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Beschreibung kleidungsteil, 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Maschinenverkleidung, 
insbesondere  für  ein  Druckwerk  einer  Druckmaschine, 
die  neben  der  Schutzfunktion  auch  eine  Dichtfunktion 
für  mit  Schmiermittel  versorgte  Maschinenelemente 
erfüllt. 

Eine  Maschinenverkleidung  dieser  Art  ist  aus  dem 
DE-G  8  620  168.9  bekannt.  Im  Randbereich  sind 
Klemmwinkel  angeordnet,  zwischen  denen  sich  ein  ela- 
stischer  Profilgummi  befindet.  Diese  Lösung  ist  sehr 
aufwendig  und  benötigt  viele  Einzelteile. 

Eine  weitere  Schutzvorrichtung  für  Druckmaschi- 
nen  ist  aus  der  EP  0  417  465  A2  bekannt,  bei  der  die 
Schutzvorrichtung  die  Druckwerke  kapselt  und  aus 
einem  schallmindernden  Material  besteht.  Ist  die 
Schutzvorrichtung  mehrteilig  ausgeführt,  so  werden 
Dichtelemente  verwendet.  Eine  Dichtfunktion  für 
Schmiermittel  ist  nicht  zu  entnehmen. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  eine  Maschinenver- 
kleidung  zu  entwickeln,  die  mit  geringem  Aufwand  her- 
stellbar  ist,  aus  verringerter  Teileanzahl  besteht  und 
eine  zuverlässige  Dichtfunktion  gegenüber  Schmiermit- 
teln  erfüllt. 

Gelöst  wird  das  durch  die  Kombination  der  Merk- 
male  der  Patentansprüche  1  und  4.  Weiterbildungen 
ergeben  sich  aus  den  Unteransprüchen. 

Die  aus  Blech  gefertigte  Maschinenverkleidung 
besteht  mindestens  aus  einem  Bauteil  mit  mindestens 
einer  Seitenwand,  der  planparallel  eine  Bördelwand 
zugeordnet  ist.  In  der  Seitenwand  ist  eine  umlaufende 
Einsenkung  eingebracht,  in  der  vorzugsweise  ein 
Gummi  als  umlaufendes  Dichtmaterial  angeordnet  ist. 
Das  Dichtmaterial  ist  elastisch  und  gegen  Schmiermittel 
beständig.  An  der  Maschinenverkleidung  ist  ein  Deckel 
angebracht,  der  auch  als  Tür  ausgeführt  werden  kann. 
Die  Maschinenverkleidung  reduziert  die  Herstellungs- 
kosten  und  verbessert  neben  der  Schutzfunktion  auch 
die  Dichtfunktion  von  Freiräumen  zur  Aufnahme  von 
Maschinenelementen,  die  mit  Schmiermittel  versorgt 
werden.  Die  Senkung  der  Herstellungskosten  resultiert 
insbesondere  durch  den  völligen  Wegfall  nachträglicher 
(nach  den  Biegevorgängen)  spanloser  oder  spanender 
Fertigungsschritte.  Um  den  Schallschutz  zu  erhöhen 
kann  die  Maschinenverkleidung  mit  einem  schalldäm- 
menden,  gegen  Schmiermittel  beständigen  Material 
beschichtet  sein. 

Die  Erfindung  soll  an  einem  Ausführungsbeispiel 
näher  erläutert  werden.  Dabei  zeigen: 

Fig.  1  eine  Platine  als  Ausgangsmaterial, 

Fig.  2  ein  Umformwerkzeug  mit  einer  Platine, 

Fig.  3-12  die  Fertigungsschritte  der  Platine  im 
Umformwerkzeug, 

Fig.  13  ein  umformtechnisch  gefertigtes  Ver- 

Fig.  14  eine  Verbindung  des  Verkleidungsteiles 
mit  einem  Seitengestell, 

Fig.  15  eine  Weiterbildung  der  Fig.  14  und 

Fig.  16  die  Maschinenverkleidung  eines  Druck- 
werkes. 

10 
Eine  Platine  1  ist  als  Blechzuschnitt  einer  ebenen 

Vorform  als  Ausgangsmaterial  für  eine  Maschinenver- 
kleidung  in  Fig.  1  dargestellt.  Die  Platine  1  ist  in  einer 
vorherigen  Bearbeitungsphase  bereits  mit  allen  erfor- 

15  derlichen  Öffnungen,  z.B.  in  Form  von  Ausklinkungen 
15,  Bohrungen  16  oder  Durchbrüchen  17  versehen  wor- 
den.  Die  Bearbeitung  kann  z.B.  durch  Stanzen,  mit 
Laserstrahl  oder  spanenden  Werkzeugen  (Bohrer,  Frä- 
ser  etc.)  erfolgen,  auf  die  nicht  weiter  eingegangen  wer- 

20  den  soll.  Die  Platine  1  wird  in  nachstehend 
beschriebenen  Verfahrensschritten  zu  einem  Bauteil 
einer  Maschinenverkleidung  verarbeitet,  das  an  minde- 
stens  einer  Seite  eine  Seitenwand  13,  eine  Bördelwand 
14  sowie  eine  umlaufende  Einsenkung  10  aufweist,  in 

25  der  ein  Dichtelement  9,  vorzugsweise  ein  elastischer 
umlaufender  Gummi,  angeordnet  ist.  Die  in  der  Seiten- 
wand  1  3  und  der  Bördelwand  1  4  vorgesehenen  Öffnun- 
gen  15  bis  18  sind  deckungsgleich 
übereinanderliegend,  so  daß  die  Maschinenverkleidung 

30  bzw.  das  Bauteil  mit  einem  zugehörigen  Seitengestell 
22  verbunden  werden  kann.  Der  Herstellungsprozeß 
erfolgt  wie  folgt:  Es  wird  ein  in  der  Umformtechnik,  spe- 
ziell  in  der  Blechumformung  an  sich  bekanntes  Werk- 
zeug  zum  Winkelbiegen  von  Platine  1  verwendet.  Das 

35  Werkzeug  besteht  gemäß  Fig.  2  im  wesentlichen  aus 
einem  Stempel  3  und  einer  zugeordneten  Matrize  4. 
Der  Stempel  3  ist  an  einem  Stempelhalter  2  befestigt 
und  die  Matrize  4  besitzt  ein  Biegegesenk  mit  einem 
Matrizenprofil  5  in  U-Form,  welche  in  Richtung  des 

40  Stempels  3  in  eine  V-Form  übergeht.  Weiterhin  ist  der 
Matrize  4  ein  beweglicher  Anschlag  6  (Fig.  2,  6,  9,  11) 
zugeordnet  und  mindestens  eine  Seitenfläche  der 
Matrize  4  ist  als  Anschlag  7  (Fig.  7)  ausgebildet.  Der 
Stempelhalter  2  weist  eine  Fläche  30  auf,  die  planparal- 

45  lel  zur  Oberfläche  der  Matrize  4  angeordnet  ist. 
Die  Platine  1  wird  gegen  den  Anschlag  6  positio- 

niert,  derart,  daß  der  Stempel  3  über  einer  Biegelinie  12 
der  Platine  1  steht  (Fig.  2).  Der  Stempel  3  dringt  mit  der 
Platine  1  in  die  Matrize  4  ein,  ein  Winkel  wird  gebogen, 

so  so  daß  die  Bördelwand  14  entsteht  (Fig.  3).  Der  Stem- 
pel  3  wird  aus  der  Matrize  4  zurückbewegt  und  parallel 
zur  freiliegenden  Seitenfläche  der  Matrize  4  vertikal 
bewegt,  derart,  daß  eine  Fläche  30  des  Stempelhalters 
2  die  Bördelwand  14  entlang  der  Biegelinie  12  planpar- 

55  allel  zur  Platine  1  biegt  (Fig.  4,  5).  Der  Stempel  3  dient 
dabei  gleichzeitig  als  Anschlag.  Die  Öffnungen  in  Form 
von  Ausklinkungen  15,  Bohrungen  16  oder  Langlöchern 
1  8  sind  somit  deckungsgleich.  Die  auf  der  Matrize  4  auf- 

2 
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liegende  Platine  1  wird  weiter  gegen  den  Anschlag  6 
bewegt  bis  zur  Position  der  vorgesehenen  Einsenkung 
10.  Der  Stempel  3  wird  auf  die  Platine  1  zubewegt  und 
biegt  die  Einsenkung  10  in  einem  Winkel,  der  abhängig 
von  der  Dicke  der  Platine  1  und  der  Matritzenform  ist 
(Fig.  6).  Anschließend  wird  die  Platine  1  im  Werkzeug 
gedreht  und  auf  der  Rückseite  wird  entlang  der  Biegeli- 
nie  11  (Fig.  1)  die  Seitenwand  13  von  der  Platine  1 
abgewinkelt.  Dabei  wird  eine  Seitenfläche  der  Matrize  4 
als  Anschlag  7  genutzt  (Fig.  7,  8).  Damit  ist  die  erste 
Seite  der  Platine  1  gefertigt.  Die  gegenüberliegende 
Seite  der  Platine  1  wird  gemäß  Fig.  9  gegen  den 
Anschlag  6  bewegt  und  der  Stempel  3  biegt  im  vorlie- 
genden  Beispiel  im  rechten  Winkel  die  Versteifungs- 
wand  24  (Fig.  10).  Gemäß  Fig.  11  und  12  wird  die 
Seitenwand  13  rechtwinklig  zur  Platine  1  gebogen.  Die 
zweite  Seite  der  Platine  1  ist  fertig  (Fig.  13).  Die  Platine 
1  wird  nun  an  den  Biegelinien  19  und  20  abgewinkelt 
und  das  fertige  Bauteil  kann  mit  benachbarten  Bautei- 
len  27,  28  sowie  29  als  Verkleidung  8  verbunden  wer- 
den. 

Die  zweite  Seite  der  Platine  1  läßt  sich  allerdings 
auch  nach  den  obengenannten  Verfahrensschritten  der 
ersten  Seite  ausbilden,  nämlich  mit  einer  Seitenwand 
13  und  einer  Bördelwand  14  sowie  einer  Einsenkung  10 
zur  Aufnahme  eines  Dichtelementes  9. 

Ebenso  kann  die  gesamte  Maschinenverkleidung 
aus  einer  einzigen  Platine  1  gefertigt  werden.  Das 
Dichtelement  9  wird  umlaufend  in  die  Einsenkung  10 
eingeklebt,  ebenso  läßt  sich  das  Dichtelement  9  auch 
zwischen  Seitenwand  13  und  Bördelwand  14  einklem- 
men.  Mittels  lösbarer  Verbindungselemente  21  wird  die 
Maschinenverkleidung,  den  Freiraum  23  umhüllend,  an 
einem  Seitengestell  22  befestigt.  Das  Dichtelement  9  ist 
somit  zwischen  Seitengestell  22  und  der  Maschinenver- 
kleidung  bzw.  der  Platine  1  angeordnet  und  dichtet  die 
Umgebung  gegen  im  Freiraum  23  auftretendes 
Schmiermittel  vollkommen  ab.  Im  Freiraum  23  sind  in 
der  Regel  die  Antriebselemente  angeordnet,  die  einer 
Schmierung  bedürfen.  Weiterhin  ist  an  der  Maschinen- 
verkleidung  etwa  parallel  zum  Seitengestell  22  ein  Dek- 
kel  26  angeordnet,  in  dem  ein  Dichtelement  25 
eingearbeitet  ist.  Der  Deckel  26  ist  über  Verbindungs- 
elemente  21  mit  der  Maschinenverkleidung  bzw.  der 
Platine  1  verbunden.  Ebenso  kann  der  Deckel  26  auch 
als  Tür  mit  Scharnieren  und  Verbindungselementen 
ausgeführt  sein. 

Bezugszeichenaufstellung 

1  Platine 
2  Stempelhalter 
3  Stempel 
4  Matrize 
5  Matrizenprofil 
6  Anschlag 
7  Anschlag 
8  Verkleidung 

9  Dichtelement 
10  Einsenkung 
1  1  Biegelinie 
12  Biegelinie 

5  1  3  Seitenwand 
1  4  Bordelwand 
15  Ausklinkung 
16  Bohrung 
1  7  Durchbruch 

10  18  Langloch 
19  Biegelinie 
20  Biegelinie 
21  Verbindungselement 
22  Seitengestell 

15  23  Freiraum 
24  Versteifungswand 
25  Dichtelement 
26  Dichtelement 
27  Bauteil 

20  28  Bauteil 
29  Bauteil 
30  Flache 

Patentansprüche 
25 

1.  Maschinenverkleidung,  insbesondere  für  eine 
Druckmaschine,  die  mit  einem  Maschinengestell 
unter  Verwendung  eines  dazwischen  angeordneten 
Dichtelementes  lösbar  verbunden  werden  kann, 

30  wobei 
die  aus  wenigstens  einer  Platine  (1)  bestehende 
Maschinenverkleidung  an  mindestens  einer  Seite 
eine  Seitenwand  (13)  sowie  eine  planparallel 
benachbarte  Bördelwand  (14)  und  eine  der  Seiten- 

35  wand  (13)  zugeordnete  umlaufende  Einsenkung 
(10)  zur  Aufnahme  eines  elastischen  Dichtelemen- 
tes  (9)  aufweist. 

2.  Maschinenverkleidung  nach  Anspruch  1  , 
40  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Maschinenverkleidung  aus  mehreren, 
untereinander  verbundenen  Platinen  (1  ,  27,  28,  29) 
mit  Seitenwand  (13),  Bördelwand  (14),  umlaufen- 
der  Einsenkung  (10)  und  umlaufendem  Dichtele- 

45  ment  (9)  besteht  und  im  Bereich  von  Seiten-  und 
Bördelwand  (13,  14)  gestellfest  verbunden  werden 
kann. 

3.  Maschinenverkleidung  nach  Anspruch  1  und  2, 
so  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  an  der  einen  dem  Maschinengestell  (22)  abge- 
wandten  Seite  die  Maschinenverkleidung  einen 
mittels  Verbindungselemente  (21)  angeordneten 
Deckel  (26)  mit  Dichtelement  (25)  aufweist. 

55 
4.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Maschinenverklei- 

dung  unter  Verwendung  eines  Stempels  und  einer 
Matrize, 

3 
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dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  Öffnungen  (15,  16,  17,  18)  aufweisende 
Platine  (1)  an  einer  Seite  entlang  einer  Biegelinie 
(12)  als  Bördelwand  (14)  vorgebogen,  danach  die 
Bördelwand  (14)  planparallel  zur  Platine  (1)  gebo-  5 
gen  wird,  anschließend  in  die  Platine  (1)  eine  Ein- 
senkung  (10)  gedrückt  wird,  danach  die  Platine  (1) 
gewendet  und  entlang  einer  Biegelinie  (11)  eine 
Seitenwand  (13)  annähernd  rechtwinklig  zur  Pla- 
tine  (1)  gebogen  wird.  10 

Claims 

(1  0)  associe  ä  la  paroi  laterale  (1  3)  qui  est  destine 
ä  recevoir  un  element  d'etancheite  elastique  (9). 

2.  Habillage  de  machine  selon  la  revendication  1  , 
caracterise  en  ce  que 
l'habillage  de  machine  est  constitue  de  plu- 

sieurs  platines  (1,  27,  28,  29)  reliees  entre  elles 
comportant  une  paroi  laterale  (13),  une  paroi 
repliee  (14),  un  renfoncement  circonferentiel  (10)  et 
un  element  d'etancheite  (9)  circonferentiel,  et  peut 
etre  relie  solidairement  ä  un  bäti  au  niveau  des 
parois  laterales  et  repliees  (13,  14). 

1.  Machine  cover  particularly  for  a  printing  press 
which  can  be  connected  releasably  with  a  machine  1s 
frame  using  a  sealing  element  arranged  between 
them,  wherein  the  machine  cover  consisting  of  at 
least  one  blank  (1)  has  on  at  least  one  side  a  side 
wall  (13)  as  well  as  a  plane  parallel  neighbouring 
folded  down  wall  (14)  and  a  peripheral  depression  20 
(10)  arranged  relative  to  the  side  wall  (13)  for 
receiving  an  elastic  sealing  element  (9). 

2.  Machine  cover  according  to  Claim  1  ,  characterized 
in  that  the  machine  cover  consists  of  several  blanks  25 
(1  ,  27,  28,  29)  connected  with  one  another  with  side 
wall  (13),  folded  down  wall  (14),  peripheral  groove 
(10)  and  peripheral  sealing  element  (9)  and  can  be 
connected  fixed  with  respect  to  the  frame  in  the 
region  of  the  side  and  folded  down  walls  (13,14).  30 

3.  Machine  cover  according  to  Claim  1  and  2,  charac- 
terized  in  that  on  the  side  turned  away  from  the 
machine  frame  (22),  the  machine  cover  has  a  lid 
(26)  arranged  by  means  of  connection  elements  35 
(21)  with  a  sealing  element  (25). 

3.  Habillage  de  machine  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterise  en  ce  que 
d'un  cöte  oppose  au  bäti  (22)  de  la  machine, 

l'habillage  de  machine  comporte  un  couvercle  (26) 
avec  un  element  d'etancheite  (25)  qui  est  dispose 
au  moyen  d'elements  de  liaison  (21). 

4.  Procede  destine  ä  la  fabrication  d'un  habillage  de 
machine  avec  utilisation  d'un  poingon  et  d'une 
matrice, 

caracterise  en  ce  que 
une  platine  (1)  comportant  des  ouvertures 

(15,  16,  17,  18)  est  precintree  d'un  cöte  le  long 
d'une  ligne  de  eintrage  (12)  en  tant  que  paroi 
repliee  (14),  que  la  paroi  repliee  (14)  est  ensuite 
cintree  de  fagon  plane  parallele  par  rapport  ä  la  pla- 
tine  (1),  qu'un  renfoncement  (10)  est  ensuite 
embouti  dans  la  platine  (1),  que  la  platine  (1)  est 
ensuite  retournee,  et  qu'une  paroi  laterale  (13)  est 
cintree  le  long  d'une  ligne  de  eintrage  (1  1)  approxi- 
mativement  ä  angle  droit  par  rapport  ä  la  platine  (1). 

4.  Process  for  manufacturing  a  machine  cover  using  a 
stamp  and  a  matrix,  characterized  in  that  a  blank 
(1)  having  openings  (15,  16,  17,  18)  is  pre-bent  40 
along  one  side  along  a  bending  line  (1  2)  as  a  folded 
down  wall  (14),  thereafter  the  folded  down  wall  (14) 
is  bent  plane  parallel  to  the  blank  (1),  then  in  the 
blank  (1)  a  depression  (10)  is  pressed,  thereafter 
the  blank  (1)  is  turned  and  along  a  bending  line  (11)  45 
a  side  wall  (13)  is  bent  substantially  perpendicular 
to  the  blank  (1). 

Revendications 
50 

1.  Habillage  de  machine,  destine  notamment  ä  une 
machine  d'impression,  qui  peut  etre  relie  de  fagon 
amovible  ä  un  bäti  de  machine  avec  utilisation  d'un 
element  d'etancheite  dispose  entre,  l'habillage  de 
machine  constitue  d'au  moins  une  platine  (1)  com-  55 
portant  sur  un  cöte  au  moins  une  paroi  laterale 
(13),  ainsi  qu'une  paroi  repliee  (14)  voisine  de  fagon 
plane  parallele,  et  un  renfoncement  circonferentiel 

4 
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