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@ Vorrichtung zum Anformen von Flanschen an Luftkanalwandungen.

@ An Luftkanalwandungen aus Blech werden Flansche
mittels einer Vorrichtung angeformt, die ohne fest veranker-
ten Maschinenrahmen oder Seitenstinder auskommt. Die
Vorrichtung weist einen eine PreBform enthaltenden Stiitz-
teil, einen am Stiitzteil reibungsarm gelagerten PreRbalken-
teil und ein in einer Ausnehmung des Stiitzteils schwenkbar
gelagertes Schwenkbiegeorgan auf. Jeweils zwischen dem

Stiitzteil einerseits und dem PreRbalkenteil bzw. Schwenk-
biegeorgan andererseits sind Hydraulikantriebe abgestitzt,
die die zum Abkantpressen bzw. Schwenkbiegen erforderii-
chen Bewegungen hervorrufen. Die auftretenden Krafte
werden unmittelbar an ihrem Entstehungsort von den ge-
genseitig bewegten Teilen selbst augenommen.
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Vorrichtung zum Anformen von Flanschen an

Luftkanalwandungen

Die'Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Anformen von
Flanschen an Luftkanalwandungen aus Blech durch aufeinander-
folgendes Abkantpressen und Schwenkbiegen, mit wenigstens
drei durch Hydraulikantrieb gegenseitig bewegbaren Teilen,

von denen ein erster Teil als Schwenkbiegeorgan ausge-
bildet ist.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-0S 1 402 838
bekannt. Diese bekannte Vorrichtung ist sehr kompliziert
und aufwendig sowohl in Herstellung als auch in Bedienung
und Wartung. Ein groBer Teil des maschinellen Aufwandes
wird dadurch verursacht, daB, wie nach dem Stand der
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Technik allgemein {iblich, die beim Abkantpressen und
Schwenkbiegen auftretenden erheblichen Kr&fte auf einen
fest mit dem Boden verankerten Maschinenrahmen iiber-
tragen werden, so daB alle Teile der Vorrichtung sehr
schwer und groB ausgebildet werden miissen. Um n&mlich
die ndtige Biegesteifigkeit zu erreichen, miissen schwere
und groBe Schwenkbiegeorgane und PreBbalken verwendet
werden, da ja alle Kr&fte nach auBen auf den Maschinen-
rahmen ibertragen werden miissen. Bei komplizierteren Form-
arbeiten sind diese groBen Schwenkbiegeorgane und PreB-
balken liberdies im Weg, so daB8 den Werkstlicken nicht jede
Lage erteilt werden kann, die an sich zweckmdBig wire.

Ferner sind stabile, groBe und wartungsaufwendige ILagerungen
und Filhrungen zur Ubertragung der auftretenden groBen Krifte
erforderlich. SchlieBlich muB auch der Maschinenrahmen bzw.
die Seitenstd@nder zur Aufnahme der Krdfte sehr stabil aus-
gefiihrt werden. ’

Insbesondere ist aber das Arbeiten mit der bekannten Vor-
richtung deshalb verhdltnism@Big aufwendig, weil die meist
sehr sperrigen Werkstiicke fast nach jedem Pref- oder Biege-
vorgang gewendet werden miissen, was mit schwerer Handarbeit
verbunden ist. Diese Probleme werden noch grdB8er, wenn an
mehrere Meter lange Kanalwandungen Flansche direkt ange-
formt werden sollen, da ein Umsetzen dieser Werkstlicke in
der Maschine besonders aufwendig wdire.

Durch die Erfindung soll eine Vorrichtung geschaffen werden,
die durch Abfangen der auftretenden Krdfte im Inneren der
Vorrichtung eine wesentlich kleinere und leichtere Bauweise
derselben ermdglicht und ein unmittelbares Anformen von
mehrfach gebogenen Flanschen an Luftkanalwandungen aus

Blech in einem einzigen Arbeitsgang ohne Umsetzen des Werk-
stiicks gestattet.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geld8st, da8

der zweite Tell der Vorrichtung als eine PreSform enthaltender
Stlitzteil und der dritte Teil als einen gegen die PreBform
driickbaren PreBbalken enthaltender PreBbalkenteil ausge-~
bildet ist, daB Stilitzteil und PreBbalkenteil gegenseitig

in horizontaler Richtung reibungsarm verschiebbar aneinander
éélagert sind, daB ein erster Hydraulikantrieb zwischen
Stiitzteil und PreBbalkenteil abgestlitzt ist, daB das Schwenk- '
biegeorgah im Stlitzteil schwenkbar gelagert ist und daB ein

zweiter Hydraulikantrieb zwischen Stiitzteil und Schwenkbiege-
organ abgestiitzt ist.

Die erfindungsgem&éBe Vorrichtung besitzt wesentlich kleinere
Abmessungen und einfachere Maschinenteile als alle bekannten
Vorrichtungen, da alle auftretenden Kr&fte unmittelbar an
ihrem Entstehungsort abgefangen und die Gegenkrdfte auf
kiirzestmdgliche Entfernung innerhalb der Vorrichtung ange-
setzt werden. Dadurch kann der Materialaufwand dieser Vor-
richtung auf ca. 20 % und der Fertigungsaufwand auf ca. 30 3
der bekannten Vorrichtungen reduziert werden. Auf einen
Maschinenrahmen bzw. Seitenstinder kann ganz verzichtet
werden. Alle Bewegungen der Maschinenteile werden durch

eine sehr einfache Hydraulikeinrichtung bewirkt, die
zweckmdBigerweise nur aus zwei 2Zylinderpaaren bestehen kann.
Jedes Wenden, Umsetzen oder mehrfaches Einlegen des Werk- ;
stilickes entf#llt. Das Werkstlick wird einmal in die Vorrichtung };;'»iim
eingelegt und kann mit fertig angeformtem Flansch wieder ; “
entnommen werden. Durch die sehr kleinen Abmessungen der e
Vorrichtung k&nnen auch kompliziertere, insbesondere
winkelfdrmige Kanalwandungen bearbeitet wérden, da solchen
Werkstiicken keine auBenliegenden Maschinenteile im Weg
stehen. Die gesamte Vorrichtung besteht im wesentlichen
nur aus drei einfach herzustellenden und leicht auszu-
tauschenden Bauteilen. Daraus ergibt sich auch eine ein-
fache Wartung, wobei zwischen den einzelnen Maschinen-
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teilen nur geringe Reibungen auftreten. Lediglich die Bewe-
gung des Schwenkbiegeorgans im Stiitzteil ist zu schmieren.

Der PreBbalken 148t sich verhdltnism&B8ig einfach im Stahl-
guB herstellen. Die PreBform kann in den Stiitzteil eingefri3st
werden. Insgesamt ergibt sich daher die oben erwd@hnte einfache

Herstellung, Bedienung und Wartung.

Um die Reibung zwischen den Vorrichtungsteilen noch weiter zu
verringern, ist bei einer zweckm&Bigen Ausfiihrungsform der
PreBbalkenteil auf im Stilitzteil angebrachten Rollen horizontal
verschiebbar gelagert. Der Hydraulikantrieb muB8 daher praktisch

keine Reibungskrdfte iiberwinden.

Um das dem Abkantpressen nachfolgende Schwenkbiegen besonders
einfach zu gestalten, wird in weiterer vorteilhafter Ausgestal-
tung der Erfindung die PreBform teilweise vom Schwenkﬁiegeorgan
gebildet. Sobald daher das Abkantpressen beendet und der Pre8-
balken zuriickgezogen ist, kann das -Schwenkbiegeorgan den an
ihm anliegenden Teil des Werkstilicks in die gewlinschte endgiil-
tige Flanschform biegen. Es sind dazu insgesamt nur zwei ein-
fache Bewegungsvorgédnge der Vorrichtung vonndten, einerseits
eine Linearbewegqung des PreBbalkens auf den Stilitzteil zu und
wieder zuriick und andererseits eine Schwenkung des Schwenkbie-
georgans und wieder zuriick. Die hierfiir erforderliche hydrau-
lische Einrichtung ist denkbar einfach.
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Beli einer bevorzugten Ausftthrungsform zur Anformung eines

im Querschnitt etwa dreleckigen Flansches an eine Kanal-
wandung bildet der Stlitzteil zwei Seiten der im wesentlichen
rechteckigen Querschnitt besitzenden PreBform und das Schwenk-
biegeorgan bildet die dritte Seite der PreBSform. Dabei kann
die vom Schwenkbiegeorgan gebildete Seite der PreBform im
Querschnitt eine nach auBen weisende Abschrdgung aufweisen,
die mit einer entsprechenden Abschrdgung am PreB8balken
fibereinstimmt. Dadurch kann der fertige Flansch einen
parallel zur nicht verformten Kanalwandung liegenden Be-
festigungsstreifen erhalten.

Um eine m8glichst stabile und Kr&fte sparende Lagerung des
Schwenkbiegeorgans im Stilitzteil zu erreichen, ist nach einer
weiteren zweckmédfigen Ausgestaltung der Erfindung das
Schwenkbiegeorgan in einer kreisbogenfdrmigen Querschnitt
besitzenden Lagerfldche des Stiitzteils mit einer der Lager-
flidche angepaBten Gleitfldche um die Mittelachse der
Lagerfldche schwenkbar gelagert. Dabei f&llt die Mittel-
achse der Lagerfldche vorzugsweise etwa mit einer Kante

der PreBform zusammen. Zweckmd@Bigerweise weist die mit der
einen Kante der Prefform zusammenwirkende Kante des PreS-
balkens eine Abschrdgung auf.

Dadurch ergibt sich einé fiir den anschlieBenden Schwenkbiege-
vorgang glinstigere Abwicklung des Werkstiickblechs fiir die an-
gestrebte Profilform.

Durch die groBe Auflagefliche des Schwenkbiegeorgans in der
Lagerfldche des Stilitzteils ergibt sich eine verhdltnisméBig

geringe Flichenpressung, was sich sehr glinstig auf die Lebens-
dauer der Vorrichtung auswirkt.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Lagerfldche
von einem Rohrteil aus Bronze gebildet, dessen Querschnitt
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einem Kreisringabschnitt entspricht. Dieser Rohrteil wird
bei einer zweckmidBigen Ausfithrungsform dadurch im Stiitz-
teil verankert, daB ein Zwischenraum zwischen Bronzerohr-
teil und Ausnehmung des Stiitzteils mit GieBharz ausgegossen
ist. Dadurch erzielt man eine ausreichend stabile und
widerstandsfdhige Verankerung.

Um ein mdglichst einfaches Arbeiten mit der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung zu erzielen, weist das Schwenkbiegeorgan
eine Nut zur Aufnahme der senkrecht stehenden Kanalwandung
vor dem Abkantpressen auf, deren in der entsprechenden
Schwenkstellung des Schwenkbiegeorgans, also vor dem
Schwenkbiegen, mit der zum PreBbalken hin weisenden ver-
tikalen AuBenflédche des an die dem Schwenkbiegeorgan gegen-
tberliegende Seite der PreBform angrenzenden Abschnitts

des Stilitzteils fluchtet. Wird daher eine Kanalwandung
vertikal in diese Anschlagnut des Schwenkbiegeorgans ge-
stellt und an die AuBenseite des Stiitzteils angelehnt, so
fdl1lt sie mit Ausnahme des zu verformenden Flanschbereiches
beim anschlieBenden Abkantpressen um 90° verschwenkt auf
die Oberseite des PreBbalkens und wird im weiteren von
diesem gestiitzt. Dieses Vorgehen ist deshalb besonders
vorteilhaft, weil keine besonderen Fiihrungsorgane fiir das
Umklappen der Kanalwandung aus der vertikalen Stellung

in die horizontale Stellung erforderlich sind. Dieses Um-
klappen erfolgt rein durch Schwerkraft aufgrund des Vor-
schiebens des PreBbalkens in die PreS8form und das damit
verbundene Hineinziehen des Kanalwandungsendes in die
PreBform. Jede Bewegung der Kanalwandung in einer anderen
Richtung als aus der vertikalen Lage nach unten in die
horizontale Lage wiirde komplizierte Fihrungseinrichtungen
erfordern. Bei dieser Bewegung entsteht auch keine Gefahr,
daB sich der Flanschbereich gegeniiber der restlichen
Kanalwandung verbiegt. Es sind auch keine besonderen Ein-
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richtungen erforderlich, die gewdhrleisten, daB die Kanal-
wandung zu Beginn des Arbeitsvorganges richtig an einem
Anschlag anliegt, da das Gewicht der in die Nut hineinge-
stellten Kanalwandung filir einen ausreichenden richtigen
AnpreBdruck der Stirnkante der Kanalwandung in der Nut sorgt.

Um Verbiegungen an der Flanschkante der Kanalwandung sicher
zu vermeiden, ist vorzugsweise die Weite der Nut gr&fer als

die St&rke der Kanalwandung, wobei die Seitenwdnde der Nut
nach auBen divergieren.

Da der die PreB8form bildende und der angrenzende Bereich

des Stlitzteils beim Abkantpressen besonders beansprucht
werden, ist in weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung die AuBenfl&che des an die dem Schwenkbiegeorgan
gegeniiberliegende Seite der PreBform angrenzenden Ab-

schnitts des Stiitzteils von Formkldtzen gebildet, die

parallel zur AuBenfldche ldngs des Stiitzteils verschiebbar
sind. Beschddigte oder abgeniitzte Formkldtze k&nnen daher
einfach durch Einschieben eines neuen Formklotzes ausge-
wechselt werden. Ein besonderer Vorteil 1&8t sich jedoch

durch diese Formkldtze dadurch erzielen, da8 sie kleine
Zwischenrdume zwischen sich bilden k®nnen, die zur Auf-

nahme von in der Kanalwandung u.U. vorgesehenen, nach

auien vorstehenden Falzen oder Borden dienenlﬁ&afﬁnﬁﬂf&zeIdkmmm
dann lediglich am Stilitzteil durch Verschieben so angeordnet
werden, daB sich jeweils an der Stelle eines Falzes bzw.Bordes
ein Zwischenraum zwischen zwei benachbarten Formkldtzen

befindet, in den sich der Falz bzw. Bord einlegen kann.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Formkldtze
mittels einer Schwalbenschwanzfiihrung am Stiitzteil ver-
schiebbar gelagert. Es sind aber natlirlich auch beliebige
andere Ausfiihrungsformen mdglich, die eine leichte seitliche
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Verschiebbarkeit der FormklStze am Stiitzteil ermdglichen.

Die Formkldtze kdnnen nicht nur die zum PreBbalken hin wei-
sende AufSenfldche des Stiitzteils, sondern in vorteilhafter
Weiterbildung auch die dem Schwenkbiegeorgan gegeniiberlie-
gende Seite der PreBform bilden. Sie besitzen dann einen
etwa L-fdrmigen Querschnitt, wobei die zwischen der AuBen-
fl&ache des Stiitzteils und der PreBform gelegene Kante der
Formkldtze abgeschrédgt sein kann, wodurch die Klappbewegung
beim PreBvorgang verlangsamt wird, so daf ein schlagartiges
Umklappen der Kanalwand um 90° vermieden wird.

Da insbesondere der PreBbalken bei der Durchfithrung des Ab-
kantpressens stark beansprucht wird, wird er zweckm&Biger-
weise auswechselbar am PreBbalkenteil befestigt, so daB er
bei VerschleiB ausgetauscht werden kann.

Die besonders beanspruchten Teile der Vorrichtung, insbe-
sondere die Formkl&tze, wenigstens der eine Seite der PreS8-
form bildende Teil des Schwenkbiegeorgans und wenigstens
der vordere Abschnitt des PreBbalkens bestehen zweckm&dBi-
gerweise aus hdrterem Material als die {ibrigen Teile der
Vorrichtung mit Ausnahme der Lagerfldche zwischen Stiitzteil
und Schwenkbiegeorgan.

Der PreBbalkenteil ist bei einer ersten Ausfiihrungsform als
im wesentlichen rechteckiger Rahmen ausgebildet, der innen
an einem Lingsabschnitt den zum Stiitzteil hin weisenden
PreBbalken trdgt und dessen Querabschnitte am Stiitzteil, vor-
zugsweise auf den erwdhnten Rollen,gelagert sind.

Diese rahmenfdrmige Ausfiihrungsform des PreBbalkenteils kann
bei grdBeren Abmessungen oder Verarbeitung von stédrkerem
Blech zu hohen Biegebeanspruchungen unterworfen sein. Bei
einer zweiten bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung ist
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daher der PreBbalkenteil als in einer nach oben offenen Aus-
nehmung ‘des Stlitzteils gleitend verschiebbar gelagerter, im
wesentlichen kubischer Bauteil ausgebildet ist, wobel der
PreBbalkenteil Hydraulikzylinder tr#gt, deren Kolben an
in entgegengesetzten Richtungen weisenden vertikalen Stirn-

seiten des PreBbalkenteils vorstehen und sich an gegeniiber-
liegenden vertikalen Stirnwdnden der Ausnehmung abstilitzen.

Bei dieser Ausfiihrungsform kann der PreBbalkenteil im wesent-

lichen als kompakter und mit Ausnahme der Hydraulikzylinder
massiver Bauteil ausgebildet werden, so daB er gegen Ver-
biegung widerstandsf&higer ist. Der vertikale Querschnitt

des Stiitzteils ist dabei im Bereich der Ausnehmung im wesent-
lichen C-£fdrmig.

Die Hydraulikzylinder kOnnen dabei als Einsatzteile in Boh-

rungen des PreBbalkenteils eingesetzt oder zweckméiBigerweise
unmittelbar in den PreBbalkenteil eingearbeitet sein.

Zur Durchfithrung des Abkantpressens ist eine wesentlich
grbBere Kraft erforderlich als zum Zurfickziehen des PreBbal-
kens aus der PreBform. In zweckm@Biger Ausgestaltung der Er-
findung ist daher zur Erzeugung der Abkantbewegung des PreB-
balkenteils eine gr&Bere Anzahl von benachbarten parallelen
Hydraulikzylindern vorgesehen als zur Erzeugung der Riickzugs-
bewegung. Beispielsweise konnen zur Erzeugung der Abkantbewe-
gung zwOlf in einer Reihe nebeneinander angeordnete starke
Hydraulikzylinder vorgesehen sein, wdhrend zur Erzeugung der

Riickzugsbewegung drei kleinere Hydraulikzylinder geniigen. Durch
die Vielzahl von Hydraulikzylindern wird die PreBkraft beim Ab-
kantvorgang gleichmdBig iiber die L&nge des PreBSbalkens verteilt.

Deshalb entsteht kaum mehr eine Biegebeanspruchung.

Ausfithrungsbeispiele der erfindungsgemdBen Vorrichtung sind

schematisch in den Figuren dargestellt. Es zeigt :

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf eine erste Ausffih-

rungsform,

,,,,,,,
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Fig. 2 einen schematischen Schnitt l&ngs der Linie II-II
in Fig. 1,

Fig. 3 einen vergrdBerten Ausschnitt aus Fig. 2,

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer zweiten Aus-

fiihrungsform, . betrachtet gem&B Fig. 5 von rechts, und

Fig. 5 eine schematische Aufsicht auf die in Fig. 4 dar-
gestellte Ausfiihrungsform.

In allen Figuren sind fiir gleiche oder gleichartige Teile
die gleichen Bezugszeichen verwendet.

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Ausfiihrungsform der
Erfindung weist im wesentlichen drei gegenseitig beweg-
bare Teile auf, und zwar einen PreBbalkenteil 10, einen
Stilitzteil 12 und ein Schwenkbiegeorgan 14. Der PreBbalken-
teil 10 ist als im wesentlichen rechteckiger Rahmem mit
zwei parallelen Ldngsabschnitten 16 und zwei Querabschnitten
18 ausgebildet. Die Querabschnitte 18 sind auf Rollen 22

in horizontaler Lage ldngs des Doppelpfeils 24 hin- und her-
bewegbar auf einem horizontalen Unterteil 26 des Stiitzteils 12
gelagert, wobei die Rollen 22 am Stiitzteil 12 drehbar ange-
bracht sind. :

Lé@ngs der Innenseite des einen Langsabschnitts 16 des PreB-
balkenteils 10 ist der nach innen weisende Prefbalken 20 an-
geordnet, dessen etwa plattenfdrmiger Querschnitt im oberen
Bereich des PreBbalkenteils 10 horizontal angeordnet ist.
Der Querschnitt weist einen querrechteckigen vorderen Ab-
schnitt 28 und an der unteren Seite eine schrédg nach auBen
weisende Abschrégung'30 auf, die mit einer entsprechenden Ab-
schrdgung 32 an der weiter unten zu erliuternden PreBform
Ubereinstimmt.
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Der Stiitzteil 12, der seinerseits in beliebiger Weise mit
nicht dargestellten leichten Standfiissen oder einer Auf-
hingung versehen sein kann, wobei diese Teile nur das
Eigengewicht der Vorrichtung, nicht dagegen Kr&ftebelastungen
aufnehmen miissen, weist auf dem horizontalen Unterteil 26
einen im Inneren des vom PreBSbalkenteil 10 gebildeten Rahmens
16, 18 einen nach oben ragenden Aufbau 34 auf, der zwei
Seiten 36 und 38 einer zum PreBbalken 20 hin weisenden
PreBform bildet, deren dritte Seite 40 mit der nach auBen
daran_ anschlieBenden Abschrdgung 32 vom Schwenkbiegeorgan

14 gebildet ist.In die PreBform 36, 38, 40 ist der vordere
Abschnitt 28 des PreBbalkens 20 mit Spiel eingepaBt, wo-

bei das Spiel etwa der Blechstdrke der zu bearbeitenden
Kanalwandung 42 entspricht.

Zwischen dem rilickwdrtigen Langsabschnitt 16 des PreBbalken-
teils 10 und dem Aufbau 34 des Stiitzteils 12 ist ein Paar

von parallelen und gemeinsam zu bet#tigenden Hydraulik-
zylindern 44 abgestilitzt, die eine Hin- und Herbewegung

des PreBbalkenteils 10 gemdB dem Doppelpfeil 24 bewirken.
Die dabei auftretenden Krifte werden einerseits vom rahmen-
fdérmigen PreBbalkenteil 10 und andererseits vom Stiitzteil

12 aufgenommen und miissen auf kéinerlei andere Maschinen-
teile iibertragen werden.

Der Stiitzteil 12 weist eine {iber die Linge des Aufbaus 34
durchgehende, im Querschnitt etwa halbkreisfbrmige Ausnehmung
46 auf, in die mittels einer GieBharzschicht 48 ein nach

cben offener Bronzerohrteil 50 eingegossen ist. Die Mittel-
achse 52 des- die Lagerfldche 54 fiir das Schwenkbiegeorgan

14 bildenden Bronzerohrteils 50 f£&11t mit der Schwenkachse
des Schwenkbiegeorgans 14 und mit der unteren, zwischen den
Seiten 38 und 40 liegenden Kante der PreBform zusammen.
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Das Schwenkbiegeorgan 14 weist eine der Lagerflidche 54 an-
gepaBte Gleitfldche 58 auf, wobei eine Gleitbewegung der
Gleitfldche 58 ldngs der Lagerfldche 54 gem&B8 dem Doppel-
pfeil 60 und um die Mitteldchse 52 etwa iliber einen Winkel
von 60 ° mbglich ist. In ausgezogenen Linien ist das Schwenk-
biegeorgan 14 in der einen Endschwenkstellung und in ge-
strichelten Linien 62 in der anderen Endschwenkstellung
dargestellt.

Die Verschwenkung des Schwenkbiegeorgans 14 erfblgt dber
starr mit demselben verbundene Schwenkarme 64, deren &uBeres
Ende gelenkig jeweils mit einem Hydraulikzylinder 66 ver-
bunden ist, wobei die Hydraulikzylinder 66 ihrerseits ge-
lenkig mit einem Ansatz 68 an der Unterseite des Stilitzteils
12 verbunden sind. Durch Bet#dtigung der Hydraulikzylinder 66
138t sich daher die Schwenkbewequng gemdB dem Doppelpfeil 60
erzielen.

Die gem#B den Figuren 2 und 3 rechte Hdlfte des Schwenkbiege-
organs f4 weist eine in der in ausgezogenen Linien dargestellten
Schwenkstellung unter 60 ° gegeniiber der Hofizontalen

schridg nach unten verlaufende Abschrdgung 70 auf, deren
oberes Ende die oben erwdhnte Abschrédgung 32 der PreBform
bildet. Nach unten anschlieBend an diese Abschrigung 32

ist in die Abschré&gung 70 eine Nut 72 eingesenkt, die iiber
die ganze Linge des Schwenkbiegeorgans 14 durchl&uft. Die

zum PreBbalken 20 hin weisende Seitenwand 74 der Nut 72 ist
bei der in ausgezogenen Linien dargestellten Schwenkstellung
des Schwenkbiegeorgans 14 vertikal angeordnet und fluchtet
mit der zum PreBbalken 20 hinweisenden AuBenfl&che 76 des
Stiitzteils 12. Die gegeniiberliegende Seitenfl&che 78 der

Nut 72 verl&duft schridg nach auBen, so daB die beiden Seiten-
fldchen 74 und 78 divergieren. Die Weite der Nut 72 ist
wesentlich grdBer als die Blechstdrke der zu Beginn eines
Arbeitsvorgangs vertikal auf den Boden der Nut 72 ge-

stellten zu bearbeitenden Kanalwandung 42.
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Die AuBenfldche 76 des Stiitzteils 12 und die obere Seite 36
der PreBform werden bei der dargestellten Ausfithrungsform
von einer Reihe von etwa L-fSrmigen Formkldtzen 82 ge-
bildet, die an ihrer Riickseite jeweils einen Schwalben-
schwanzteil 84 aufweisen, der in einer entsprechend ge-
formten Schwalbenschwanzfiihrung 86 im Aufbau 34 des .Stiitz-
teils 12 entlang des Aufbaus 34 frei verschiebbar sind.
Zwischen der AuBenfl&dche 76 und der oberen Seite 36 der

PreBform ist bei jedem Formklotz eine Abschr&gung 88
vorgesehen.

Die Formkldtze kdnnen beispielsweise in der in Fig. 1 ge-
zeigten Weise so angeordnet werden, daB sich an der Stelle
eines nach auBen stehenden Falzes 90 der Kanalwandung 42

jeweils ein den Falz 90 aufnehmender Zwischenraum 92 befindet.

Offensichtlich k&nnen die Zwischenriume 92 jederzeit an
eine beliebige Stelle der Kanalwandung gebracht werden,

an der sich ein Falz befindet. Beim Anformen eines Flansches
an das Ende der Kanalwandung bleiben daher die Falze er-

halten und werden nicht zerquetscht, was sehr nachﬁéilig
wére.

Der PreBbalken 20 ist in nicht n#her dargestellter Weise
auswechselbar am PreBbalkenteil 10 befestigt.

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Ausfithrungsform arbeitet

in folgender Weise: Zundchst befindet sich der Prefibalken 20

in der in den Figuren dargestellten‘Stellung auBerhalb der

PreB8form 36, 38, 40 und das Schwenkbiegeorgan befindet sich in

der in den Fig. 2 und 3 in ausgezogenen Linien dargestellten
Stellung. In dieser Stellung der Teile wird eine Ranal-
wandung 42 in vertikaler Lage mit ihrer Unterkante in

die Nut 72 gestellt, so daB sie an der Seitenwand 74 der

Nut 72 und an der AuBenfliche 76 der Formkldtze 82 anliegt.

Lo ot s

i
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AnschlieBend werden die Hydraulikzylinder 44 gleichmdBig
betdtigt, so daB das &uBere Ende 28 des PreBbalkens 20 in
die PreBform 36, 38, 40 eingedrilickt wird, wdhrend die Ab-
schrdgung 30 des PreBbalkens 20 gegen die Abschrédgung 32

am Schwenkbiegeorgan 14 gedriickt wird. Dabei wird die zu-
ndchst in vertikaler Lage befindliche Kanalwandung 42 (ge-
strichelte Darstellung in Figur 3) in die in Figur 3 in
ausgezogenen Linien dargestellte Form 42' gepreS8t.

Das untere Ende der Kanalwandung wird dabei vom Pref-
balken 20 in die PreBform hineingedriickt, wie aus Fia. 3
ersichtlich, wdhrend der nicht in die PreB8form hineinge-
zogene obere Abschnitt der Kanalwandung 42 aus der zundchst
vertikalen Lage wdhrend des Abkantpressens um 90 ° in eine
auf der Oberseite des PreBbalkens 20 aufliegende horizontale
Stellung umgeklappt wird. Die Umklappbewegung erfolgt bei
Betdtigung des PreBbalkens 20 im wesentlichen durch Schwer-
kraft und muB nicht besonders gefiihrt werden, ohne daB
dabei eine Verbiegung oder Verzerrung der Kanalwandung
eintreten kann.

Um eine giinstigere Abwicklung des Werkstlickblechs der Kanal-
wandung 42 zu erzielen, ist eine Abschrdgung 93 an der unteren
Kante des vorderen Teils 28 des PreBbalkens 20 vorgesehen. Da-
durch ergibt sich beim Abkanten eine Abschrdgung 56 der Kanal-
wandung 42.

AnschlieBend wird der PreBbalken 20 wieder in die Ausgangs-

stellung gemdB Fig. 2 und 3 zuriickgezogen und sodann
werden die Hydraulikzylinder 66 betdtigt, wodurch das

Schwenkbiegeorgan 14 gemd@B dem Doppelpfeil 60 aus der in

- den Figuren 2 und 3 in ausgezogenen Linien dargestellten

Stellung in die in gestrichelten Linien dargestellte
Stellung 62 verschwenkt wird. Dadurch wird der an der
Seite 40 und der Abschrd@gung 32 der PreBform anliegende
Abschnitt der Kanalwandung 42' in die in Fig. 3 strich-
punktiert eingezeichnete Stellung 42" verschwenkt, wobei
der &duBerste Abschnitt 43 des angeformten Flansches

parallel,zu dem nicht verformten Abschnitt der Kanalwandung
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42' zu liegen kommt und an diesem in an sich bekannter )
Weise, z.B. durch PunktschweiBung, befestigt werden kann.’ﬂ
AnschlieBend wird das Schwenkbiegeorgan 14 wieder in die
in ausgezogenen Linien dargestellte Ausgangsstellung

zuriick verschwenkt. Die Kanalwandung 42' mit dem énge—
formten Flansch 43', 42", 43 kann sodann aus der Vorrichtung
herausgenommen werden.

Die Arbeits&eise der Vorrichtung ist auBerordentlich ein-
fach und wenig anf&llig, wobei fiir den Betrieb lediglich
eine Schmierung zwischen Lagerfldche 54 und Gleitflﬁche 58
vorgenommen werden muB.

Die in den Fig. 4 und 5 dargestellte zweite Ausfiihrungsform
der erfindungsgem#Ben Vorrichtung unterscheidet sich von der
in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausflihrungsform im wesent-
lichen durch die Ausbildung des Stiitzteils 12 und des Pref-
balkenteils 10'. Die tibrigen Teile der Vorrichtung, soweit

sie gleiche Bezugszeichen tragen wie in den Fig. 1 bis 3,

funktionieren in der oben beschriebenen Weise und sind im
wesentlichen gleich ausgebildet.

Zur Erzielung einer gr&Beren Stabilit#t des PreBbalkenteils
10' ist dieser als kompakter, im wesentlichen kubischer Bau-
tell mit einer im wesentlichen vertikalen vorderen Stirnfl&che
94 und einer im wesentlichen vertikalen riickwirtigen Stirn-

fldche 96 ausgebildet. Er ist in einer nach oben offenen Aus-
nehmung 98 des Stiitzteils 12

in Richtung des Doppelpfeils 24
gleitend hin- und herbewegbar.

Die Hin- und Herbewegung wird
bei der dargestellten Ausfihrungsform durch zwdlf in engen
Abstinden angeordnete riickwdrtige Hydraulikkolben 100, die
aus der riickwdrtigen Stirnfliche 96 vorragen und sich an

einer gegeniiberliegenden Vertikalwand 101 der Ausnehmung 98

abstiitzen, und drei in Absténden dazwischen angeordnete riick-

wdrtige Hydraulikkolben 102 bewirkt, die aus der rlickwdrtigen
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Stirnfldche 94 vorragen und sich an einer gegeniiberliegenden
Wand 103 der Ausnehmung 98 abstiitzen. Die wesentlich stirke-
ren riickwdrtigen Hydraulikkolben 100 sind in entsprechen-
den Hydraulikzylindern 104 im Innern des PreBbalkenteils 10°'
aufgenommen, wihrend die schwidcheren vorderen Hydraulikkol-
ben 102 in entsprechenden Hydraulikzylindern 106 im Innern
des PreBbalkenteils 10' aufgenommen sind. Durch abwechselndes
Betdtigen der Hydraulikkolben 100 bzw. 102 wird der PreB-
balkenteil 10' zwischen der in Fig. 4 in ausgezogenen Linien
dargestellten Stellung und der in gestrichelten Linien dar-
gestellten Stellung 104' hin- und herbewegt. Der PreBSbalken
20 ist mit seinem riickwdrtigen Ende 20' mittels Schrauben
106 auswechselbar am PreBibalkenteil 10' befestigt und kann
daher bei VerschleiB leicht ausgewechselt werden.

Auch bei dieser Ausfihrungsform erfolgt die Verschwenkung
des Schwenkbiegeorgans 14 iiber starr mit demselben verbundene
Schwenkarme 64, die durch Bet#tigung von Hydraulikzylindern
66' ldngs der gestrichelten Linie 108 in Fig. 4 in die eben -
falls gestrichelt dargestellte Stellung 64' und zuriick ver-
schwenkbar sind. Die Schwenkarme 64 bewegen sich dabei in
schlitzartigen Ausschnitten 110 des Stiitzteils 12'. Die
Hydraulikzylinder 66' sind dabei iiber Drehgelenke 112 mit
Ansdtzen 68' verbunden, die mit dem Stiitzteil 12' starr
verbunden sind. Die &uBeren Enden der in den Hydraulikzylin-
dern 66' aufgenommenen Hydraulikkolben 114 sind iiber Drehge-
lenke 116 mit den &uBeren Enden der Schwenkarme 64 verbunden.

Die in den Fig. 4 und 5 dargestellte Ausfiihrungsform ist

zur Ausiibung wesentlich gr8B8erer Krédfte auf die zu bearbei-
tende Kanalwandung 42 geeignet, da insbesondere der PreBbalken-
teil 10' wesentlich kompakter wund damit widerstandsfdhiger
ausgebildet ist als bei der zuerst geschilderten Ausfiihrungs-
form. Da fiir die Riickzugsbewegung des PreBbalkenteils nach

dem Abkantpressen wesentlich geringere Kriéfte erforderlich
sind, wurde die Aufteilung in eine gr®B8ere Anzahl von starken
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riickwdrtigen Hydraulikkolben und eine kleinere Anzahl

von schwédcheren Hydraulikkolben gewdhlt. Diese Ausfiihrungs-
form ist wesentlich einfacher und verursatht geringere Her-
stellungskosten als der Einbau einer groBen Anzahl starker
doppelt wirkender Hydraulikzylinder.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Anformen von Flanschen an Luftkanal-

wandungen aus Blech durch aufeinanderfolgendes Abkant-

pressen und Schwenkbiegen, mit wenigstens drei durch
Hydraulikantrieb gegenseitig bewegbaren Teilen, von
denen ein erster Teil als Schwenkbiegeorgan ausgebildet

ist, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Teil als

eine PreBform (36, 38, 40) enthaltender Stiitzteil (12, 12')
und der dritte Teil als einen gegen die PreB8form (36, 38, 40)
driickbaren PreBbalken (20) tragender PreBbalkenteil (10, 10')
ausgebildet ist, daB Stiitzteil (12, 12') und PreBbalkenteil
(10, 10') gegenseitig in horizontaler Richtung reibungsarm

verschiebbar aneinander gelagert sind, daB ein erster
Hydraulikantrieb (44; 100, 102, 104, 106) zwischen Stiitz-
teil (12, 12') und PreBbalkenteil (10, 10') abgestiitzt ist,
daB das Schwenkbiegeorgan (14) im Stiitzteil (12, 12')
schwenkbar gelagert ist und daB8 ein zweiter Hydraulik-
antrieb (66, 66'} zwischen Stitzteil (12, 12') und
Schwenkbiegeorgan (14) abgestilitzt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der PreBbalkenteil (10) auf im Stiitzteil (12) angebrachten
Rollen (22) hoxizontal verschiebbar gelagert ist.

Postscheckkonto: Karisruhe 76973-754 Bankkonto: Deutsche Bank AG Villingen (BLZ 65470030) 146332
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die PreBform (36, 38, 40) teilweise (40) vom Schwenk-
biegeorgan (14) gebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 ‘
der Stiitzteil (12, 12') zwel Seiten (36, 38) der im wesentli-
chen rechteckigen Querschnitt besitzenden PreBform und
das Schwenkbiegeorgan (14) die dritte Seite (40) bildet.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die vom Schwenkbiegeorgan (14) gebildete Seite (40) der
PreBform im Querschnitt eine nach auBen weisende Abschr&-
gung (32) aufweist, die mit einer entsprechenden Abschré-
gung (30) am PreBbalken (20) iibereinstimmt.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schwenkbiegeorgan (14) in
einer kreisbogenférmigen Querschnitt besitzenden Lager-
flache (54) des Stlitzteils (12, 12') mit einer der Lagerfléd-
che (54) angepaBten Gleitfldche (58) um die Mittelachse
(52) der Lagerfl&dche .(54) schwenkbar gelagert ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB8
die Mittelachse (52) der Lagerfldche (54) etwa mit einer
Kante der PreBform (36, 38, 40) zusammenf#llt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8

die mit der einen Kante der PreBRform (36,38,40) zusammen-

wirkende Kante des PreBbalkens (20) eine Abschrédgung (94)
aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Lagerfliche (54) von einem Rohrteil
(50) aus Bronze gebildet ist, dessen Querschnitt einem
Kreisringabschnitt entspricht.-

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
ein Zwischenraum zwischen Bronzerohrteil (50) und
Ausnehmung (46) des Stiitzteils (12) mit GieBharz (48) ausge-
gossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das Schwenkbiegeorgan (14) eine Nut
(72) zur Aufnahme der senkrecht stehenden Kanalwandung

(42) vor dem Abkantpressen aufweist, deren zum PreBbalken
(20) hin weisende vertikale Seitenwand (74) in der entspre-
chenden Schwenkstellung des Schwenkbiegeorgans (14) mit
der zum PrefBbalken (20) hin weisenden vertikalen AuBen-
flidche (76) des an die dem Schwenkbiegeorgan (14) gegen-
iiberliegende Seite der PreB8form (36, 38, 40) angrenzenden
Abschnitts des Stiitzteils (12, 12') fluchtet.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Weite der Nut (72) gr®Ber ist als die Stdrke der Ka-
nalwandung (42), wobei die Seitenw&nde (74, 78) der Nut
(72) nach auBen divergieren.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die AuBenfliche {76) des an die
dem Schwenkbiegeorgan (14) gegeniiberliegende Seite der
PreBform (36, 38, 40) angrenzenden Abschnitts des Stiitz-

teils (12, 12') von Formkldtzen (B2) gebildet ist, die parallel
zur AuBenfldche (76) ld&ngs des Stlitzteils (12, 12') verschieb-

bar sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Formkldtze (82) mittels einer Schwalbenschwanz-
filhrung (84, 86) am Stiitzteil (12, 12') verschiebbar ge-
lagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, daB die Formkldtze (82) die dem Schwenkbiegeorgan

(14) gegeniiberliegende Seite (36) der PreBform (36, 38, 40)
bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
da8 die zwischen der AuBenfl&dche (76) des Stiitzteils (12,
12') und der PreBform (36, 38, 40) gelegene Kante (88)
der Formkl&tze (82) abgeschrdgt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Formkldtze (82), wenigstiens der
eine Seite (36) der PreBform (36, 38, 40) bildende Teil

des Schwenkbiegeorgans (14) und wenigstens der vordere
Abschnitt (28) des PreBbalkens (20) aus hdrterem Mate-

rial bestehen als die iibrigen Teile ‘der Vorrichtung mit
Ausnahme der Lagerfldche (54).

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der PreBbalken (20) am PreBbalkenteil
(10, 10') auswechselbar befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB8 &er PreBbalkenteil (10) als im wesent-
lichen rechteckiger Rahmen (16, 18) ausgebildet ist, der
innen an einem L&ngsabschnitt (16) den PreBbalken (20)

trdgt und dessen Querabschnitte (18) am Stilitzteil (12) ge-
lagert sind.
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20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, daB der PreBbalkenteil (10') als in
einer nach oben offenen Ausnehmung (98) des Stilitzteils
(12') gleitend verschiebbar gelagerter, im wesentlichen
kubischer Bauteil ausgebildet ist, wobei der Prefbalkenteil
(10') Hydraulikzylinder (104, 106) tr&gt, deren Kolben (100,
102) an in entgegengesetzte Richtungen weisenden vertikalen
Stirnseiten (96, 94) des PreBbalkenteils (10') vorstehen
und sich an gegeniiberliegenden vertikalen Stirnwdnden (101,
103) der Ausnehmung (98) abstiitzen.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
da8 die Hydraulikzylinder (104, 106) in den PreBbalken-
teil (10') eingearbeitet sind.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeich-
net, daB zur Erzeugung der Abkantbewegung des PreBbalken-
teils (10') eine gr&Bere Anzahl von benachbarten paralle-
len Hydraulikzylindern (104, 106) vorgesehen ist als zur
Erzeugung derxr Riickzugsbewegung.

53
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