung eine Eckenformeinrichtung 4 mit einer Verstellvorrichtung 26 zur Anpassung an
einen schachtelférmigen Bauteil 2 und ein Verfahren zu Bildung einer dreiseitig begrenzten Ecke
aus einem ebenflachigen, plattenférmigen Material, insbesondere Blech, bei dem die der Ecke
benachbarten Seitenrander Uber einen GroRteil lhrer Langserstreckung parallel zum ebenflachigen
Plattenteil 6 abgekantet werden und im Bereich auf die zu bildende Ecke von dem abgekanteten
Seitenrand bis zur Ebene des ebenflachigen Plattenteiles 6 in einen geschwungenen Verlauf
umgeformt werden, worauf der vorgeformte Zuschnitt in dem geschwungen verlaufenden Uber-
gangsbereich mit zumindest einer den Eckbereich 10 zwischen den Seitenréndern Uberdeckenden
Rollenanordnung 42 gegen eine Matrizenplatte gepreft und die Ecke durch Materialumformung
ausgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl die Seitenrander im Bereich der Ecke Uber lhre
gesamte Héhe an die umiaufenden Stirnseitenflachen der Matrizenplatten angeprefit werden.
Daher erméglicht die Verstellvorrichtung 26 eine Verstellung in vorspringende oder riickspringende
Abstande von zumindest einem Werkzeug 16 und einer Rollenanordnung 42 eine entsprechende
Positionierung des Werkzeuges 16 in Abhangigkeit der Dicke des schachtelférmigen Bauteils 2
und eine hohe Dimensionsgenauigkeit der Eckbereiche 10 des fertiggestellten schachtelférmigen
Bauteils 2 und eine hohe Wirtschaftlichkeit der Eckenformeinrichtung 4. Zusatzlich ermdglicht die
Eckenformeinrichtung 4 im Vergleich zu den bisher bekannten Vorrichtungen abgestimmt auf den
schachtelartigen Bauteil 2 entsprechend der vorliegenden Erfindungen einen sehr einfachen
Formprozel und erméglicht, den schachtelférmigen Bauteil 2 mit Winkelteilen zu versehen. Dar-
Uber hinaus erméglicht eine solche Vorrichtung die Herstellung der Eckbereiche 10 in dem schach-
telférmigen Bauteil 2 mit einer erheblichen Reduzierung der Kosten.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 22 und 23 ist eine weitere Ausbildung einer Anlage 101
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mit der Eckenformeinrichtung 4 fir das Umformen von ebenflachigen, plattenférmigen Materialien,
insbesondere des Bauteils 2, gezeigt, wobei fUr bereits vorhergehend beschriebene Elemente
dieselben Bezugszeichen verwendet werden. Derartige Anlagen 101 werden im speziellen fir die
Herstellung von dreiseitig begrenzten Ecken am Bauteil 2, z.B. fir die Herstellung von Késten,
Deckeln, Tiren etc., z.B. Installationsschrénken etc., aus plattenférmigen Zuschnitten verwendet.
Ein auf einer Aufstandsflache 103 abgestiitztes Maschinengestell 104 der Anlage 101 besteht im
wesentlichen aus einem senkrecht auf der Aufstandsfldche 103 ausgerichteten Tragrahmen 105,
der plattenformigen und parallel zur Aufstandsflache 103 verlaufenden Arbeitsplatte 14, einer
Flhrungsvorrichtung 107 mit einer dieser zugeordneten Arretiervorrichtung 108 und eine bedarfs-
weise offenbare und/oder schlieBbare, eine Sicherheitseinrichtung bildende Sicherheitstir 109 mit
der zweckmaRig dieser zugeordneten Niederhaltevorrichtung 62. Die mit dem Tragrahmen 105
losbar oder z.B. durch Schweilung unlésbar verbundene zweckmaRig plattenférmige Arbeitsplatte
14 wird bevorzugt an einer der Aufstandsflache 103 abgewandten Oberseite 111 mit einer Verstell-
vorrichtung 112 und einer Schneidevorrichtung 113 ausgestattet. Die zweckméRig aus Stahl gefer-
tigte Arbeitsplatte 14 besitzt einen etwa rechteckigen GrundriR mit einer Breite 114 und einer zu
dieser im rechten Winkel gemessene Lange 115. Das der Verstellvorrichtung 112 zugeordnete
Werkzeug 16 ist relativ zu der Rollenanordnung 42 verstellbar. Die etwa im Bereich der halben
Breite 114 senkrecht auf die Arbeitsplatte 14 ausgerichtete Fiihrungsvorrichtung 107 wird durch
zumindest zwei voneinander beabstandete Flhrungselemente 118 gebildet. Die von der Filhrungs-
vorrichtung 107 Uber eine Verbindungsvorrichtung 119 adaptierte Arretiervorrichtung 108, wird
durch zwei zueinander in Richtung der Lange 115 beabstandete plattenformige Tragerelemente
120 mit der zwischen diesen angeordneten Rollenanordnung 42 gebildet. ZweckmaRig wird die
Rollenanordnung 42 von den in den Tragerelementen 120 eingepreften Lagerungselementen
drehbeweglich gelagert. Durch die Verbindung der beiden Tragerelemente 120 mit einem weiteren
Verbindungselement wird eine kompakte, die Arretiervorrichtung 108 bildende Baueinheit geschaf-
fen, die von der Verbindungsvorrichtung 119 gehalten wird. Die Verbindungsvorrichtung 119 ist
Uber eine manuell und/oder automatisch und/oder halbautomatisch betatigbaren Wechselvorrich-
tung 121 wirkungsverbunden. Durch die Betétigung eines von der Wechselvorrichtung 121 ausge-
bildeten SchnellschluBelementes 122, insbesondere eines Hebels 123 etc., wird die zwischen der
Arretiervorrichtung 108 und der Fhrungsvorrichtung 107 angeordnete Verblndungsvorrlchtung 119
von einer Haltestellung in eine Freigabestellung gebracht. Natirlich kann die Wechselvorrichtung
121 auch durch pneumatische und/oder hydraulische und/oder elektrische und/oder elektropneu-
matische und/oder elektrohydraulische Elemente 122 gebildet sein.

Eine weitgehend aus dem Stand der Technik bekannte, um eine Mittelachse 124 drehbewegli-
che Walze 125 wird im wesentlichen durch zwei gegengleich zueinander angeordnete und aufein-
ander konisch verjiingend zulaufende Kegelstumpfkérper mit einem gerundeten und ineinander
ubergehenden Ubergangsbereich gebildet. Dementsprechend bildet die horizontal ausgerichtete
Walze 125 eine etwa sanduhrférmige UmriRform aus. Durch die Steigung der Kegelstumpfkérper
wird der Winkel der zu formenden Ecke bestimmt. Die von der Flhrungsvorrichtung 107 ausgebil-
deten senkrecht zur Aufstandsflache 103 ausgerichteten Flihrungselemente 118 werden mit dem
Maschinengestell 104 I6sbar und/oder uniésbar verbunden. Die mit einer und/oder mehreren
Antriebseinrichtung 126 wirkungsverbundene Flihrungsvorrichtung 107 erméglicht in Richtung der
Fahrungselemente 118 eine Relativbewegung der Rollenanordnung 42 zu zumindest einem Werk-
zeug 116, wodurch die Herstellung des abgekanteten Bauteiles 102 erméglicht wird. ZweckmaRig
wird die Antriebseinrichtung 126 durch einen Hydraulikzylinder aufgrund dessen wirtschaftlichen
Einsatzes und dessen groRen Krafte verwendet. Selbstverstandlich kénnen alle anderen aus dem
Stand der Technik bekannten Antriebseinrichtungen 126, wie beispielsweise elektrische Antriebe,
z.B. Spindeltriebe etc., eingesetzt werden.

Die Gber eine Antriebseinrichtung 126 relativ zur Walze 125 verstellbare und/oder positionier-
bare und/oder fixierbare Verstellvorrichtung 112 der Eckenformeinrichtung 4 bildet zumindest ein
zweckmalig einteilig gefertigtes plattenféormiges, mehreckiges, insbesondere ein polygonférmiges
Kulissenelement 127 aus, das durch finf einander abgewandte und gleich bemessene Langsstirn-
flachen 128 und eine rechtwinkelig zu diesen verlaufende Oberseite 129 und Unterseite 130 gebil-
detist. Wie aus der Fig. 23 weiters ersichtlich, wird zumindest eine, zweckméaRig die der Walze 125
zugewandte Langsstirnflache 128 von dem auf der Oberseite 129 lésbar und/oder unidsbar
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angebrachten Werkzeug 16 Uberragt. Bevorzugt werden die von der Walze 125 abgewandten
Langsstirnflachen 128 im Bereich der Unterseite 130 von einem rechtwinkelig zu diesen ausgebil-
deten Fortsatz 131 zumindest teilweise Uberragt, auf dessen Funktion im folgenden noch naher
eingegangen wird.

Die von der Umriform der Walze 125 gebildeten und in Richtung der Mittelachse 124 aufein-
ander zulaufenden Mantellinien 132 schlieBen einen Offnungswinkel 133 zwischen den beiden
Mantellinien 132 ein und bilden zwischen der Umrikform der Walze 125 und dem Werkzeug 16
einen (iber die Verstellvorrichtung 112 verstellbaren Abstand 134 aus, der in Abhéngigkeit des zu
verformenden Bauteiles, insbesondere dessen Wandstérke einzustellen ist. ZweckmaRig verlauft
eine an der imaginaren Teilungsebene der beiden Kegelstumpfkérper der Walze 125 ausgebildete
Symmetrieachse 135 deckungsgleich mit einer von der Verstellvorrichtung 112 ausgebildeten
Symmetrieachse 136. Bevorzugt verlaufen die beiden den Mantellinien 132 zugewandten Langs-
stirnflachen 128 des Kulissenelementes 127 annahernd parallel zu diesen. Die beiden gegeniber-
liegenden als Kulissenbahn 137 fungierende Langsstirnflachen 128 verlaufen zumindest schrag zu
den beiden gegentiiberliegenden Mantellinien 132, wobei der durch die Kulissenbahn 137 und der
Symmetrieachse 136 gebildete Winkel 138 kieiner und/oder gleich und/oder gréRer bemessen ist,
als der halbe Offnungswinkel 133 der Walze 125. Eine an die Fortsatze 131 angrenzende, etwa V-
formige Gegenplatte 139 weist zwei zueinander etwa um den halben Offnungswinkel 133 aufwei-
tende Schenkel 140 auf, zwischen denen sich eine die Schenkel 140 verbindende Basis 141
erstreckt. Die Schenkel 140 bilden an einer der Mantellinie 132 zugewandten und parallel zu dieser
verlaufenden Langsstirnfidichen 142 eine weitere Kulissenbahn 143 aus. Die senkrecht zur Arbeits-
platte 14 bemessene Starke der Schenkel 140 ist groler bemessen als eine Stérke der Basis 141,
sodaf durch die Anordnung einer etwa trapezférmigen Platte 144 ein ebenfl&chiger Verlauf des
Kulissenelementes 127, der Schenkel 140 und der Platte 144 gebildet wird. Bevorzugt wird die
Platte 144 durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes Verbindungselement an die Basis 141
und zwischen den beiden Schenkeln 140 arretiert.

Eine vom Fortsatz 131 ausgebildete Fihrungsbahn 145 und die beiden gegenuberliegenden
Kulissenbahnen 137 und 143 umgrenzen einen von diesen geflhrten langsverschiebbaren Kulis-
senstein 146. Der gleitbewegliche plattenformige Kulissenstein 146 weist an einer der Kulissen-
bahn 137 zugewandten Langsseitenfiache eine geneigt und parallel zur Kulissenbahn 137 verlau-
fende Stellflache 147 auf, wobei der Kulissenstein 146 Uber eine diesem zugeordnete Antriebsan-
ordnung 148 eine Relativverstellung des auf dem Kulissenelement 127 befindlichen Werkzeuges
16 gemalk den Doppelpfeilen 149 und 150 zulaBt. Den Kulissensteinen 146 ist zumindest ein
LangenmalRstab 151 zugeordnet, der bevorzugt an der Deckflache der Schenkel 140 angebracht
ist und als Anzeige filr den Verstellweg gemaR den Doppelpfeilen 149 und 150 dient.

Die an der Basis 141 und/oder an der Arbeitsplatte 14 I6sbar und/oder unliésbar angebrachte
Platte 144 mit einer in Richtung der Symmetrieachse 136 vertieft angeordneten Kammer 152 weist
im Bereich der Grundflache der Kammer 152 in Richtung der Kulissensteine 146 eine von einer
Gewindespindel 153 durchragende Gewindeanordnung 154 auf. Dabei handelt es sich beispiels-
weise um eine Prazisionsgewindespindel oder eine vorgespannte Gewindespindel 153 etc., die
durch ihre hohe Fertigungsgenauigkeit eine prazise Verstellung bzw. Positionierung des Werkzeu-
ges 16 relativ zur Walze 125 ermdglicht. Natlrlich kénnen beispielsweise auch billigere Gewinde-
spindeln 153 verwendet werden, deren Spielausgleich durch eine zwischen dem Kulissenstein 146
und der Platte 144 angeordnete, nicht weiters dargestellte Federanordnung erfolgen. Durch die
Zuganglichkeit Uber die Kammer 152 kann das firr die Verstellung der Kulissensteine 146 erforder-
liche Drehmoment aufgebracht werden. Durch die Méglichkeit der getrennten Zustellung der bei-
den Kulissensteine 146 ist eine asynchrone, senkrecht zur Symmetrieachse 135 ausgerichtete
Verstellung des Werkzeuges 16 méglich.

Von besonderem Vorteil erweist sich dabei, dal ein von dem Kulissenstein 146 ausgebildeter
Neigungswinkel 155 ein von der Steigung abhangiges Ubersetzungsverhéltnis ergibt, sodal selbst
bei geringem Verstellweg der Kulissensteine 146 ein um das Ubersetzungsverhaltnis proportiona-
ler Verstellweg des Werkzeuges 16 einstellen 1aRt. Durch diese derartige Ausbildung wird die
gesamte BaugréRe der Antriebsanordnung 148, des Kulissenelementes 127 und der Gegenplatte
139 erheblich minimiert.

Natirlich ist es méglich, daf nur ein Kulissenstein 146 ausgebildet ist, der ebenfalls mecha-
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nisch betatigt wird. Eine andere, nicht weiters dargestellte Antriebsanordnung 148 kann beispiels-
weise durch eine gegenlaufige Gewindespindel 153 mit an diesen arretierten und gegenlaufig
verstellbaren Kulissensteine 146, die sich entsprechend der Antriebsrichtung aufeinander zu- oder
wegbewegen, gebildet sein. Vorteilhaft bei dieser Ausbildung ist der synchrone Antrieb der beiden
Kulissensteine 146 und somit die gleichméRige Zustellung in beide Richtungen gemaR den Dop-
pelpfeilen 149 und 150. Prinzipiell kann eine Verstellung des Abstandes 134 manuell und/oder
automatisch und/oder halbautomatisch durch alle aus dem Stand der Technik bekannten Antriebs-
anordnungen 148, wie beispielsweise Kurbeln, Hebel etc., oder elektrische, hydraulische, pneuma-
tische Antriebe getéatigt werden.

Selbstversténdlich ist es auch méglich, eine numerische Steuerung aufzubauen, die bei einer
Verstellung des Werkzeuges 117 den steuerungstechnischen Zusammenhang der einzelnen
Achsen miterfalt und die Signale entsprechend in einer Steuerung verarbeitet und eine exakte
Positionierung, Wiederholgenauigkeit und die Einstellung des Abstandes 134 erméglicht.

Wie ebenfalls der Fig. 23 zu entnehmen, ist der Arbeitsplatte 14, die Schneidevorrichtung 113
mit zwei mit einer Halterung 156 und/oder der Arbeitsplatte 14 |16sbar und/oder unlésbar verbunde-
nen plattenférmigen Schneideelementen 157, 158 ausgestattet. Bevorzugt wird die Schneidevor-
richtung 113 entlang der Symmetrieachse 136 und der Verstelivorrichtung 106 nachgeordnet
positioniert. Natlrlich kann die Positionierung der Schneidevorrichtung 113 an jeder beliebigen
Stelle der Arbeitsplatte 14 und/oder auch an einer externen, nicht dargestellten Vorrichtung erfol-
gen. ZweckméaRig verlduft ein mit der Halterung 156 und/oder der Arbeitsplatte 14 verbundenes
Schneideelement 157 ebenflachig mit der Oberseite 111 der Arbeitsplatte 14 und das weitere
Schneideelement 158 wird in senkrechter Richtung zur Symmetrieachse 136 vertieft angeordnet.
Die bevorzugt fernbetatigbare Schneidevorrichtung 113 kann an die Arbeitsplatte 14 aufgebaut
und/oder integriert werden.

Die Halterung 156 wird beispielsweise durch einen in einer Riicksetzung der Arbeitsplatte 14
langsgerichteten Quertrager 159 gebildet, der an der Oberseite 111 das Schneideelement 154
haltert. Wie dieser Ausbildungsvariante ebenfalls zu entnehmen, ist der Halterung 156 eine mit
dem Schneideelement 158 wirkungsverbundene Antriebsanordnung 160 zugeordnet, die eine
Relativverstellung des Schneideelementes 158 in Richtung des Schneideelementes 157 ermog-
licht. Dabei wird die Antriebsanordnung 160 beispielsweise durch ein Hydraulikaggregat gebildet,
wobei ein das Schneideelement 158 aufnehmender Quertrédger 161 entlang zweier distanzierter
Spurstangen 162 geflhrt ist. Eine vom Schneideelement 157 ausgebildete Schnittkante 163 iiber-
ragt zumindest teilweise im betétigten Zustand eine von dem Schneideelement 158 ausgebildete
Schnittkante 164. Das plattenférmige Schneideelement 157 weist an einer dem Schneideelement
1568 zugewandten Stirnseitenfliche 165 eine durch die beiden aufeinander geneigt zulaufenden
Schnittkanten 163 gebildete dreieckférmige Ricksetzung 166 auf, dessen Offnungswinkel 167
zweckméBig dem Offnungswinkel 133 entspricht. Das dem Schneideelement 157 gegenuberlie-
gende, vertieft positionierte, plattenfdrmige, mit einer Stirnseitenflache 168 ausgestattetes Schnei-
deelement 158 weist einen durch zwei aufeinander geneigt zulaufende Schnittkanten 164 gebilde-
ten Scheitel 169 auf, wobei deren Schnittkanten 164 parallel zu den Schnittkanten 163 verlaufen.
An der Basis des Scheitels 189 wird an den beiden gegenliberliegenden Endbereichen der Schnitt-
kanten 164 eine schrég, bevorzugt senkrecht zur Symmetrieachse 136 verlaufende Grenzkante
170 ausgebildet. An einer senkrecht zu der Grenzkante 170 ausgerichteten und dem Schneide-
element 157 zugewandten Auflageflache 171 kann der weiterzuverarbeitende Bauteil 2 aufgesetzt
werden. Naturlich kann die Schneidevorrichtung 113 durch ein Schneideelement 157 und einem
Richtelement gebildet werden, wobei das Schneideelement 157 mit den Schnittkanten 163 verse-
hen ist und das Richtelement lediglich als Anschlagelement wéhrend des Schnittvorganges dient.
Die von den Schneideelementen 157 und 158 gebildeten Schnittkanten 163 und 164 kénnen
zumindest durch einen Teil der Stirnseitenfliche 165 und 168 des Schneideelementes 157 und
158 und/oder durch arretierte Einsatzelemente gebildet werden. Die arretierten Einsatzelemente
haben den groRen Vorteil, dal verschiieBene Einsatzelemente einfach und rasch bei geringen
Werkzeugkosten gewechselt werden kénnen.

ZweckmaRig wird nur ein Schneideelement 158 beweglich ausgefithrt, das (ber die Antriebs-
anordnung 160 relativ zu dem bevorzugt ortsfest angeordneten Schneideelement 157 verstellbar
ist. Die Antriebsanordnung 160 kann natlrlich durch alle aus dem Stand der Technik bekannten
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Antriebsanordnungen, wie beispielsweise hydraulische, pneumatische, elektrohydraulische Zylin-
derkolbenanordnungen, elektrische Stellantriebe, etc., gebildet sein. Selbstverstandlich ist es auch
maoglich, daR beide Schneideelemente 157 und 158 zueinander relativverstellbar angeordnet sind
und/oder daR ein bewegliches Schneideelement 157 oder 158 einem feststehenden Schneideele-
ment 158 oder 157 zugeordnet ist.

In den Fig. 24 und 25 ist im Detail die Eckenformeinrichtung 4 gezeigt. Auf dem gegeniber der
Arbeitsplatte 14 verstellbar angeordneten Kulissenelement 127 ist das plattenférmige Werkzeug 16
Uber den Zentrierbolzen 24 positioniert und mittels zumindest einer Befestigungsschraube 172
befestigt. Das Werkzeug 16 bildet dabei die Formflachen 36 aus. Das Werkzeug 16 weist im
wesentlichen einen quadratischen Grundri® auf, wobei der Zentrierbolzen 24 zentrisch zu den
rechtwinkelig zueinander angeordneten Formflachen 36 angeordnet ist, wodurch das Werkzeug 16
um den Zentrierbolzen 24 bzw. um eine senkrecht verlaufende Schwenkachse 173, ohne Verénde-
rung der Relativeinstellung gegentiber dem Kulissenelement 127 um jeweils 90 Grad verschwenk-
ten Positionen eingesetzt werden kann. Dazu weist das Werkzeug 16 zumindest vier den Eckbe-
reichen zugeordnete Aufnahmen 174 fur die Befestigungsschrauben 172 auf. Dies ermoglicht eine
unterschiedliche Ausbildung hinsichtlich der Abrundung bzw. Gestaltung der Formflachen 36 fur
unterschiedlich zu formende Eckbereiche 10 des schachtelartigen Bauteils 2.

Der vorgeformte Bauteil 2 wird zur Ausformung des Eckbereiches 10 mit den Seitenwanden 8
an den Formflachen 36 des Werkzeuges 16 angelegt und mit der Niederhaltevorrichtung 62 am
Werkzeug 16 fixiert. Die Niederhaltevorrichtung 62 besteht aus einer Spannplatte 175, die bei-
spielsweise mit der Sicherheitstir 109 bewegungsfest verbunden ist und gemeinsam mit dieser
verstellt wird. Zur Erzielung ausreichender Spannkrafte ist beispielsweise ein weiteres Spannele-
ment 176, z.B. ein druckbeaufschiagter Spannzylinder 177 vorgesehen, der auf die Spannpiatte
175 eine Spannkraft in Richtung des Werkzeuges 16 bzw. des am Werkzeug 16 aufgelegten
Bauteils 2 ausubt.

Ist nun der Bauteil 2 dermaRen am Werkzeug 16 gespannt, erfolgt die Ausformung des Eckbe-
reiches 10 durch Verstellung der Rollenanordnung 42 in den Fihrungselementen 118 in Richtung
eines Pfeiles 178 in die in Fig. 25 gezeigte Endstellung der Rollenanordnung 42, bei der der Eck-
bereich 10 ausgeformt ist und mit einem sich bildenden Uberstand an der Formflache 36 des
Werkzeuges 16 anliegt. Entscheidend fir die exakte Umformung des Eckbereiches 10 ist eine
genau Justierung des Abstandes 134 zwischen der Formflache 36 und der Kontur der Mantellinie
132. Der Abstand 134 ist zur Erzielung einer exakten Eckenumformung auf das untere Nennmaf}
einer Dicke 179 des Bauteils 2 einzustellen.

Ebenfalls von entscheidender Bedeutung ist, daR ein Abstand 180 zwischen einer der Rollen-
anordnung 42 zugewandten Stirnkante 181 der Spannplatte 175 und der Mantellinie 132 der
Rollenanordnung 42 in einer GréRenordnung von einigen zehntel Millimetern liegt. Damit wird eine
Gegenaufformung des Eckbereiches 10 des schachtelartigen Bauteils 2 vermieden. Durch die
Einstellung des Abstandes 134 auf das untere NennmaR der Ecke 179 des Bauteils 2 werden
vorhandene Toleranzgrenzen ausgeglichen und eine exakte rechtwinkelige Abwinkelung im Eckbe-
reich 10 des Bauteils 2 erreicht. Eine positive Toleranz der Dicke 179 bewirkt eine Walzumformung
des Bauteils 2 im Eckbereich 10 zwischen der Formflache 36 des Werkzeuges 16 und der Rollen-
anordnung 42.

Die Einstellung des Abstandes 134 der Formflache 36 von der Rollenanordnung 42 wird Gber
die Verstellvorrichtung 112 bewirkt, mit der das Kulissenelement 127 relativ zur Arbeitsplatte 14
bzw. zur Rollenanordnung 42 verstelit werden kann. Ein Referenzmal bildet eine senkrecht auf die
Arbeitsplatte 14 verlaufende Mittelebene, langs der die Rollenanordnung 42 verstellt wird und ein
im Eckbereich 10 wirkender minimaler Durchmesser 182 der doppelkonischen Rollenanordnung
42,

Zur Erzielung einer einwandfreien Eckenumformung ist, wie beispielhaft in Fig. 25 gezeigt, wei-
ters eine der Spannplatte 175 zugeordnete Sprihdiise 183 vorgesehen, die Uber eine Leitung 184
mit einer Schmier- und Kuhlflissigkeit beaufschlagt wird und damit Schmier- und Kuhiflissigkeit
vor dem Umformvorgang insbesondere auf eine Schragflache der Spannplatte 175 aufgespriht
von wo diese Schmier- und Kihlfliissigkeit schwerkraftbedingt auf den Umformbereich Ubertragen
wird. Da bereits geringste Mengen ausreichen bzw. zu groke Mengen uberhaupt zu vermeiden
sind wird die Sprihdise 183, wie nicht weiters dargestellt, Uber eine Dosiervorrichtung mit der

12



10

16

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 410 289 B

Schmier- und Kuhlflissigkeit beaufschlagt.

In den Fig. 26 und 27 ist im Detail die Schneidevorrichtung 113 der Eckenformeinrichtung 4
gezeigt. Auf der Arbeitsplatte 14 ist z.B. Uber eine Distanzleiste 185 das feststehende Schneide-
element 157 mit einer zur Arbeitsplatte 14 parallel verlaufenden Unterseite 186 in einem Abstand
187 zur Arbeitsplatte 14 I6sbar befestigt. Das Schneideelement 157 bildet dabei eine die Distanz-
leiste 185 in Richtung des verstellbaren Schneideelementes 158 Uberragende Schnittkante 163
aus, die durch die Unterseite 186 und eine zur Arbeitsplatte 14 senkrecht verlaufende Stirnflaiche
188 gebildet wird. Der Abstand 187 entspricht etwa einer Dicke 189 des verstellbaren Schneide-
elementes 158, das auf der Arbeitsplatte 14 linear verstellbar gefihrt und mittels der Antriebsan-
ordnung 160, z.B. einem druckbeaufschlagten Zylinder, angetrieben wird und die Schnittkante 164
mit der Stirnseitenflache 168 und einer Oberseite 190 ausbildet,

Das Schneideelement 157 ist an seiner Stirnflache 188 mit einem dem Schneideelement 158
zugewandten V-férmigen, dem Eckbereich 10 des zu beschneidenden Bauteils 2 angepalten
Ausschnitt 191 versehen. Das verstellbare Schneideelement 158 weist hingegen dem feststehen-
den Schneideelement 157 und mit dem Ausschnitt 191 formgleich und die Stirnseitenfliche 168
bildend einen nasenférmigen Vorsprung 192 auf. Selbstverstandlich ist der Ausschnitt 191 mit
einer dem Bauteil 2 im Eckbereich 10 angepafltten Innenrundung und der Vorsprung 192 mit einer
dementsprechenden AuRenrundung versehen.

Um nun bei der Eckenumformung den im Eckbereich 10 entstehenden Stirnflachen 193 der
Seitenwéande 8 {iberragenden Uberstand 194 durch Beschneiden zu entfernen, wird der Bauteil mit
seiner Offnung dem verstellbaren Schneideelement 158 zugewandt, auf diesem mit den Stirnfla-
chen 193 eben aufgelegt und der Eckbereich 10 in dem Ausschnitt 191 manuell positioniert. Wird
nun das Schneideelement 158 mit der Antriebsanordnung 160 in Richtung des feststehenden
Schneideelements 158 verstellt, kommt es zu einem exakt fluchtenden Beschneiden langs den
Stirnflachen 193 des Bauteils 2 im Eckbereich 10, also zu einem Entfernen des Uberstandes 194.

Selbstverstandlich ist eine derartige Schneidevorrichtung 113 nicht gezwungenermafien unmit-
telbar auf der Anlage 101 aufbaubar, sondern kann eine von der Anlage 101 losgelGste, eigen-
standige Schneidevorrichtung 113 bilden.

In der Fig. 28 ist eine weitere Ausflihrung der Schneidevorrichtung 113 schematisch gezeigt.
Bei dieser dargesteliten Ausflihrung wird der zu beschneidende Bauteil 2 auf einer Grundplatte 195
mit seiner Offnung und den Seitenwénden 8 nach oben ragend aufgelegt. Gegenliber der Grund-
platte 195 ist eine auf diese rechtwinkelig mittels Antrieb 196 verstellbare Schiittenanordnung 197
gelagert. Diese Schlittenanordnung 197 weist einen Werkzeugtrager 198 auf, der das feststehende
Schneideelement 157 und das Uber die Antriebsanordnung 160 verstelibare Schneideelement 158
lagert, wobei letzteres am Werkzeugschlitten 198 in einer FUhrungsanordnung 199 geflihrt ist.

ist nun der Bauteil 2 fur den Beschneidevorgang auf der Grundplatte 195 aufgelegt, erfolgt eine
Zustellung mit dem Antrieb 196 des Werkzeugtragers 198 in Richtung eines Pfeiles 200, bis das
verstellbare Schneideelement 158 mit einer Unterseite 201 auf den Stirnflichen 193 der Seiten-
wande 8 zur Auflage kommt. Die Unterseite 201 des verstellbaren Schneideelements 158 ist
fluchtend zu einer Oberseite 202 des feststehenden Schneideelementes 157 ausgerichtet. Ist
damit die Schneideposition erreicht, wird das verstellbare Schneideelement 158 (iber die Antriebs-
anordnung 160 in Richtung eines Pfeiles 203 und damit in Richtung des feststehenden Schneide-
elementes 157 bewegt, bis die Seitenwand 8 des Bauteils 2 an der Stirnflache 188 des feststehen-
den Schneideelementes 157 zur Anlage kommt. Beim Weiterbewegen in Richtung des Pfeiles 203
kommt es dabei zum Abscheren des bei der Eckenumformung entstandenen Uberstandes 194
exakt fluchtend mit den Stirnflachen 193 durch Zusammenwirken der Schnittkanten 163, 164 mit
den Schneideelementen 157, 158. Nach dem Beschneidevorgang wird der Werkzeugtrager 198
mittels des Antriebes 196 entgegen der Richtung des Pfeiles 200 in eine von der Grundplatte 195
distanzierte Offnungsstellung verstellt, womit der Bauteil 2 der Schneidevorrichtung 113 entnom-
men werden kann.

Wie weiters den zuvor beschriebenen Figuren 26 und 27 die Schneidevorrichtung 113 betref-
fend, zu entnehmen, wird ein zu den Stirnflachen 193 der Seitenwande 8 exakt fluchtender Verlauf
beim Abtrennen des Uberstandes 194 dadurch erreicht, daR Richtflachen 204 ausbildende Aufla-
geelemente 205 entweder auf der Arbeitsplatte 14 oder unabhangig von dieser oder der Anlage
101 vorgesehen sind, auf die der Bauteil mit seinen Stirnflichen 193 der Seitenwande 8 aufgelegt
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und in seinem Eckbereich 10 mit dem Uberstand 194 zwischen die Schneideelemente 157, 158
ragt. Die Anordnung der Schneideelemente 157, 158 ist so gestaltet, daf} die Schnittkante 163 des
Schneideelements 157 und die Schnittkante 164 des Schneideelements 158 in der durch die
Auflageelemente 205 gebildeten Richtflache 204 verlaufend angeordnet sind. Der eine Hohe 206
der Seitenwande 8 Uberragende Uberstand 194 wird damit bei Durchfiihrung des Beschneidevor-
ganges, d.h. durch Verstellung des verstellbaren Schneideelementes 158, relativ zum feststehen-
den Schneideelementes 157 exakt fluchtend zur Erzielung der versetzungsfreien Hohe 206 der
Seitenwande 8 auch im Eckbereich 10 abgetrennt.

Wie weiters in strichlierten Linien in der Fig. 27 dargestellt, besteht auch die Méglichkeit, das
bewegliche Schneideelement 158 mit an dieses angeformten Auflageelementen 205 in Form von
Vorspriingen zu versehen, wodurch eine Abstitzung des Bauteils 2 an seinen Seitenwénden 8 in
unmittelbarer Nahe des zu beschneidenden Eckbereiches 10 gegeben ist.

Wie nun auch noch der Fig. 23 zu entnehmen, ist die die Rollenanordnung 42 ausbildende
Wialze 125 in Lagern 207 eines Montagerahmens 208 drehbar gelagert. Damit wird ein Tragrah-
men 209 ausgebildet, der in den Fuhrungselementen 118 mit der Antriebseinrichtung 126 in zur
Arbeitsplatte 14 senkrechter Richtung verstellbar ist und ein Fihrungsgehause 210 ausbildet. Die
Fihrungselemente 118 bilden somit eine Flhrungsvorrichtung 211 fir das Flihrungsgehause 210.
Damit wird eine rasche Umristbarkeit der Eckenformeinrichtung 4 fur unterschiedlich ausgebildete
Walzen 125 erreicht, deren Mantellinie 132 dem zu formenden Eckbereich 10 des Bauteils 2 ange-
palt ist. Die Wechselvorrichtung 121 weist SchnellschluBelemente 122, z.B. Hebel 123 auf, um
den Austausch rasch und ohne Verwendung aufwendiger Werkzeuge vornehmen zu kdnnen.

Wie weiters auch noch der Fig. 25 zu entnehmen, ist eine Hohe 212 des Werkzeuges 16 bzw.
der umlaufenden Formflachen 36 groRer als die Hohe 206 der Seitenwénde 8 des Bauteils 2.
Jedenfalls betragt die Hohe 212 der Formflachen 36 ein MaR, welches der Héhe 206 der Seiten-
wande 8 zuziglich einer zu erwartenden Hohe 213 des Uberstandes 194 entspricht. Damit ist bei
der Umformung des Eckbereiches 10 sichergestellt, daR der Uberstand 194 nach dem Ausformen
durch das Walzen jedenfalis im Bereich der Formflachen 36 eben anliegt und keinesfalls an der
Unterseite des Werkzeuges 16 eingezogen wird, was zu einem Verklemmen fihren wilrde und das
Entfernen des Bauteils 2 nach dem Umformen des Eckbereiches 10 erschweren wirde.

AbschlieRend sei darauf hingewiesen, dal in den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispieien
die einzelnen Teile bzw. Bauelemente oder Baugruppen schematisch bzw. vereinfacht dargestellt
sind. Des weiteren kénnen auch einzelne Teile der zuvor beschriebenen Merkmalskombinationen
des Ausflihrungsbeispiels eigenstandige, erfindungsgemalte Ldsungen bilden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 15; 16; 17, 18; 19; 20; 21a, 21b; 22, 23; 24,
25; 26, 27; 28 gezeigten Ausfihrungen den Gegenstand von eigenstandigen erfindungsgemalien
Lésungen bilden. Die diesbezlglichen erfindungsgeméRen Aufgaben und Lésungen sind den
Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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PATENTANSPRUCHE:

Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches aus einer ebenflachigen Platte, insbesondere
Blechplatte, bei dem die der Ecke benachbarten Seitenrander Uber einen GroRteil Ihrer
Langserstreckung parallel zu einem Seitenrand eines ebenflachigen Plattenteils um eine
vorbestimmbare Hohe abgekantet werden und im Bereich auf die zu bildende Ecke zulau-
fend von dem abgekanteten Seitenrand bis zur Ebene des ebenflachigen Plattenteiles in
einen raumlich geschwungenen Ubergangsbereich umgeformt werden, worauf der vorge-
formte Zuschnitt mit dem geschwungen verlaufenden Ubergangsbereich auf ein eine vor-
bestimmte raumliche Auenform eines Eckbereiches aufweisendes Werkzeug so aufge-
legt wird, daR sich der Ubergangsbereich im Bereich der raumlichen AuRenform eines
Eckbereiches befindet und die Seitenrénder an Seitenfldchen des Werkzeuges anliegen,
worauf der Bauteil zwischen dem Werkzeug und einer héhenverstellbaren Niederhalteplat-
te festgespannt und der Eckbereich mit einer Rollenanordnung ausgeformt wird, dadurch
gekennzeichnet, dal den den Eckbereich (10) ausformenden Seitenwanden (8) zugeord-
nete Stirnkanten (181) der Spannplatte (175) vor dem Festspannen des Bauteils (2) zwi-
schen einer mit den Formfiachen (36) des Werkzeuges (16) fluchtenden oder einer (iber
diese Formfiachen (36) im wesentlichen um die Dicke (179) des Bauteils (2) vorragende
Stellung positioniert werden und anschlieRend die Seitenwénde (8) im Ubergangsbereich
und im Eckbereich (10) mit der Rollenanordnung (42) Uber ihre gesamte Héhe (208) zur
Anlage an die dem herzustellenden Eckbereich (10) unmittelbar benachbarten Formfla-
chen (36) des Werkzeuges (16) verformt werden und ein Uberstand (194) im Eckbereich
mit von dem Werkzeug (16) distanzierten Schneidelementen (38, 157, 158) abgetrennt
wird.

Verfahren zur Bildung eines Eckbereiches aus einer ebenflachigen Platte, insbesondere
Blechplatte, bei dem die Seitenrander abgekantet und zwischen den Seitenrdndern im
Eckbereich ein rdumlich geschwungener Ubergangsbereich gebildet und dieser in die ge-
wlnschte Form der Ecke durch Materialumformung mit einem Uberstand im Eckbereich
umgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, dak der Bauteil (2) mit den dem Uberstand
(194) benachbarten freien Stirnfiachen (193) von zumindest zwei einen Eckbereich (10)
zwischen sich einschlieBenden Seitenwanden (8) auf zumindest ein eine Richtflache (204)
ausbildendes Auflageelement (205) aufgesetzt wird und der Uber die Richtflache (204) in
die vom ebenflachigen Plattenteil (6) entgegengesetzte Richtung vorragende Bereich des
Uberstandes (194) mit zueinander relativ verstelibaren Schneideelementen (38, 157, 158)
abgetrennt wird, deren Schnittkanten (163, 164) in der Richtflache (204) verlaufen.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Werkzeug (16) drehbar auf
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einem Kulissenelement (127) gelagert ist und gegenliber diesem in unterschiedlichen Stel-
jungen fixiert wird und daf das Kulissenelement (127) in einer zum ebenflachigen Platten-
teil (6) des Bauteils (2) parallelen Ebene in einer unter 45° zur Symmetrieachse (135) der
Rollenanordnung (42) verlaufenden Richtung [Doppelpfeil (149)] und in einer dazu senk-
rechten Richtung gemaR [Doppelpfeil (150)] zur Einstellung eines gleichmaBigen Abstan-
des (134) zwischen den Mantellinien (132) der Rollenanordnung (42) und den Formflachen
(36) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Seitenwande (8) im
Ubergangsbereich und im Eckbereich (10) des Bauteils (2) durch einen Walzvorgang an
die AuRenform des Werkzeuges (18) im Bereich der Formflachen (36) angepalit werden.
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
daRk ein zu den Formflachen (36) des Werkzeuges (16) senkrechter Abstand (134) zwi-
schen den Formflachen (36) und einer Mantellinie (132) der Rollenanordnung (42) gleich
oder geringfigig kleiner als eine Dicke eines herzustellenden Bauteils (2) ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daR das Werkzeug (16), die Niederhaltevorrichtung (62) bzw. deren Spannplatte (175) in
ihrem senkrecht zu den Formflachen (36) des Werkzeuges (16) verlaufenden Abstand
(134) zur Mantellinie (132) der Rollenanordnung (42) einstellbar sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daR die Mantellinien (132) der Rollenanordnung (42) in ihrem senkrecht zur Seitenflache
des Werkzeuges (16) verlaufenden Abstand einstellbar sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daR eine Walze (125) der Rollenanordnung (42) tber die gesamte Hohe der Seitenwénde
(8) und eines Uberstandes (194) im Eckbereich (10) des herzustellenden Bauteiles (2) ab-
gewalzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daR die Lage von Stirnflachen der Seitenwande (8) des Bauteils (2) bei einer Anlage am
Werkzeug (16) oder einer entsprechenden Haltevorrichtung bevorzugt bertihrungslos er-
mittelt und der zwischen diesen befindliche Uberstand (194) im Eckbereich (10) des Bau-
teils (2) durch Einwirkung eines Energiestrahls abgetrennt wird.

Verfahren nach einem oder méhreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daR das Auflageelement (205) feststeht und die Schneideelemente (157, 158) relativ zum
Auflageelement (205) und senkrecht zu den Seitenwanden (8) des herzustellenden Bau-
teils (2) verstelibar sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daR an einem der beiden, insbesondere dem verstellbaren Schneidelement (158) Auflage-
elemente (205) fur den Bauteil (2) vorgesehen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daR eine Richtflache (204) horizontal oder vertikal verlautt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daR ein rotierendes Schneideelement verwendet wird, welches parallel zur Richtflache
(204) quer zum Uberstand (194) bewegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1, 3 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daR die Spannplatte (175) in zu den Formflachen (36) des Werkzeuges (16) verlaufender
Richtung relativ zum Werkzeug (16) verstelibar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daR die Spannplatte (175) mit einer den Arbeitsbereich abgrenzenden Sicherheitstire
(109) gemeinsam verstellt, insbesondere hdhenverstellt, wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daR die den Stirnkanten (181) der Spannplatte (175) benachbarten Schréagflachen mit zu-
nehmendem Abstand vom Werkzeug (16) einen gréReren Abstand zu einer paraliel zu den
Formflachen (36) des Werkzeuges (16) und die Stirnkante (181) aufnehmenden Ebene
aufweisen.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daR jeder Formflache (36) des Werkzeuges (16) eine eigene, unabhangig verstellbare
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Spannplatte (175) zugeordnet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Spannplatte (175) von einem von der Verstellvorrichtung (112) der Sicherheitstire
(109) unabhéngigen, eine Druckkraft in Richtung des Werkzeuges (16) austibenden
Spannelement (176) gegen das Werkzeug (16) gedrtckt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daf’ die Spannplatte (175) aus mehreren unterschiedlichen Platten zusammengesetzt wird.
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriliche 1, 3 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dald fur jeden Eckbereich des Werkzeuges (16) eine dazugehérige Walze (125) der Rol-
lenanordnung (42) und/oder eine Spannplatte (175) vorgesehen werden.

Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem Bauteil aus einer
ebenflachigen Platte mit einem Werkzeug, dessen Eck- und Randausbildung zwischen
einer Oberseite und den Seitenflachen an die Raumform der Eckbereiche des herzustel-
lenden Bauteils angepalt ist, mit einer Niederhaltevorrichtung zum Festspannen des Bau-
teils zwischen dieser und der Oberseite des Werkzeuges und mit einer dem herzustellen-
den Eckbereich des Bauteils gegentberliegend angeordneten Rollenanordnung mit einer
Walze, die im wesentlichen senkrecht zur Oberseite des Werkzeuges zusammen Uber
eine Hohe der Seitenflachen relativ zum Werkstlck verstellbar ist, zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR eine Héhe (212) der Formfla-
chen (36) des Werkzeuges (16) gleich oder gréRer ist als eine Héhe (206) der Seitenwén-
de (8) des Bauteils (2) zzgl. einer Héhe (213) des Uberstandes (194) im Eckbereich (10).
Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem Bauteil aus einer
ebenflachigen Platte mit einem Werkzeug, dessen Eck- und Randausbildung zwischen
einer Oberseite und den Seitenflachen an die Raumform der Eckbereiche des herzustel-
lenden Bauteils angepaft ist, mit einer Niederhaltevorrichtung zum Festspannen des Bau-
teils zwischen dieser und der Oberseite des Werkzeuges und mit einer dem herzustelien-
den Eckbereich des Bauteils gegeniiberliegend angeordneten Rollenanordnung mit einer
Walze, die im wesentlichen senkrecht zur Oberseite des Werkzeuges zusammen (iber
eine Hohe der Seitenflachen relativ zum Werkstlick verstellbar ist und mit einer Schneide-
vorrichtung, bevorzugt mit einem feststehenden und einem verstellbaren Schneideelement
zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR ein dem
Werkzeug (16) benachbart, bevorzugt in einem eigenen, von der Arbeitsplatte (14) zur
Aufnahme des Werkzeuges (16) getrennten Maschinengestell (104) angeordnetes Aufla-
geelement (205) vorgesehen ist, welches zumindest eine Richtflache (204) zur Aufnahme
von den dem Uberstand (194) benachbarten, freien Stimflachen (193) von zumindest zwei
einen Eckbereich (10) zwischen sich einschlieBenden Seitenwanden (8) aufweist und daf
den Uber die Richtflache (204) vorragenden Eckbereich (10) mit Uberstand (194) des Eck-
bereiches (10) relativ zueinander verstellbare Schneideelemente (157, 158) zugeordnet
sind, deren Schnittkanten (163, 164) in einer die Richtfiache (204) aufnehmenden Ebene
angeordnet sind.

Anlage zum Bilden eines dreiseitig begrenzten Eckbereiches an einem Bauteil aus einer
ebenflachigen Platte mit einem Werkzeug, dessen Eck- und Randausbildung zwischen
einer Oberseite und den Seitenflachen an die Raumform der Eckbereiche des herzustel-
lenden Bauteils angepalt ist, mit einer Niederhaltevorrichtung zum Festspannen des Bau-
teils zwischen dieser und der Oberseite des Werkzeuges und mit einer dem herzustellen-
den Eckbereich des Bauteils gegenuberliegend angeordneten Rollenanordnung mit einer
Walze, die im wesentlichen senkrecht zur Oberseite des Werkzeuges zusammen lber
eine Hohe der Seitenflachen relativ zum Werkstick verstellbar ist, zur Durchfihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die den den Eckbereich (10)
ausformenden Seitenwénden (8) zugeordneten Stirnkanten (181) der Spannplatte (175)
der Niederhaltevorrichtung (62) mit den Formflachen (36) des Werkzeuges (16) fluchten
oder Uber diese in Richtung der Rollenanordnung (42) um ein Ausmaf vorragen, welches
geringflgig kleiner ist als die Dicke (179) des Plattenteiles (6).

Anlage nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daR die Rollenanordnung (42) eine
Walze (125) aufweist, die in einem Montagerahmen (208) befestigten Lager (207) drehbar
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gelagert ist, und daR ein Tragrahmen (209) mit Fihrungselementen (118) zum Einsetzen
in eine Fuhrungsvorrichtung (211) eines Uber eine Antriebseinrichtung (126) relativ zum
Werkzeug (16) verstellbaren Fuhrungsgehéuse (210) austauschbar versehen ist, einsetz-
bar ist und daR eine die Fihrungsvorrichtung (211) aufnehmende Wechselvorrichtung
(121) Elemente (122) zum positionierten Festspannen des Tragrahmens (209) im Fuh-
rungsgehaduse (210) umfalit.

Eckenformeinrichtung mit einer Verstellvorrichtung, angepalt an einen schachtelférmigen
Bauteil, umfassend ein im wesentlichen mehreckiges plattenartiges Werkzeug, welches
auf einer Arbeitsplatte fixiert ist, die von einem Rahmen getragen wird und wobei das
Werkzeug im wesentlichen polygonale horizontale Ober- und Unterseiten hat und Seiten-
flachen aufweist, die die Ober- und Unterseite verbinden, weiters hat das Werkzeug einen
Formbereich, der durch die Oberseite an einer Ecke des Werkzeuges und zwei Seitenflé-
chen, die mit der zuvorgenannten Oberseite zusammenwirken, gebildet ist, wobei der
Formbereich einen Eckbereich des schachtelartigen Bauteils formt und mit einer im
wesentlichen gegeniiberliegenden kreiskonusformig ausgebildeten, entlang der beiden
Seitenflachen, die den Formbereich in einer Ecke des Werkzeuges bilden, verstellbaren
Rollenanordnung mit zwei Druckflachen zur Herstellung des Eckbereiches des schachtel-
formigen Bauteils durch Verformen einer Ausschweifung des schachtelartigen Bauteils in
einem seiner Ecken in der Art, daR die Ausschweifung in unmittelbarer Anlage mit den
beiden Seitenflaichen ist wenn die Rollenanordnung entlang der vorgenannten beiden
Seitenflachen bewegt wird, zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal die Vorrichtung eine Verstellvorrichtung (26) zur Einstellung eines
vorbestimmbaren Abstandes in zur Seitenflache des Werkzeuges (16) senkrechter Rich-
tung zwischen den Formflachen (36) und den Mantellinien (132) der Rollenanordnung (42)
aufweist mit der das Werkzeug (16) und die Rollenanordnung (42) in zu den Formflachen
(36) senkrechter Richtung relativ zueinander verstellbar sind.

Eckenformeinrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dalt die Verstellvor-
richtung (26) eine manuell verstellbare Gewindespindel oder einen konischen, mit der An-
triebsvorrichtung (126) linear verstelibaren Teil zur Einstellung einer vorgeschobenen oder
zuriickgezogenen Distanz des Werkzeuges (16) aufweist.

Eckenformeinrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dalk die Verstellvor-
richtung (26) einen keilartigen Teil und einen verstellbaren Teil, der auf einer Schragfiache
des keilférmigen Teils gleitet und eine Bewegungsibertragungsvorrichtung zur Bewegung
des verstellbaren Teiles umfaft.

Eckenformeinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 25 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dal durch eine Oberseite (40) an einer Ecke des Werkzeuges (16) und zwei
Seitenflachen (34) im Bereich dieser Oberseite (30) ein Formabschnitt (96) gebildet ist und
die Formabschnitte (96) in den verschiedenen Ecken des Werkzeuges (16) zueinander un-
terschiedliche Abmessungen aufweisen.

HIEZU 14 BLATT ZEICHNUNGEN
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