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@ Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von Gelenkscharnieren in Flachmaterial aus Karton.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Erzeugung von auf der einen Seite rillenformigen
und auf der anderen Seite wulstférmigen Gelenk-
scharnieren in Flachmaterial aus Karton, beispiels-
weise flir Ordnerdeckel, Bucheinbinde und Karton-
schachteln mit Klappdeckel und dergleichen. Das
Flachmaterial wird rillenseitig durch eine in das
Flachmateriai eintauchende Stauchkante (14) ge-
staucht und zugleich unter Bildung der Rille gefalzt
und wulstseitig an zwei in gleichem Abstand beidsei-
tig der Stauchkante um je eine zur Stauchkante
parallele Biegekante in zur Falzung entgegengesetz-
ter Richtung unter Bildung von WulstauBenkanten
biegeverformt. W&hrend des Eintauchens der
Stauchkante in das Flachmaterial wird der gegensei-
tige Abstand zwischen den Biegekanten verkieinert.
Um ein leichtgdngiges Scharnier mit nur geringen
Ruickstellkréften zu erhalten und Oberflichenbesché-
digungen beim Stauchvorgang zu vermeiden, wird
gemiB der Erfindung vorgeschlagen, daB die Uber
die WulstauBenkanten tiberstehenden Flachmaterial-
teile unabhdngig voneinander an in der Nihe der
benachbarten Biegekanten angeordneten Klemmstel-
len (46,52) eingespannt und beim Eintauchen der
Stauchkante in das Flachmaterial in miteinander
fluchtender Ausrichtung aufeinanderzu bewegt wer-
den.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR ERZEUGUNG VON GELENKSCHARNIEREN IN FLACHMATERIAL
AUS KARTON

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Erzeugung von auf der einen Seite
rillenférmigen und auf der anderen Seite wulstfGr-
migen Gelenkscharnieren in Flachmaterial aus ge-
gebenentalls mit Kunststoffolie, Papier, Textilband
und/oder Leder Uberzogenem Karton.

Gelenkscharniere dieser Art werden vor allem
an Ordnerdeckein,Bucheinbdnden, Kartonschach-
teln mit Klappdeckelverschllissen und dergleichen
benétigt. Der flir die Herstellung des Flachmateri-
als verwendete Karton besteht aus mehreren, in
einem kombinierten Faser- und Kiebeverbund mit-
einander verbundenen Papierlagen, die an ihrer
Oberfliche mit einer Kunststoff-, Papier-, Textil-
und/oder Lederkaschierung veredelt werden k&n-
nen. Zur Erzeugung der Gelenkscharniere ist es
bekannt, daB das Flachmaterial rillenseitig durch
eine in das Flachmaterial eintauchende Stauchkan-
te gestaucht und zugleich unter Bildung der Rille
gefalzt wird und wulstseitig an zwei in gleichem
Abstand beidseitig der Stauchkante um je eine zur
Stauchkante parallele Biegekante in zur Falzung
entgegengesetzter Richtung unter Bildung von
WoulstauBenkanten biegeverformt wird, wobei wah-
rend des Eintauchens der Stauchkante der gegen-
seitige Abstand zwischen den Biegekanten verklei-
nert wird. Im Verlauf des kombinierten Stauch-,
Falz- und Biegevorgangs wird das seitlich Uber die
Stauchkante UberstehendeFlachmaterial durch die
relativ zur Stauchkante verschiebbaren Biegekanten
gegen seitlich neben der Stauchkante angeordnete
Widerlagerflichen gepreBt. Die Widerlagerflichen
sind dort unter Einschlu eines stumpfen Winkels
schrég zueinander ausgerichtet und dienen als
schiefe Ebenen, auf denen die Biegekanten im
Zuge der Verschiebebewegung unter Verklsinerung
ihres gegenseitigen Abstandes zur Stauchkante hin
verschoben werden. Dabei wird das durch die spit-
zen Biegekanten erfaBte Flachmaterial relativ zu
den Widerlagerflichen unter Uberwindung einer
Reibungskraft verschoben. Je nach Materialzusam-
mensetzung des Flachmaterials kann es dabei zu
Oberfldcheniiberdehnungen, Oberflachenverletzun-
gen und zu Verspannungen innerhalb des Flach-
materials kommen. Die inneren Verspannungen ha-
ben wiederum einen Einfluf auf die Riickstellkraft
im Bereich des Gelenkscharniers, die zu einem
unerwiinschten selbsttitigen Offnen im Scharnier-
bereich, beispielsweise zum selbstiitigen Aufklai-
fen von Ordnerdeckeln, fiihren kann. Weiter wird
bei dem bekannten Verfahren als nachteilig emp-
funden, daB die Uber den Scharnierbereich iiber-
stehenden Flachmaterialteile wegen der schrig ge-
geneinander angestellien Widerlagerflichen im
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Verlauf des Falz- und Biegevorgangs von einer
ebenen Strecklage aus in eine Winkellage gegen-
einander verschwenkt werden, die beim anschlie-
Benden Weitertransport wieder riickgédngig ge-
macht werden muB. Flr diesen Schwenkvorgang
sind zusizliche maschinelle Hilfsmittel, wie hin-
und hergehende Anschlag- und Niederhaltestempel
erforderlich, die im Hinblick auf die hierbei zu be-
wegenden Massen taktzeitbegrenzend wirken k&n-
nen.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
der eingangs angegebenen Art zu entwickeln, wo-
mit ein leichigéingiges Scharnier mit nur geringen
Ruckstellkrdften erzeugt, Oberflachenbeschidigun-
gen im Scharnierbereich vermieden und ein stGren-
des Hochklappen der liberstehenden Flachmaterial-
teile wéhrend des Stauchvorgangs verhindert wer-
den kénnen.

Die erfindungsgeméBe L8sung geht von dem
Gedanken aus, daB wdhrend des Stauchvorgangs
eine Gleitbewegung zwischen dem Flachmaterial
und den andriickenden Werkzeugen vermieden
werden muB, um eine spannungsfreie Auflockerung
des Faserverbunds und eine =zerstSrungsfreie
Oberflachenhandhabung im Scharnierbereich zu
gewdhrleisten. Gem&B der Erfindung wird dies da-
durch erreicht, daB die Uber die WuistauBenkanten
liberstehenden Flachmaterialteile unabhZngig von-
einander an in der Ndhe der benachbarten Biegek-
anten angeordneten Klemmstellen eingespannt und
beim Eintauchen der Stauchkante in das Flachma-
terial in miteinander fluchtender Ausrichtung aufein-
anderzu bewegt werden. Diese Verfahrensweise
hat zusdtzlich den Vorteil, daB die Uberstehenden
Flachmaterialteile im Verlauf des Stauchvorgangs
nicht gegeneinander verschwenkt werden missen.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung fallen die Klemmstellen zu Beginn des
Eintauchvorgangs mit der Biegekante zusammen
und werden im Verlauf der Abstandsverkleinerung
zwischen den Biegekanten gleitreibungsfreiauf den
Uiber die WulstauBenkanten Uberstehenden Flach-
materialteilen nach aufen bewegt. Der Abstand
zwischen den Klemmstellen kann dabei wZhrend
der Abstandsverkleinerung der Biegekanten etwa
gleich bleiben. Letzteres wird dadurch ermd&glicht,
daB die Klemmstellen durch die Anlagelinien je-
weils zweier unter Zwischenklemmen des Flachma-
terials aufeinander abrollender, balliger, beispiels-
weise teilzylindrischer Klemmfléchen gebildet wird.
Grundsétzlich wird das Flachmaterial aufgrund sei-
ner Nachgiebigkeit an den Klemmstellen {iber eine
gewisse Breite fldchig eingespannt.
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Gem&f einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung wird die Abstandsverédnderung
zwischen den Biegekanten in Abhéngigkeit von ih-
rer relativen Verschiebelage zur Stauchkante
zwangsgesteuert. Dadurch ist es moglich, den Be-
wegungsablauf der Biegekanten relativ zur Stauch-
kante so zu optimieren, daB der Kartoneinzug wéh-
rend des Stauchvorgangs weitgehend spannungs-
frei erfolgt.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemifBen Verfahrens weist zwei von
einander gegenliberliegenden Seiten gegen das
Flachmaterial einwirkende, relativ zueinander ver-
schiebbare, vorzugsweise als Ober- und Unterwerk-
zeuge ausgebildete Werkzeuge auf. Das erste die-
ser Werkzeuge enthdlt eine mittig angeordnete
langgestreckte, eine Stauch- und Falzkante bilden-
de Stauchzunge sowie zwei neben der Stauchzun-
ge angeordnete Anlagefidchen flir die an den zu
erzeugenden Gelenkscharnieren seitlich Uberste-
henden Flachmaterialteile. Das zweite Werkzeug ist
mit zwei gegeniiber der Stauchzunge beidssitig
verseizt angeordneten, jeweils eine zur Stauch-
und Falzkante parallele Biegekante aufweisenden,
langgestreckten Biegebacken versehen, die im Ver-
lauf der relativen Verschiebebewegung der Werk-
zeuge in Richtung Stauchzunge aufeinanderzu be-
wegbar sind. Die erfindungsgeméfe L&sung be-
steht bei siner solchen Vorrichtung darin, daf die
Biegebacken des zweiten Werkzeugs mit Klemm-
flichen versehen sind, die unter Zwischenklemmen
der liberstehenden Flachmaterialtsile in miteinan-
der fluchtender Ausrichtung gegen die Anlagefié-
chen des ersten Formwerkzeugs anpreSbar sind,
und dag die die Klemm- und Anlagefldchen tragen-
den Teile zur Ausflihrung einer synchronen Quer-
bewegung paarwseise miteinander kuppelbar sind.

GemdpB einer bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemé&fen Vorrichtung sind die Anlagefld-
chen des ersten Werkzeugs an Druckstiicken an-
geordnet, die unter der Einwirkung der mit seinen
Klemmfldchen anschlagenden Biegebacken enige-
gen der Kraft einer Feder relativ zur Stauchzunge
verschiebbar sind. Vorteilhafterweise sind die
Anlage- und Klemmfi&ichen im Bereich ihrer gegen
die (iberstehenden Flachmaterialteile anliegenden
Klemmstellen in einer gemeinsamen, vorzugsweise
horizontal ausgerichieten Tangentenebene ange-
ordnet.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung sind die Biegebacken und die
Druckstiicke um zu den Stauch- und Biegekanten
parallele Schwenkachsen schwenkbar an den je-
weiligen Werkzeugen angelenkt. Die Druckstlicke
kbnnen dabei an einem relativ zur Stauchzunge
entgegen der Kraft einer Feder verschiebbaren Fe-
derboden angelenkt sein. Vorteilhafterweise kbnnen
die Biegebacken und/oder die mit diesen kuppslba-
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ren Druckstlicke zwischen je einem die Offnungs-
breite der Biegekanten beim Aufireffen auf das
Flachmaterial definierenden, vorzugsweise einstell-
baren Anschiag entgegen der Kraft einer Feder um
inre Schwenkachsen paarweise aufeinanderzu ver-
schwenkt werden. Die Anlage- und Klemmfldchen
kbnnen dabei eine ballige, vorzugsweise teilzylin-
drische, paarweise aufeinander abrollende Gestalt
aufweisen. Wenn gem#B einer weiteren vorteilhaf-
ten Ausgestaltung der Erfindung die Schwenkach-
sen der paarweise gegeneinander geprefiten Bie-
gebacken und Druckstlicke in bezug auf die
Stauchzunge auferhalb der Klemmstellen ihrer un-
ter Zwischenklemmen des Flachmaterials gegen-
einander anliegenden Klemm- und Anlagefidchen
angeordnet sind, so wird im Verlauf des Stauchvor-
gangs auf die Biegebacken und Druckstlicke ein in
Richtung Stauchzunge gerichtetes Drehmoment um
ihre Schwenk achsen ausgelibt, durch das die ge-
wiinschte Querbewegung ausgeldst wird. Um einen
spannungsfreien Kartoneinzug im Scharnierbereich
zu gewdhrleisten, sind die Biegebacken zur Seite
der Stauchzunge hin entlang einer die Querbewe-
gung in Abh#ngigkeit vom Verschiebeweg definie-
renden Kurve zwangsgefihrt. Die Biegebacken
kénnen dabei an einem das Oberwerkzeug bilden-
den St6jel angelenkt sein, wihrend die Kurve ge-
genliber dem St6Be! feststehend angeordnet ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung in schematischer Weise darge-
steliten Ausflihrungsbeispiels ndher erldutert. Es

zeigen:
Fig. 1 Einen Schnitt durch eine Stauchvor-
richtung im ged&ffneten Zustand;
Fig. 2 die Stauchvorrichtung nach Fig. 1im

Stauchzustand.

Die in der Zeichnung dargestellte Stauchvor-
richtung ist zur Erzeugung von auf der einen Seite
rillenfSrmigen Gelenkscharnieren 10 in Flachmate-
rial 12 aus gegebenenfalls mit Kunststoff, Papier,
Textilband oder Leder kaschiertem Karton be-
stimmt. Die Stauchvorrichtung umfaBt im wesentli-
chen ein mit einer maschinenfesten, langgestreck-
ten Stauchzunge 14 und zwei seitlich neben der
Stauchzunge 14 angeordneten langgestreckten
Druckstiicken 16 versehenes Unterwerkzeug 18
und ein oberhalb des Unterwerkzeugs 18 angeord-
netes gegen das Unterwerkzeug verschiebbares,
mit nach unten weisenden Biegebacken 20 verse-
henes Oberwerkzeug 22.

Die Druckstlicke 16 sind an einem enigegen
der Kraft von Federn 24 relativ zum Maschinenge-
stell 26 und zur Stauchzunge 14 unter der Einwir-
kung des niedergehenden Oberwerkzeugs 22 nie-
derdriickbaren Federboden 28 um zur Lingser-
streckung der Stauchzunge 14 parallele Achsen 30
schwenkbar angelenkt. Zwischen den Druckstlicken
16 wirkt eine Druckfeder 32, die die Druckstiicke in
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der Offenstellung nach auBen gegen einstellbare
Anschldge 34 hilt.

Die Biegebacken 20 sind an einem auf und ab
bewegbaren St6fel 36 um zu den Achsen 30 paral-
lele Achsen 38 schwenkbar angeordnet. In ihrer in
Fig. 1 gezeigten Offenstellung werden sie unter der
Einwirkung einer Druckfeder 40 gegen einstellbare
Anschidge 42 gehalten. Die Anschldge 42 definie-
ren die Offnungsweite der Biegebacken 20 beim
Autftreffen ihret Biegekanten 44 auf das zu Beginn
des Stauchvorgangs auf dem Unterwerkzeug 18 im
Bereich der Anlageflichen 46 und der Stauchkante
48 aufliegende Flachmaterial 12. Beim Niederge-
hen des Stfels 36 werden die Biegebacken 20
und die Druckstiicke 16 durch schematisch darge-
stellte Verriegelungsorgane 50 paarweise so mit-
einander verriegelt, daB sie bei zwischengeklemm-
tem Flachmaterial 12 eine gleitreibungsireie gekop-
pelte Querbewegung um ihre Achsen 30,38 ausfiih-
ren. Um ein gegenseitiges Abrollen zu ermdgli-
chen, sind die gegen die Oberseite des Flachmate-
rials 12 andriickende Klemmfldche 52 der Biege-
backen 20 und die gegen die Unterseite des Flach-
materials 12 andrlickenden Anlageflichen 46 der
Druckstiicke 16 ballig, vorzugsweise teilzylindrisch
ausgebildet.

Beim Auftreffen des von oben nach unten ver-
schobenen Oberwerkzeugs 22 mit den Biegebak-
ken 20 auf den Druckstiicken 16 werden die Druck-
stiicke unter Zwischenklemmen des Flachmaterials
12 durch Verschieben des Federbodens 28 gegen
die Kraft der Federn 24 so nach unten verschoben,
daB die Stauchzunge 14 mit ihrer Stauchkante 48
von unten her rillenbildend in das Flachmaterial 12
eintaucht. Das fiir die Rillenbildung zur Verfligung
stehendeMaterial wird durch das OffnungsmaB zwi-
schen den Biegekanten 44 der Biegebacken 20
beim Auftreffen auf das Flachmaterial 12 begrenzt.
Die seitlich liber die Biegekanten 44 {Uberstehen-
den Flachmaterialteile 12' werden zwischen den
paarweise gegeneinander anliegenden Klemm- und
Anlageflachen 52,46 in horizontaler Ausrichfung ge-
halten. Gleichzeitig werden die Biegebacken und
Druckstlicke unter der Einwirkung eines beim Nie-
dergehen des Oberwerkzeugs ausgelibten Dreh-
moments um die Achsen 30,38 unter Ausflihrung
sines kombinierten Falz- und Biegevorgangs im
Scharnierbereich 10 entgegen der Kraft der Druck-
federn 32,40 gegen die Stauchzunge 14 nach in-
nen bewegt. Dieser Bewegungsablauf wird Uber
maschinenfeste Kurven 54, gegen die die Biege-
backen 20 in Richtung Stanzzunge 14 anliegen, mit
dem Ziel eines spannungsfreien Kartoneinzugs im
Scharnierbereich optimal zwangsgesteuert.

Anspriiche
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Verfahren zur Erzeugung von auf der einen
Seite rillenférmigen und auf der anderen Seite
wulstférmigen Gelenkscharnieren in Flachma-
terial aus gegebenenfalls mit Kunsistoffolie,
Papier, Textilband und/oder lLeder Uberzoge-
nem Karton, bei weichem das Flachmaterial
rillenseitig durch eine in das Flachmaterial ein-
tauchende Stauchkante gestaucht und zugleich
unter Bildung der Rille gefalzt und wulstseitig
an zwei in gleichem Abstand beidseitig der
Stauchkante um je eine zur Stauchkante paral-
lele Biegekante in zur Falzung enigegenge-
setzter Richtung unter Bildung von Wulstau-
Benkanten biegeverformt wird, wobei wihrend
des Eintauchens der Stauchkante in das Flach-
material der gegenseitige Abstand zwischen
den Biegekanten verkleinert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Uber die WulstauBen-
kanten {iberstehenden Flachmaterialteile (12')
unabhingig voneinander an in der Ndhe der
benachbarten Biegekanten (44) angeordneten
Klemmstellen eingespannt und beim Eintau-
chen der Stauchkante (48) in das Flachmaterial
(12) in mitsinander fluchtender Ausrichtung
aufeinanderzu bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die Klemmstellen zu Beginn des
Eintauchvorgangs mit der Biegekante (44) zu-
sammenfallen und im Verlauider Abstandsver-
kleinerung zwischen den Biegekanten gleitrei-
bungsfrei auf den Uber die WulstauBenseiten
liberstehenden Flachmateriaiteilen (12') nach
auBen bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand zwischen den
Klemmstellen wahrend der Abstandsverkleine-
rung der Biegekanten (44) etwa gleich bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die Klemm-
stellen durch die Anlagelinien jeweils zweier
unter Zwischenklemmen des Flachmaterials
(12) aufeinander abrollender balliger, vorzugs-
weise teilzylindrischer Klemmflachen (46,52)
gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf das Flachma-
terial (12) an den Klemmstellen fldchig einge-
spannt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Abstands-
verdnderung zwischen den Biegekanten (44) in
Abhéngigkeit von ihrer relativen Verschiebela-
ge zur Stauchkante (48) zwangsgesteuert wird.
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Vorrichtung zur Erzeugung von auf der einen
Seite rillenférmigen und auf der anderen Seite
wulstfSrmigen Gelenkscharnieren in Flachma-
terial aus gegebenenfalls mit Kunststoffolie,
Papier, Textilband und/oder Leder lberzoge-
nem Karton mit zwei von einander gegeniiber-
liegenden Seiten gegen das Flachmaterial (12)
einwirkenden, relativ zueinander verschiebba-
ren, vorzugsweise als Ober- und Unterwerk-
zeuge ausgebildeten Werkzeugen (18,22), de-
ren erstes Werkzeug (18) eine mittig angeord-
nete langgestreckte, eine Stauch- und Falzkan-
te (48) bildende Stauchzunge (14) sowie zwei
neben der Stauchzunge (14) angeordnete An-
lagefldchen (46) flr die an den zu erzeugen-
den Gelenkscharnieren (10) seitlich Uberste-
henden Flachmaterialteile (12') aufweist, und
deren zweites Werkzeug (22) mit zwei gegen-
{iber der Stauchzunge (14) beidseitig versetzt
angeordneten, jeweils eine zur Stauch- und
Falzkante (48) parallele Biegekante (44) auf-
weisenden, langgestreckten Biegebacken (20}
versehen ist, wobei die Biegebacken im Ver-
lauf der relativen Verschiebebewegung der
Werkzeuge (18,22) in Richtung Stauchzunge
(14) aufeinanderzu bewegbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die Biegebacken (20)
des zweiten Werkzeugs (22) mit Klemmfldchen
(52) versehen sind, die unter Zwischenklem-
men der iberstehenden Flachmaterialteile (12")
in miteinander fluchtender Ausrichtung gegen
die Anlagefliche (46) des ersten Werkzeugs
(18) anprefbar sind, und daB die die Klemm-
und Anlagefldchen (52,46) tragenden Teile
(20,16) zur Ausflihrung einer synchronen Quer-
bewegung paarweise miteinander kuppelbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Anlageflichen (46) des
ersten Werkzeugs(18) an Druckstiicken (16)
angeordnet sind, die unter der Einwirkung der
mit seinen Klemmfldchen (52) anschlagenden
Biegebacken (20) enfgegen der Kraft einer Fe-
der (24) relativ zur Stauchzunge (14) ver-
schiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Anlage- und Klemm-
flichen (46,52) im Bereich ihrer gegen die
Uberstehenden Flachmaterialteile (12') anlie-
genden Klemmstellen in einer gemeinsamen,
vorzugsweise horizontal ausgerichteten Tan-
gentenebene angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da die Biege-
backen (20) und die Druckstliicke (16) um zu
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

den Stauch- und Biegekanten (48,44) parallele
Schwenkachsen (30,38) schwenkbar an den je-
weiligen Werkzeugen (18,22) angelenkt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, da die Druck-
stlicke an einem relativ zur Stauchzone (14)
entgegen der Kraft einer Feder (24) verschieb-
baren Federboden (28) angelenkt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Biegebacken
(20) und/oder die mit diesen kuppelbaren
Druckstlicke (16) zwischen je einem die Off-
nungsbreite der Biegekanten (44) beim Auftref-
fen auf das Flachmaterial (12) definieren-
den,vorzugsweise einstelibaren Anschlag (42
bzw. 34) entgegen der Kraft einer Feder
(40,32) um ihre Schwenkachsen (38,30) paar-
weise aufeinanderzu schwenkbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die
Anlage- und Klemmfldchen (46,52) eine balli-
ge, vorzugsweise teilzylindrische, paarweise
aufeinander abrollende Gestalt aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schwenkachsen (30,38) der gegensinander ge-
preften Biegebacken (20) und Druckstiicke
(16) in bezug auf die Stauchzunge (14) auBer-
halb der Klemmstellen ihrer unter Zwischen-
klemmen des Flachmaterials (12) gegeneinan-
der anliegenden Anlage- und Klemmfldchen
(46,52) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, da die Biege-
backen (20) zur Seite der Stauchzunge (14) hin
entlang einer die Querbewegung in Abh&ngig-
keit vom Verschiebeweg definierenden Kurve
(54) zwangsgefiihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Biege-
backen (20) an einem das Oberwerkzeug (22)
bildenden Std8el (36) angelenkt sind.
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