EP 0 803 300 A1

Europdéisches Patentamt
European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11) EP 0 803 300 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
29.10.1997 Patentblatt 1997/44

(21) Anmeldenummer: 97106144.5

(22) Anmeldetag: 15.04.1997

(51) Int. C1.5: B21D 5/04

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATCHDEGBITLI

(30) Prioritat: 26.04.1996 DE 29607582 U

(71) Anmelder:
+ EWK Eisenwerke Kaiserslautern GmbH
67655 Kaiserslautern (DE)

+ Buser, Hermann
67659 Kaiserslautern (DE)

(72) Erfinder: Buser, Hermann
67659 Kaiserslautern (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte Moll und Bitterich
Westring 17
76829 Landau (DE)

(54) Vorrichtung zum Herstellen von geraden Luftkanalteilen aus Blech

(57)  Eine Vorrichtung zum Herstellen von geraden
Luftkanalteilen mit eckigem Querschnitt aus Blechtafeln
umfaBt eine Biegebank (10), eine Vielfach-Sickenein-
richtung (20"), eine Schere (30) sowie einen Vorschub
far die Blechtafeln. Bezogen auf die Bedienungsperson
befindet sich die Biegebank (10) an der Vorderseite der
Vorrichtung. Die Schere (30) befindet sich hinter der
Biegebank (10). Die Sickeneinrichtung (20") besteht aus
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einem Satz von miteinander korrespondierenden Profil-
rollen und befindet sich zwischen Biegebank (10) und
Schere (30). Der Vorschub fir die Blechtafeln besteht
aus einem Satz von Transportrollen (27, 28), die zwi-
schen der Biegebank (10) und der Sickeneinrichtung
(20" angeordnet sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Herstellen
von geraden Luftkanalteilen mit eckigem Querschnitt
aus Blechtafeln geman dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

Formteile fur Luftkanale unterscheiden sich in zwei
Kategorien: Rundrohre und Rechteckrohre. Die Recht-
eckrohre kénnen gerade oder gebogen sein. Die vorlie-
gende Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum
Herstellen von geraden Rohren mit eckigem Quer-
schnitt.

Zur Herstellung von geraden Kanalrohren mit recht-
eckigem Querschnitt sind sogenannte Kanalformer
handelstiblich. Es handelt sich dabei um Maschinen,
die mehrere Vorrichtungen kombinieren. Zun&chst ist
eine Abziehvorrichtung vorhanden, die das zu verarbei-
tende Blech vom Coil abzieht. Desweiteren ist ein Richt-
werk vorgesehen, in dem die vom Coil stammende
Krimmung des Blechs beseitigt wird. Daran schlieBt
sich eine Sickenvorrichtung an, die eine oder mehrere
parallele Versteifungssicken, sogenannte Z-Sicken, in
das Blech einformt. Das gesickte Blech lauft dann in
eine Biegebank, die das Blechband mehrmals winklig
umbiegt, so daB das gewlinschte Rohr entsteht. Der
Biegebank ist schlieBlich eine Blechschere zugeordnet,
die den zum Kanalteil geformten Blechabschnitt
abschneidet. Das SchlieBen der Langsnaht erfolgt auf
einer gesonderten KanalschlieBmaschine.

Mit diesen sogenannten Kanalformern lassen sich
Kanalformteile mit standardisierten Langen von 1500
mm bzw. 2000 mm entsprechend der marktiblichen
Coilbreiten sehr rationell herstellen. Untersuchungen
haben jedoch gezeigt, daB in etwa 40 % aller Falle Luft-
kanalteile benétigt werden, deren Lange nicht den Stan-
dardlangen entspricht. Diese wvon der Norm
abweichenden Kanalteile werden handwerklich herge-
stellt mit separaten Scheren, separaten Sickenmaschi-
nen und separaten Biegemaschinen. Diese Maschinen
werden hintereinander in einer Fertigungslinie angeord-
net und haben einen relativ hohen Platzbedarf. Die
Blechtafeln werden einzeln von Maschine zu Maschine
transportiert und bearbeitet. Dies ist unbefriedigend.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, Vorrichtungen anzugeben, mit deren Hilfe
sich Kanalteile, deren Lénge von den handelsiiblichen
Coilbreiten abweicht, &uBerst rationell herstellen lassen
und die auch einen erheblich reduzierten Platzbedarf
aufweisen.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

Die Besonderheit bei der erfindungsgeméBen Vor-
richtung ist die platzsparende Anordnung der Sickenrol-
len zwischen Schere und Biegevorrichtung. Dadurch
kénnen Kanalteile nicht nur mit unterschiedlichen Lan-
gen, sondern auch mit besonders kleinem Kantenmaf3
rationell gefertigt werden. Die Produktion eines Luftka-
nalteils bedarf nur noch dreier manueller Tatigkeiten,
namlich Einfuhren der Blechtafel zum Schneiden auf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Breite, Blech Drehen und Einfiihren zum Schneiden auf
Lange, Einfuhren zum Sicken. Alle anderen Vorgéange,
insbesondere das Zustellen des Vorschubs auf das
richtige Schnitt- und BiegemaB und die Betatigung der
Niederhalter, der Schere und der Biegebalken erfolgt
programmgesteuert und mit hoher Prazision.

Dartiber hinaus kann die erfindungsgemaBe Vor-
richtung auch als normale CNC-Anschlagschere oder
CNC-Anschlagbiegebank benutzt werden.

GemasB einer vorteilhaften Weiterbildung sind Bie-
gewange und Messerwange einstiickig ausgebildet und
ein Satz der Profilrollen darin integriert. Dies erméglicht
einen besonders platzsparenden Maschinenkopf mit
der Méglichkeit, Luftkanalteile mit kieinem BiegemaB3 zu
produzieren.

Gemas einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist eine durchgehende Fuhrungsplatie vorgese-
hen, so daf3 eine sehr gute Blechfihrung erreicht wird.

Der Vorschub, mit dessen Hilfe die Blechtafeln
durch die Maschine transportiert werden, 1aBt sich auf
unterschiedliche Art und Weise realisieren.

GemaB einer ersten Variante ist der Vorschub als
Anschlag ausgebildet, befindet sich hinter der Schere
und ist motorisch gesteuert verstellbar. Diese Konstruk-
tionsvariante ermdéglicht eine hohe Fertigungsgenauig-
keit.

GemaB einer alternativen Ausflihrungsform ist der
Vorschub fir die Blechtafeln durch Transportrollen reali-
siert, die sich vor den Profilrollen im Maschinenkopf
befinden und motorisch gesteuert angetrieben werden.
Diese Konstruktionsvariante fahrt zu einem noch kom-
pakteren und einfacheren Aufbau der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung.

Vorteilhafterweise bewegt sich die Schere nach
oben und biegt auch die Biegebank nach oben.
Dadurch lassen sich die Betatigungsorgane optimal
gunstig im Maschinengestell unterbringen.

Geman einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Profilrollen bzw. die Transportrollen elek-
tromotorisch angetrieben, vorzugsweise
programmgesteuert. Es versteht sich, daB aber auch
ein hydraulischer oder pneumatischer Antrieb verwen-
det werden kann.

Schere und/oder Biegebank lassen sich vorteilhaf-
terweise hydraulisch oder auch elektromotorisch antrei-
ben.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in Form
von Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert werden. Es
zeigen

Fig. 1 rein schematisch eine erste kombinierte Vor-
richtung zum Schneiden, Sicken und Biegen
von Luftkanalteilen als Seitenansicht,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der Fig.
1,

Fig. 3 schematisch einen Querschnitt durch den

Maschinenkopf der Vorrichtung der Fig. 1 in
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vergroBerter Darstellung,

Fig. 4 rein schematisch eine zweite kombinierte
Vorrichtung zum Schneiden, Sicken und Bie-
gen von Luftkanalteilen als Seitenansicht
und

Fig. 5 schematisch einen Querschnitt durch den

Maschinenkopf der Vorrichtung der Fig. 4 in
vergroBerter Darstellung.

Fig. 1 als Seitenansicht und Fig. 2 als Draufsicht
zeigen eine Vorrichtung, mit deren Hilfe eine rationelle
Fertigung von Luftkanalteilen beliebiger Lange und
beliebigen Querschnitts aus Blechtafeln méglich ist.

Man erkennt ein stabiles Maschinengestell 1, an
dem ein Programmsteuergerat 2 angebracht ist. Die
Oberseite des Maschinengestells 1 wird durch eine
Arbeitsplatte 3 gebildet, in der zwei Anschlage 40 pro-
grammgesteuert verschieblich sind.

Die eigentliche Bearbeitungsstation wird gebildet
durch eine Biegebank 10, eine Sickeneinrichtung 20
und eine Schere 30.

Fig. 3 zeigt in vergréBerter Darstellung einen Quer-
schnitt durch Biegebank 10, Sickeneinrichtung 20 und
Schere 30.

Die Biegebank 10 zur Bearbeitung einer Blechtafel
9 besteht aus einem um seine Querachse 13 Uber 90
Grad nach oben schwenkbaren Biegebalken 11, der
gegen eine oberhalb der Blechtafel 9 positionierte Bie-
gewange 12 arbeitet.

Die Schere 30 besteht aus einer unterhalb der
Blechtafel 9 positionierten, nach oben verfahrbaren
Scherenwange 31, die gegen eine oberhalb der Blech-
tafel 9 positionierte Scherenwange 32 mit auswechsel-
baren Scherenmessern 33, 34 arbeitet.

Die Sickeneinrichtung 20, mit deren Hilfe Z-Sicken
in die Blechtafel 9 eingearbeitet werden, befindet sich
platzsparend zwischen Biegebank 10 und Schere 30.
Sie besteht aus zwei Satzen von parallelen Profilrollen
21, 22, wobei der untere Rollensatz 22 gegen den obe-
ren Rollensatz 21 zugestellt werden kann, wenn die
Blechtafel 9 gesickt werden soll.

Wie Fig. 3 zeigt, sind Biegewange 12 und Scheren-
wange 32 einstlckig. Sie lassen sich auf diese Weise
mit nur einem Antrieb - Elektromotor, Pneumatik oder
Hydraulik - zustellen und abheben. AuBerdem kénnen
sie auf diese Weise gleichzeitig als Lager flr den obe-
ren Rollensatz 21 der Sickeneinrichtung 20 dienen.

Zum Herstellen von Luftkanalteilen legt die Bedie-
nungsperson eine Blechtafel von vorne auf die Fih-
rungsplatte 4 und schiebt sie unter Biegebank 10,
Sickeneinrichtung 20 und Schere 30 hindurch bis an
den Anschlag 40. Die Position des Anschlags 40 wurde
zuvor programmgesteuert auf das gewiinschte
Umfangsmaf des zu fertigenden Luftkanalformteils ein-
gestellt.

Nach dem Abschneiden des Uberfllissigen Blech-
teils dreht die Bedienungsperson die Blechtafel um 90
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Grad und schiebt sie wieder gegen den Anschlag 40,
der in der Zwischenzeit programmgesteuert auf das
LangenmalB des zu fertigenden Luftkanalteils einge-
stellt wurde. Nach Abschneiden des Uberflissigen
Blechabschnitts hat die Blechtafel 9 die richtigen
Abmessungen.

Zum Einbringen der Z-Sicken schiebt die Bedie-
nungsperson die Blechtafel wiederum von vorne in die
Maschine. Die Profilrollen 21, 22 werden auf das rich-
tige MaB zugestellt, der Anschlag 40 fahrt bis auf das
weiteste EndmaB zurlick. Die Profilrollen 21, 22 ergrei-
fen das Blechstiick 9 und ziehen es durch die Sicken-
einrichtung. Ist die Blechtafel 9 komplett gesickt, bleibt
sie auf dem Maschinentisch 3 liegen.

Zum Herstellen des Kanalteils fahrt nun der
Anschlag 40 mit der gesickten Blechtafel 9 vor, bis sich
ein Blechabschnitt der gewilnschten Breite unter der
Biegebank 10 befindet. Der Biegebalken 11 schwenkt
programmgesteuert nach oben; dadurch entsteht die
erste Biegekante.

In gleicher Weise werden die zweite und dritte Bie-
gekante hergestellt. Danach ist das Kanalteil fertig und
kann nach vorne aus der Maschine gezogen werden.

Fig. 4 als Seitenansicht zeigt eine alternative Vor-
richtung far die rationelle Fertigung von Luftkanalteilen
beliebiger Lange und beliebigen Querschnitts aus
Blechtafeln.

Der Grundaufbau dieser Vorrichtung entspricht
dem der Vorrichtung gemanB Fig. 1. Es fehlen jedoch die
programmgesteuerten Anschlage 40. Stattdessen wird
der Vorschub der Blechtafeln durch zwei vor den Profil-
rollen 21, 22 positionierten Transportrollen 27, 28
bewirkt.

Fig. 5 zeigt in vergréBerter Darstellung einen Quer-
schnitt durch Biegebank 10, Sickeneinrichtung 20" und
Schere 30. Biegewanke 12 und Scherenwange 32 sind
wieder einstiickig ausgebildet, lassen sich daher mit nur
einem Antrieb - Elektromotor, Pneumatik oder Hydraulik
- zustellen und abheben. Vor den Profilrollen 21, 22
befinden sich ein oberer und ein unterer Satz von Trans-
portrollen 27, 28, die die Blechtafeln 9 programmge-
steuert durch die Vorrichtung transportieren. Dank
dieser Transportrollen 27, 28 konnte der Arbeitsablauf
nochmals beschleunigt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von geraden Luftkanal-
teilen mit eckigem Querschnitt aus Blechtafeln (9),
umfassend
- eine Schere (30),
- eine Vielfach-Sickeneinrichtung (20, 20,
- eine Biegebank (10)
- und einen Vorschub fir die Blechtafeln (9),

gekennzeichnet durch die Merkmale

- die Biegebank (10)
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- - befindet sich - bezogen auf die Bedie-
nungsperson - an der Vorderseite der Vor-
richtung

- - und besteht aus einem gesteuert um
seine Querachse (13) schwenkbaren Bie-
gebalken (11) und einer Biegewange (12),

- die Schere (30)

- - befindet sich hinter der Biegebank (10)

- - und besteht aus einem beweglichen
Scherenbalken (31) und einer Scheren-
wange (32),

- die Sickeneinrichtung (20, 20"

- - befindet sich zwischen Biegebank (10)
und Schere (30)

- - und besteht aus einem Satz von mitein-
ander korrespondierenden Prdfilrollen (21,
22).

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Merkmale:

- Biegebank (12) und Scherenwange (32) sind
einstiickig,
- ein Satz der Profilrollen (21) ist darin integriert.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch das Merkmal:

- es ist eine durchgehende Fluhrungsplatte (4)
vorgesehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch die Merkmale:

- der Vorschub fur die Blechtafeln (9) ist als
Anschlag (40) ausgebildet,

- der Anschlag (4) befindet sich hinter der
Schere (30),

- der Anschlag (40) ist motorisch gesteuert ver-
stellbar.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch die Merkmale:

- der Vorschub fir die Blechtafeln (9) ist durch
Transportrollen (27, 28) gebildet,

- die Transportrollen (27, 28) befinden sich vor
den Profilrollen (21),

- die Transportrollen (27, 28) sind motorisch
gesteuert angetrieben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- die Schere (30) schneidet nach oben.
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7.

10.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- die Biegebank (10) biegt nach oben.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- diePrdfilrollen (21, 22) bzw. die Transportrollen
(27, 28) sind motorisch angetrieben.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- Schere (30) und/oder Biegebank (10) sind
elektromotorisch angetrieben.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- Schere (30) und/oder Biegebank (10) sind
hydraulisch angetrieben.
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