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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Sickenblechen mit planparallelen Au-
Benkantenflichen mit einer hydraulischen- oder
mechanischen Presse mit mindestens einem Hy-
draulik- oder Pneumatikzylinder und mindestens je
einem oberen und unteren Prdgewerkzeug.

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise
beschrieben in der deutschen Patentanmeldung P
36 10 022.6. Die mit dieser Vorrichtung gefertigten
Bleche weisen geschlossene Sicken auf, so daB
ihre Seitenkantenflichen planparallel Zueinander
verlaufen. Dies hat den Vorteil, daB bei einer Ver-
bindung quer zum Sickenverlauf das Blech mit
einem anderen gradlinig verlaufenden Gegenstand
verschweifit werden kann und dieses ohne weitere
MaBnahmen erfolgen kann, da an den StoBstellen
der Bleche keine Liicken, offene Stellen oder Hohl-
rdume entstehen. Die Vorrichtung hat jedoch den
Nachteil, daB die Herstellung einer geschlossenen
Sicke erheblichen technologischen und Werkzeug-
aufwand erfordert und im Ubrigen eine Blechstar-
kenreduzierung im Sickenauslaufbereich auftreten
kann.

Ferner gibt es Vorrichtungen, mit deren Hilfe
offene Sicken hergestellt werden k&nnen, die sich
Uber die gesamte Lange bzw. Breite eines Bleches
erstrecken. Der Vorteil einer derartigen Vorrichtung
liegt darin, daB die Sickenbleche mit relativ einfa-
chen oberen und unteren Prdgewerkzeugen herge-
stellten werden kdnnen und die Blechstérken im
Sickenbereich konstant sind.

Eine derartige Vorrichtung hat aber den Nacht-
eil, daBB bei Verbindung eines Bleches mit offenen
Sicken mit einem anderen gradlinig verlaufenden
Gegenstand, z.B. wenn es mit einem anderen
Blech verschweiBt werden muB, die Hohlrdume
zwischen dem anderen Gegenstand und der offe-
nen Sicke ausgefillt werden miissen, um geschlos-
sen werden zu kdnnen.Dies erfordert hohen Ar-
beits- und damit Kostenaufwand.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, mit deren Hilfe Sickenbleche herge-
stellt werden kd&nnen, bei denen die dargestellten
Vorteile genutzt und die ebenfalls dargestellien
Nachteile vermieden werden kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die Prdgewerkzeuge an ihren aneinan-
der abgewandten Enden mit Prigewerkzeugend-
stlicken versehen sind, in denen integrierte Hy-
draulik- oder Pneumatikzylinder mit Konturenstem-
peln angeordnet sind, die relativbeweglich zu Be-
wegungen des oberen Prdgewerkzeuges ausgebil-
det sind.

Die Erfindung betrifft ferner einer Verfahren zur
Herstellung von Sickenblechen mit planparallelen
AuBenkantenflichen in einer hydraulischen oder
mechanischen Presse.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es in-
soweit ferner, ein Verfahren der vorgenannten Art
zu schaffen, durch das mit geringem technologi-
schen und mechanischen Aufwand Bleche mit den
geforderten Eigenschaften hergestellt werden k&n-
nen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB offene Sicken in ein Blech eingeformt
werden unter EinschluB der jeweils einer Sicke
zugeordneten AuBenkantenflichen und daB diese
dann wieder in ihre vor der Einformung eingenom-
mene Blechausgangsebene zurlickgeformt werden.

Dies hat den Vorteil, daB Bleche hergestellt
werden kdnnen, ohne daB NachflieBerscheinungen
von Material im Sickenauslaufbereich auftreten.
Eine Nachbearbeitung der Bleche zur (Wieder-)her-
stellung gerader AuBenkanten und planparlleler Au-
Benkantenflachen der Sickenbleche ist entbehrlich.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden ausfihrlichen Be-
schreibung sowie aus den beigefligten Zeichnun-
gen, in denen eine bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung beispielsweise veranschlaulicht ist. In
den Zeichnungen zeigen:

Figur 1: eine schematische Darstellung einer
Presse in Seitenansicht und
Figur 2: eine schematische Darstellung eines

Teils einer erfindungsgemiBen Vor-
richtung in Vorderansicht.

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus
einer hydraulischen oder mechanischen Presse 1
mit mindestens einem Hydraulik- oder Pneumatik-
zylinder 2 und mindestens je einem oberen Prage-
werkzeug 3 und einem unteren Pridgewerkzeug 4,
die an ihren jeweils einander abgewandten Enden 5
mit je einem oberen Prdgewerkzeugendstiick 6 und
einem unteren Pridgewerkzeugendstiick 7 versehen
sind. Dabei sind in den Prigewerkzeugendstlicken
6 und 7 integrierte Hydraulik- oder Pneumatikzylin-
der 8, 9 vorgesehen, die mit Konturenstempeln 10,
11 versehen sind. Dabei weist der Konturenstempel
10 im oberen Prigewerkzeugendstlick 6 die glei-
che Kontur 12 auf wie das obere Prigewerkzeug 3
und der Konturenstempel 11 im unteren Prige-
werkzeugendstiick 7 weist dagegen die gleiche
Kontur 13 wie das untere Priagewerkzeug 4 auf.
Das untere Pragewerkzeug 4 ist auf einem festste-
henden Pressentisch 14 befestigt.

Die Zylinder 8 und 9 sind mit einem (nicht
dargestellten) Hydraulik- oder Pneumatikaggregat
verbunden.

Zur Herstellung von Sickenblechen mit planpa-
rallelen AuBenkantenflichen wird wie folgt verfah-
ren:

Ein zu verformendes Blech 15 wird zwischen das
obere Prigewerkzeug 3 und das untere Préage-
werkzeug 4 eingelegt. Die Zylinder 8 in den oberen
Pragewerkzeugendstiicken 6 befinden sich in
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drucklosem Zustand. Die Zylinder 9 der unteren
Prdgewerkzeugendstiicke 7 befinden sich im
Druckzustand. Durch die Abwérisbewegung der
Presse 1 wird das zu verformende Blech entspre-
chend den vorgegebenen Konturen geprigt, bis
das obere Prdgewerkzeug 3 und das untere Prage-
werkzeug 4 mit dem dazwischenliegenden Blech
15 kraftschlissig in Kontakt sind. Die Konturen-
stempel 10 und 11 befinden sich ebenfalls in ihrer
oberen Endstellung. Ist der KraftschluB zwischen
den oberen und unteren Prdgewerkzeugen und den
Konturenstempeln 10, 11 hergestell, wird die Ab-
wirtsbewegung der Presse 1 gestoppt. Durch ei-
nen Impuls wird jetzt das Hydraulik- oder Pneuma-
tikaggregat so umgesteuert, daB die Zylinder 8 in
den oberen Prigewerkzeugendstlicken mit einem
solchen Druck versehen werden, daB die Konturen-
stempel 11 in den unteren Prigewerkzeugendstiik-
ken 7 und die Zylinder 9 soweit zurlickgedrlickt
werden, daB das vorher verformte Blech 15 im
Bereich der Konturenstempel10, 11, d.h. im Be-
reich seiner AuBenkantenflichen 16 wieder in die
vorher eingenommene Blechausgangslage zurlick-
gedriickt wird. Sobald dieser Vorgang abgeschlos-
sen ist, wird die gestoppte Abwirtsbewegung der
Presse 1 umgesteuert in die Aufwirtsbewegung.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Sickenblechen
mit planparallelen AuBenkantenflichen mit ei-
ner hydraulischen oder mechanischen Presse
mit mindestens einem Hydraulik- oder Pneu-
matikzylinder und mindestens je einem oberen
und unteren Pridgewerkzeug, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Priagewerkzeuge (3, 4) an
ihren aneinander abgewandten Enden (5) mit
Pragewerkzeugendstiicken (6, 7) versehen
sind, in denen integrierte Hydraulik- oder
Pneumatikzylinder (8, 9) mit Konturenstempeln
(10, 11) angeordnet sind, die relativbeweglich
zu Bewegungen des oberen Prdgewerkzeuges
(3) ausgebildet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Konturenstempel (10, 11) in
gleichen Richtungen beweglich wie das obere
Pragewerkzeug (3) ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Konturenstempel (10,
11) in Gegenrichtungen zu den Bewegungs-
richtungen des oberen Priagewerkzeuges (3)
beweglich sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das untere Prigewerk-
zeug (4) an einem Pressentisch (14) der Pres-
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se (1) befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Prigewerkzeugend-
stlicke (6, 7) mit den Priagewerkzeugen (3, 4)
unbeweglich verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Konturenstempel (10,
11) mit Konturen (12, 13) versehen sind, die
solchen der mit ihnen verbundenen Préage-
werkzeuge (3, 4) entsprechen.

Verfahren zur Herstellung von Sickenblechen
mit planparallelen AuBenkantenfldchen in einer
hydraulischen oder mechanischen Presse, da-
durch gekennzeichnet, daB offene Sicken in
ein Blech (15) eingeformt werden unter Ein-
schluB der jeweils einer Sicke zugeordneten
AuBenkantenflichen (16) und daB diese dann
wieder in ihre vor der Einformung der Sicke
eingenommene Blechausgangsebene zurlick-
verformt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die AuBenkantenflichen (16) in
die Blechausgangsebene zurlickverformt wer-
den, wdhrend das Blech Zwischen den oberen
und unteren Pragewerkzeugen (3, 4) der Pres-
se (1) eingespannt ist.
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