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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Biege- und Abkantbank
zur Verformung von Blechen mit zwei relativ gegen-
einander bewegbaren Schenkeln und &ffnungsseitig
wenigstens einem Winkeleisen sowie zwei im
Abstand angeordneten und parallel zueinander ver-
laufenden Bedienungshebeln, die mit einer {iber das
Winkeleisen hinweg bewegbaren Druckwalze in Ver-
bindung stehen.

Abkantbanke der gattungsgemaRen Art sind all-
gemein bekannt und sie dienen der Verformung und
Schaffung gerader Kanten an zunéchst im wesent-
lichen ebenen Flachen. Auf allen Gebieten der Blech-
bearbeitung werden sie eingesetzt, insbesondere
auch im Karosseriebau bei Instandsetzung und Repa-
ratur von angerosteten und/oder unfallbeschadigten
Fahrzeugen. Bei derartigen Einsatzzwecken ist es in
der Regel erforderlich, das in die Karosserie einzuset-
zende Blech nicht mit einer Kante zu versehen son-
dern zusétzlich zu knimmen und an die Form des zu
ersetzenden Karosserieteiles anzupassen und dann
einzufligen. Dies erfordert ein Biegen des Bleches,
was mit Hilfe von Abkantbdnken prinzipiell nicht
durchfithrbar ist. Zwar sind Biegebanke an sich
bekannt, die jedoch unabhéngig von Abkantb&nken
beschafft und eingesetzt werden miissen, was
sowohl! aus Platzgriinden als auch aufgrund finanziel-
ler Uberlegungen im Hinblick auf die Anschaffungsko-
sten von erheblichem Nachteil ist.

Hiervon ausgehend hat sich die Erfindung die
Schaffung einer Vorrichtung zur Aufgabe gemacht,
mit deren Hilfe sowoh! Abkant- als auch Biegearbei-
ten durchgefiihrt werden kénnen.

Die gestellte Aufgabe I6st die Erfindung durch
zwei unabhédngig voneinander realisierbare Vor-
schlége, wie in den Unabhongigen Anspriichen 1 und
4 dargestellt. Bei der einen zun&chst beschriebenen
Lasung ist einer der Schenkel zylinderférmig nach
innen gekrimmt. Auf seiner Aulenfléche befindet
sich eine in Richtung der Zylinderachse verlaufende
Klemmvorrichtung. Der Begriff "zylinderférmig" meint
fir den Schenkel die Form eines sektoriellen Aus-
schnitts aus einem Zylindenmantel.

Die vorgeschlagene Vorrichtung eignet sich
sowohl zum Kanten als auch Biegen von Blechen. Fiir
die Funktion "Abkanten” wird in an sich bekannter
Weise ein Blech randseitig zwischen den beiden rela-
tiv gegeneinander bewegbaren Schenkeln, wovon
der eine zylinderfémmig gekriimmt, der andere jedoch
eben sein kann, eingeklemmt und iiber ein an diesen
befestigtes Winkeleisen mit Hilfe der iiber zwei paral-
lel zueinander angeordneten Bedienungshebeln
bewegbare Druckwalze umgebogen. Das Winkelei-
sen bildet die Arbeitskante und die Druckwalze
bewegt sich in vergleichsweise geringem Abstand
daran vorbei.

Fir die Funktion "Biegen" wird das zunéchst
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ebene Blech an der AuRenfliche des gekrimmten
Schenkels Uber die Klemmvorrichtung festgelegt,
anschliefend durch die Bedienungshebel die Druck-
walze auf einem i.d.R. in einer gré6feren Entfernung
vorbeifilhrenden Weg so an der Kiemmvorrichtung
vorbeigefiihrt, dal das Blech erfaft wird und gegen
den zylinderférmigen Schenkel gepreBt und hier-
durch gekriimmt wird. Die Druckwalze ergreift das
Blech in den duBeren, d.h. vom Winkeleisen entfernt
liegenden Bereichen und die Kriimmung erfolgt aus-
gehend von der Klemmvorrichtung entlang dem
Schenkel.

Ein Vorteil dieses L&sungsvorschlags gegentiber
der spéter geschilderten Losung besteht darin, dal
jeder beliebige Bereich eines Bleches gebogen wer-
den kann. Die Verschiebung des Bleches in der
Klemmvorrichtung ist beliebig.

Die Krimmung des Schenkels ist bei ein- und
derselben Vorrichtung vorgegeben. Zur Beeinflus-
sung der Krimmungsradien wird deshalb vorgeschla-
gen, zwischen dem Blech und dem Schenkel
zylindrische Schalen mit einzuklemmen, an die das
Blech dann mit Hilfe der Druckplatte anzuliegen
kommt. Sie ermdglichen eine Beeinflussung und
Anderung des erzeugten Kriimmungsradius am
Werkstiick. Selbstversténdlich miissen die hierbei
eingesetzten Schalen flacher als der daran anlie-
gende Schenkel gewdhlt sein.

Weiter 1aBt sich eine Beeinflussung des Kriim-
mungsradius dadurch erreichen, daf® die Druckwal-
zen in den Bedienungshebeln und damit im Abstand
zu deren Schwenkachse. Besonders empfiehlt sich
die stufenlose Verstellbarkeit.

Eine von der bisher beschriebenen véllig unabhén-
gige weitere Losung besteht darin, daf eine zylindri-
sche Schale zusammen mit einem zundchst ebenen
Blech mit Hilfe der Schenkel festlegbar ist und die
Druckwalze in eine solche weiteren Position verbring-
bar ist, daB bei Betatigung der Bedienungshebel das
Blech an die Schale anzuliegen kommt.

Auch diese ebenso vorgeschlagene Vorrichtung
erlaubt sowohl ein Kanten als auch Biegen von Ble-
chen. Fiir die Funktion "Abkanten" wird in an sich
bekannter Weise ein Blech randseitig zwischen zwei
relativ gegeneinander bewegbare Schenkel einge-
klemmt und {iber ein an diesen befestigten Winkelei-
sen mit Hilfe einer {iber zwei parallel zueinander
angeordneten Bedienungshebeln bewegbare Druck-
walze umgebogen. Das Winkeleisen bildet die
Arbeitskante und die Druckwalze bewegt sich in ver-
gleichsweise geringem Abstand dazu.

Fiir die Funktion "Biegen" wird das Blech zusammen
mit einer zylindrischen Schale randseitig durch die
Schenkel erfaibt und festgeklemmt, die Druckwalze im
Vergleich zum ArbeitsprozeR "Abkanten" in eine wei-
ter auBen befindliche d.h. vom Winkeleisen entfernte
Paosition verbracht und dort festgelegt, so daB sie bei
Verschwenken der Bedienungshebel am Blech anzu-
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liegen kommt, sich dann auf die Schale zu bewegt
und daran anliegend gekriimmt wird. Die Druckwalze
ergreift das Blech in den duBeren, d.h. vom Winkelei-
sen entfernten Bereichen und die Krimmung erfolgt
ausgehend von der Klemmung entlang der Schale.
Durch die die Unterlage bildende Schale erhélt man
die gewiinschte gleichmaRige Krimmung des Ble-
ches. Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff
“zylindrische Schale" all jene gekriimmten Fléchen zu
verstehen, die in einer, der Achsenrichtung, von glei-
chem Aufbau sind. Im festgeklemmten Zustand ver-
lauft die Achse der Schale parallel zum Winkeleisen.
Im Ergebnis kann ein und die selbe Vorrichtung durch
einige wenige Handgriffe neben dem Abkanten auch
dem Biegen verwendet und eingesetzt werden. Von
entscheidender Bedeutung ist weiter, daB fiir viele
Verwendungszwecke Bleche von vergleichsweise
geringer Blechstérke - hierunter sind alle Bleche bis
maximal 1 mm Dicke zu verstehen - nicht exakt
gekrimmt und gebogen werden miissen, da beim
Einbau noch gewisse Korrekturen per Hand oder liber
die aufgrund zunachst punktuell erfolgender Befesti-
gung selbsttitig vornehmbar sind. Die Werkstétten
kénnen mit Hilfe der erfindungsgeméRen Vorrichtung
Reparaturbleche von etwa der gewiinschten Form
herstellen, welche chne weiteres noch beim Einbau
geringfilgig veréndert werden konnen. Es eriibrigt
sich die Bevorratung oder Bestellung von durch die
Fahrzeughersteller vertriebenen und exakt angepai-
ten Karosseriebleichen. Die Lagerhaltung ist auf-
grund der Vielzahl der Fahrzeugtypen und der
Karosserieteile in der Praxis kaum durchfiihrbar, so
daf Bestellungen mit entsprechend langen Wartezei-
ten erforderlich sind. Die erfindungsgemaRe Vorrich-
tung schafft hier Abhilfe, da sie die Herstellung von
Reparaturblechen mit gleichmaRiger Krimmung tiber
eine gewisse Lénge (Breite) und/oder die Herstellung
von Kanten ohne weiteres zuldRt. Die Vorrichtung
selbst ist verschleiBfrei, robust und durch den univer-
sellen Einsatz preisglinstig in der Anschaffung.

Wie bereits ausgefiihrt, ist es bei diinneren Ble-
chen nicht zwingend erforderlich die gewiinschte
Krimmung des Bleches prizise zu erreichen, da
Nachkorrekturen bis zu gewissem Umfang ohne wei-
teres méglich sind. Die Veranderung der Kriimmung
des zu biegenden Bleches kann durch Verwendung
mehrerer Schalen unterschiedlicher Knimmung reali-
siert werden. Jedoch wird statt dessen als besonders
zweckmaRig die Verwendung einer Schale vorge-
schlagen, die bereichsweise unterscheidliche Krim-
mungen aufweist, so daB durch Verdndern des
Einspannpunktes die Kriimmung im Bereich des Win-
keleisens verdnder- und beeinfluRbar ist. Die den
Klemmbereichen fernen Zonen des Bleches werden
nicht in der gleichen Weise gekriimmt.

Eine andere hiervon véilig unabhéngige Methode
besteht darin, ein und die selbe Schale mit iber die
gesamte Lange gleicher Krimmung in h6henméRig
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unterschiedlichen Positionen zwischen den Schen-
keln einzustecken und festzulegen und dadurch die
Kriimmung des Bleches im Klemmbereich zu beein-
flussen. Das in der Ausgangsposition etwa symme-
trisch zwischen beiden Schenkeln veriaufende ebene
Blech wird um so stérker gekrimmt, d.h. um so steiler,
je tiefer die Schale zwischen die Schenkel eingescho-
ben ist. Wird die Schale mehr nach auen gescho-
ben, wird die Kriimmung des Bleches flacher
ausfallen. Eine Verschiebung der Schale hat nicht
zwingend auch eine Verdnderung der Position der
Druckwalze zur Folge, da ein Anliegen am Blech aus-
reichend istund eine unmittelbare Bewegung entlang
oder parallel zur Schale nicht erfolgen muB. Das
Blech wird durch die Druckwalze entsprechend der
Form der Schale umgebogen.

Zur Vermeidung von insbesondere im mitteleren
Bereich auftretenden Durchbiegungen der Druckwal-
zen ist ein in radialer Rcithung verlaufender Stabilisa-
tor befestigt. Er bedingt eine zusétzliche Abstiitzung
und ein Unterbinden von Durchbiegungen. Bei Ver-
wendung der erfindungsgeméRen Bank, sowohl zum
Biegen als auch zum Abkanten mufl das Blech bzw.
die Schale mit dem Blech zwischen den Schenkeln
festgeklemmt werden. Die hierfiir erforderliche Kraft
kann besipielsweise dadurch aufgebracht werden,
daR die Schenkel in einen Schraubstock eingesteckt
und mit dessen Hilfe zusammengeprelt werden,

Um den beim Abkanten aufzubringenden hohen
AnpreRdruck zu verwirklichen, wird unabhangig
davon die Anbringung eines Bolzens vorgeschlagen,
der beide Schenkel mittig in azimutaler Richtung
durchgreift und mit einer Schraubvorrichtung ausge-
stattetist, so daB nach Art einer Schraubzwinge beide
Schenkel gegeneinander prefibar sind. Die Verwen-
dung eines Bolzens kann nicht nur dazu dienen, die
beiden Schenkel aufeinander zu zupressen, sondem
dariiber hinaus auch zur Bildung der Klemmvorrich-
tung beitragen, in dem endseitig jeweils ein Bolzen
durch den zylinderférmigen Schenkel nach auflen
gefiihrt istund hieran ein beide verbindender Stab an-
geordnet ist, der sich bei Betétigen der Schraubvor-
richtung nach Art einer Schraubzwinge gegen das
darin befindliche Blech sowie evil. zusatzlich gegen
die dort befindlichen Schale fest anlegen und hier-
durch festklemmen kann. Es handelt sich um eine ein-
fache Realisierung einer Klemmvorrichtung.

Weitere Vorteile der Erfindung lassen sich dem
nachfolgenden Beschreibungsteil entnehmen, in dem
anhand der Zeichnung ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung naher erldutert wird. Sie zeigt in prinzipien-
hafter Seitenansicht eine erfindungsgemiRe Vorrich-
tung in der Arbeitsposition "Biegen".

Die beiden Schenkel 1, 2 stehen (iber eine Dreh-
achse 3 miteinander in Verbindung und sind deshalb
relativ gegeneinander bewegbar. An beiden Schen-
keln 1, 2 ist an der Offnungsseite jeweils ein Winkel-
eisen 4, 5 befestigt, zwischen denen ein Spalt
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entsteht, dessen lichte Weite durch Bewegung der
Schenkel 1, 2 verander- und einstellbar ist. Die bisher
beschriebene Vormrichtung ist in Bezug auf eine durch
die Drehachse 3 verlaufende Ebene symmetrisch.

Weiter ist ein Bedienungshebel 6 (iber einen
Drehpunkt 7 befestigt, der im wesentlichen auf die
Winkeleisen 4, 5 zu und liber diese hinaus verlauft,
endseitig mit einem Griff 8 versehen ist und mit einer
Druckwalze 9 in Verbindung steht, die senkrecht zur
Zeichenebene verlauft und mit ihrem gegeniiberlie-
genden Ende mit einem hier nicht zu sehenden wei-
teren Bedienungshebel verbunden ist. Durch
Betétigen des Bedienungshebels 6 erfelgt eine Ver-
schwenkung in Pfeilrichtung. Die Druckwalze 9 kann
aufgrund entsprechender, am Bedienungshebel 6
angebrachte Vorrichtungen in ihrer Position parallel
verschoben werden. Fiir den Biegevorgang befindet
sich die Druckwalze in der oberen d.h. drehpunktfer-
nen Position und wird zum Durchfithren von Abkan-
tarbeiten in die untere Position versetzt.

In dem durch die Winkeleisen 4, 5 gebildeten
Spalt ist endseitig sowohl eine Schale 10 und darauf
anliegend ein zundchst ebenes Blech 11 eingesteckt
und festgeklemmt. Zum Durchfiihren der Biegearbei-
ten wird der Bedienungshebel umgelegt, die Druck-
walze 9 legt sich an Blech 11 an und wird bei
Fortsetzung der Bewegung des Bedienungshebels
an die Schale 11 angepreflt und nimmt dessen Form
an. Es ist vollig ausreichend, wenn das Blech 11 nur
randseitig durch die Druckwalze 9 erfafit und gefiihrt
wird. Eine Bewegung entlang oder parallel zur Schale
10 ist nicht erforderlich. Bei Hohenverstellungen der
Schale 10 erweist sich dies als Vorteil. Mit Erreichen
der Endposition d.h. mit hinreichend vollstandigem
Durchbiegen des Bleches 11 wird der Bedienungshe-
bel 6 wieder zuriick in die in der Zeichnung darge-
stellte  Ausgangsposition  verschwenkt.  Die
Anprefung beider Schenkel 1, 2 gegeneinander
erfolgt im gezeigten Ausfithrungsbeispiel diber einen
beide durchgreifenden Bolzen 12, der auf der einen
Seite eine Anschlagsfléche 13 und am gegeniiberlie-
genden Ende mit einer Schraube 14 versehen ist, so
daR die beiden Schenkel 1, 2 nach Art einer Schraub-
zwinge gegeneinandergepreRt werden kdnnen. Zur
Vermeidung von Behinderungen beim Arbeiten und
beim tiefen Einstecken der Schale 10 durchgreift der
Bolzen 12 die Schenkel 1, 2 auferhalb der Arbeits-
breite.

Die soeben gezeigt und in ihrer Funktion geschil-
derte Vorrichtung 18Rt sich zum Durchfiihren von
Abkantarbeiten in an sich bekannter Weise dadurch
umstellen, daf die Druckwalze 9 auf den Bedienungs-
hebel 6 in Richtung auf die Winkeleisen 4, 5 zu ver-
setzt wird und das Blech 11 allein d.h. ohne Schale 10
zwischen den Winkeleisen 4, 5 eingeklemmt und fest-
gehalten wird, die als Arbeitskanten dienen.

Im Ergebnis erhdlt man eine Vorrichtung die
einerseits zum Abkanten als auch zum Biegen von
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Blechen unterschiedlicher Kriimmungen einsetzbar
ist.

Anspriiche

1. Biege- und Abkantbank zur Verformung von
Biechen mit zwei relativ gegeneinander bewegbaren
Schenkeln (1, 2) und 6ffnungsseitig wenigstens ei-
nem Winkeleisen sowie zwei im Abstand angeordne-
ten und parallel zueinander veraufenden
Bedienungshebeln (6), die mit einer iiber das Winkel-
eisen hinweg bewegbaren Druckwalze (9) in Verbin-
dung stehen, dadurch gekennzeichnet, dafl einer
der Schenkel (1, 2) zylinderformig nach innen
gekrimmt ist, an dessen AuRenflache das zunéchst
ebene Blech (11) tber eine Klemmvorrichtung befe-~
stigbar ist und die Druckwalze (9) in eine solche wei-
tere Position verbringbar ist, dal® bei Betatigung der
Bedienungshebel (6) das Blech (11) an dem Zylinder-
férmigen Schenkeln (1 oder 2) anzuliegen kommt.

2. Bank nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zwischen Blech 11 und Schenkel (1, 2)
eine zylindrische Schale (10) einbringbar ist.

3. Bank nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch Verstellbarkeit der Druckwalze (8).

4. Biege- und Abkantbank zur Verformung von
Blechen mit zwei relativ gegeneinander bewegbaren
Schenkeln (1, 2) und &ffnungsseitig wenigstens ei-
nem Winkeleisen sowie zwei im Abstand angeordne-
ten und parallel zueinander verlaufenden
Bedienungshebeln (6), die mit einer Giber das Winkel-
eisen hinweg bewegbaren Druckwalze (9) in Verbin-
dung stehen, dadurch gekennzeichnet, dall eine
zylindrische Schale (10) zusammen mit einem
zunédchst ebenen Blech (11) mit Hilfe der Schenkel (1,
2) festlegbar ist und die Druckwalze (9) in eine solche
weitere Position verbringbar ist, dafl bei Betatigung
der Bedienungshebel (6) das Blech (11) an die Schale
(10) anzuliegen kommt.

5. Bank nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daR durch mehr oder
weniger tiefes Einstecken der Schale (10) die Kriim-
mung des Bleches (11) einstellbar ist.

6. Bank nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch unterschiedliche Kriimmun-
gen derselben Schale (10).

7. Bank nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf} an der Druckwalze
(9) ein in radialer Richtung verlaufender Stabilisator
angebracht ist.

8. Bank nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daR die Schenkel (1, 2) in
einen Schraubstock eingesteckt und aufeinander
gepreft sind.

9. Bank nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal die Schenkel (1, 2)
und die Klemmvorrichtung von einem Bolzen durch-

~y
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griffen und gegeneinander gepreft sind.

Claims

1. Folding and edging machine for shaping metal
sheets having two shanks (1, 2) movable with respect
to each other and on the opening side at least one
angle plate as well as, disposed ata distance and run-
ning parallel to each other, two operating handles,
which are connected to a pressure roll (9) movable
beyond said angle plate, wherein one of the shanks
(1, 2) is curved inwards to form a cylinder, upon whose
exterior surface the initially flat metal sheet (11) is
affixable by means of a clamping device, whereby the
pressure roll (3) can be moved into a further position
such that upon actuation of the operating handle (6)
the metal sheet (11) comes into contact with said
cylindrical shank (1 or 2).

2. Machine according to claim 1 wherein a cylin-
drical shell is insertable between metal sheet (11) and
shank (1, 2).

3. Machine according to claim 1 or 2 wherein
pressure roll (9) is adjustable.

4. Bending and edging machine for shaping metal
sheet having two shanks (1, 2) that are movable with
respect to each other and on the opening side atleast
one angle plate as well as, disposed at a distance to
each other and moving in parallel, two operating han-
dles, which are connected to a pressure roll (9) mov-
able beyond said angle plate, wherein a cylindrical
shell (10) is fixable together with an initially flat metal
sheet (11) with aid of shanks (1, 2), whereby pressure
roll (9) may be moved into a further position such that
upon actuation of the operating handle (6) the metal
sheet (11) comes into contact with said shell (10).

5.Machine according to one of claims 1 to 4 whe-
rein the curvature of the metal sheet (11) is adjustable
by more or less deep insertion of said shell (10).

6. Machine according to one of claims 1 to 5 whe-
rein the curvature of said shell (10) is variable.

7. Machine according to one of claims 1 to 6 whe-
rein a stabilizer running radially is installed on said
pressure roll (9).

8. Machine according to one of claims 1to 7 whe-
rein said shanks (1, 2) are inserted in a vice and are
pressed together.

9. Machine according to one of claims 1 to 8 whe-
rein said shanks (1, 2) and the clamping device are
penetrated by a bolt and pressed together.

Revendicatioﬁs

1. Plieuse pour la déformation de tdles avec deux
cotés amovibles I'un par rapport & l'autre (1, 2), et,
c6té ouverture, au moins une corniére, ainsi que deux
leviers de commandes (6) écartés I'un de l"autre et
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disposés parallélement, qui sont reli€s, par le biais de
la corniére, & un rouleau-presseur amovible, caracté-
risée par la courbure, vers I'intérieur, en forme de
cylindre, de I'un des cotés (1, 2), dont la surface exté-
rieure permet la fixation, a I'aide d’'un dispositif de
serrage, de la téle (11) d’abord plane et la disposition
du rouleau-presseur (9) dans une telle position que,
si les leviers de commande (6) sont actionnés, la t6le
(11) repose sur ce cbté (1 ou 2) en forme de cylindre.

2. Plieuse d’apres la spécification 1 caractérisée
par la possibilité de disposer une cuvette (10) entre la
tole (11) et les cotés (1, 2).

3. Plieuse d'aprés les spécifications 1 ou 2 carac-
térisée par la possibilité de réglage du rouleau-pres-
seur (9).

4. Plieuse pour la déformation de tdles avec deux
cotés amovibles I'un par rapport a 'autre (1, 2), et,
c6té ouverture, au moins une corniére, ainsi que deux
leviers de commandes (8) écartés I'un de l'autre et
disposés parallélement, qui sont reliés, par le biais de
la corniére, & un rouleau-presseur amovible, caracté-
risée parla possibilité de fixer une cuvette cylindrique
(10) avec une tdle d'abord plane (11) & l'aide des
cotés (1, 2) et de disposer le rouleau-presseur (9)
dans une telle position que, si les leviers de
commande (6) sont actionnés, la téle (11) repose sur
la cuvette (10).

5. Plieuse d'apres les spécifications 1 a 4 carac-
térisée par la possibilité de réglage de la courbure de
la tole (11) par 'enfoncement plus ou moins profond
de la cuvette (10).

6. Plieuse d’apres les spécifications 1 & 5 carac-
térisée par différentes courbures de cette méme
cuvette (10).

7. Plieuse d'aprés I'une des spécifications 1 a 6
caractérisée par la possibilité d'installer au rouleau-
presseur (9) un stabilisateur disposé dans le sens
radial.

8. Plieuse d'aprés les spécifications 1 & 7 carac-
térisée par l'installation des cétés (1, 2) sur un étau
sur lequel ils sont serrés I'un contre 'autre.

9. Plieuse d'aprés les spécifications 1 a 8 carac-
térisée par le fait que les cotés (1, 2) et le dispositif
de serrage sont traversés par une cheville métallique
et serrés les uns contfre les autres.
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