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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Lamellen

(57)  Die Vorrichtung (2) zur Herstellung von Lamel-
len umfasst einen oberen, durch eine Presse bewegli-
chen Teil (1) und einen unteren festen Teil (2). Der obere
Teil umfasst zwei seitliche, bezlglich des oberen Teils
feste Biegeplatten (22, 23) und zwei in bezug auf den
oberen Teil verschiebbare, mittlere Biegeplatten (12,
13). Ein druckbeaufschlagter Zylinder (8) wirkt Uber ei-
nen Vorhubeinsatz (11) auf die mittleren Biegeplatten
(12, 13). In einem Hub des oberen Teils (1) werden zu-
erst durch die mittleren Biegeplatten (12, 13) des oberen
Teils und mittlere Gegenbiegeplatten (37, 38, 39) des
unteren Teils (3) mittlere Lamellen (48, 49) und an-
schliessend durch die seitlichen Biegeplatten (22, 23)
des oberen Teils (1) und die unteren seitlichen Gegen-
biegeplatten (36, 37, 39, 40) die seitlichen Lamellen ge-
bildet. Bisher konnten nur ein oder zwei Lamellen in ei-
nem Hub gefertigt werden. Mit der Vorrichtung ist es
maglich, drei und mehr Lamellen in einem Hub zu for-
men.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Vorrichtung zur Herstellung von Lamellen mit zwei
Teilen, wobei zumindest der erste Teil in Bezug auf den
zweiten Teil beweglich angeordnet ist sowie auf ein Ver-
fahren zur Herstellung von Lamellen.

[0002] Mit bisher bekannten Vorrichtungen zur Her-
stellung von Lamellen, insbesondere fur Heizkérper,
war es lediglich méglich, in einem Hub des beweglichen
Teils der Vorrichtung ein oder zwei Lamellen herzustel-
len. Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, pro
Hub des beweglichen Teils der Vorrichtung drei oder
mehr Lamellen herzustellen und damit die Produktions-
rate zu erhéhen. Dies wird erfindungsgeméss bei der
Vorrichtung dadurch erzielt, dass der erste Teil minde-
stens drei Biegeplatten und der zweite Teil mindestens
vier Gegenbiegeplatten aufweist, wobei ein Teil mit oder
ohne Vorhuborgan versehen ist. Beim Verfahren wird
dies dadurch erzielt, dass die von einem Vorhuborgan
betatigte, mindestens eine mittlere Biegeplatte des er-
sten Teils die seitlichen Biegeplatten des ersten Teils
Uberragt und zuerst mindestens eine mittlere Lamelle
zwischen den mittleren Gegenbiegeplatten formt und
anschliessend die seitlichen Biegeplatten des ersten
Teils die seitlichen Lamellen zwischen den seitlichen
Gegenbiegeplatten formen.

[0003] Bevorzugte Ausfiihrungsformen ergeben sich
aus den abhangigen Ansprichen.

[0004] Imfolgenden werden anhand der beiliegenden
Zeichnungen Ausflihrungsbeispiel der Erfindung sowie
deren Verwendung naher beschrieben.

[0005] Es zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein erstes Ausfiih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung zum Herstellen von
vier Lamellen mit dem Oberteil der Vorrichtung in
einer oberen Stellung;

Fig. 2 die Vorrichtung gemass Fig. 1 mitdem oberen
Teil der Vorrichtung in einer unteren Stellung;

Fig. 3 die Vorrichtung geméss Fig. 1 mit dem Ober-
teil der Vorrichtung in einer untersten Stellung;

Fig. 4 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Vor-
richtung zur Herstellung von drei Lamellen mit dem
Oberteil der Vorrichtung in einer oberen Stellung;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht, teilweise ge-
schnitten, eines Teils der Vorrichtung zur Herstel-
lung von drei Lamellen;

Fig. 6 einen Ausschnitt gemass Fig. 5 in vergrds-
sertem Massstab.

[0006] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch den Oberteil 1
der Vorrichtung 2 zum Herstellen von Lamellen in der
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Mitte eines Zylinders und den Unterteil 3 in Ansicht. Der
Oberteil umfasst einen Langstrager 4 aus Stahl, in wel-
chem mehrere Zylinderkammern 5 im Abstand vonein-
ander eingelassen sind. Die Zylinderkammern 5 sind
oben durch eine sich parallel zum Langstrager 4 erstrek-
kende Deckplatte 6 abgeschlossen. In der Deckplatte 6
ist bei jeder Zylinderkammer ein Oleinlass 7 vorgese-
hen. Im Zylinder 5 ist ein Kolben 8 vorgesehen, welcher
Fihrungen 9 und eine Dichtung 10 aufweist. Unterhalb
des Kolbens sind die beiden mit einem Vorhubeinsatz
11 versehenen mittleren oberen Biegeplatten 12 und 13
angeordnet. Der Vorhubeinsatz 11 istim oberen Bereich
mit einem Ansatzstick 14 versehen, welches mit dem
Kolben 8 in Kontakt steht. Der Vorhubeinsatz 11 ist mit
einem Schlitz 15 versehen. Unterhalb des Kolbens 8
sind Seitenplatten 16 und 17 angeordnet. Die Seiten-
platten werden durch Befestigungslaschen 18 und 19
mit dem Langstrager 4 verschraubt. Die Seitenplatten
16 und 17 dienen der Fuhrung des Vorhubeinsatzes 11.
Zwischen den Seitenplatten 16 und 17 und Langsschie-
nen 20 und 21 sind seitliche obere Biegeplatten 22 und
23 gehalten. Mit horizontalen Schrauben 24 und 25 wer-
den die Langsschienen 20 und 21 an den Seitenplatten
16 und 17 befestigt. Mit vertikalen Schrauben 26 (dieje-
nige auf der rechten Seite gemass Fig. 1 ist nicht sicht-
bar) werden Ziehkissen 27 und 28 und Gummieinlagen
29 und 30 an den Langsschienen 20 und 21 gehalten.
Eine die Biegeplatten 22 und 23 verbindende horizon-
tale Schraube 31 mit einer mittleren Distanzhilse 32 be-
grenzt die Abwartsbewegung des Vorhubeinsatzes 11.
Im weiteren wird die Position der Biegeplatten 22 und
23 bei der Herstellung der Lamellen stabilisiert. Zwi-
schen dem Lé&ngstrager 4 und den Langsschienen 20
und 21 sind Einstellbleche 33 und 34 fiir die Héhenein-
stellung der Ziehkissen 27 und 28 angeordnet. Die Zy-
linderkammer 5 ist in dieser Position der Vorrichtung zur
Herstellung von Lamellen mit Ol gefilllt, der Kolben 8
steht unter Druck. Der Unterteil 3 der Vorrichtung 2 zur
Herstellung von Lamellen umfasst eine Grundplatte 35,
auf welcher funf Gegenbiegeplatten 36, 37, 38, 39 und
40 angeordnet sind. Zwischen den Gegenbiegeplatten
sind Distanzschienen 41 vorgesehen. Seitlich der dus-
seren Gegenbiegeplatten 36 und 40 sind Befestigungs-
schienen 42 und 43 angeordnet. Die Befestigungs-
schienen 42 und 43 sind mit vertikalen Schrauben 44
und 45 an der Grundplatte 35 befestigt. Die Gegenbie-
geplatten 36 bis 40 sowie die Distanzschienen 41 sind
durch horizontale Schrauben 46 gehalten. Uber die Ge-
genbiegeplatten 36 - 40 ist das Blech 47, vorzugsweise
aus Stahl, zur Herstellung der Lamellen gefiihrt.

[0007] Gemass Fig. 2 ist der Oberteil 1 der Vorrich-
tung zur Herstellung von Lamellen mittels einer hydrau-
lischen, Exzenter- oder Kniehebelpresse oder dgl. ab-
gesenkt worden, wobei die mittleren Biegeplatten 12
und 13 zwei mittlere Lamellen 48 und 49 formen. Wéh-
rend des Absenkvorganges des Oberteils 1 von der Po-
sition in Fig. 1 in die Position in Fig. 2 steht die Zylinder-
kammer 5 unter Druck. Wenn die Position gemass Fig.
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2 erreicht ist, wird die Zylinderkammer 5 druckentlastet.
Die Lamellen 48 und 49 werden durch die oberen mitt-
leren Biegeplatten 12 und 13 sowie die unteren mittleren
Gegenbiegeplatten 37, 38 und 39 gebildet.

[0008] Gemass Fig. 3 befindet sich der Oberteil 1 der
Vorrichtung 2 zur Herstellung von Lamellen im unteren
Totpunkt. Die Ziehkissen 27 und 28 aus Stahl bilden ei-
nerseits eine Kante und erzeugen Widerstand beim Ein-
ziehen des Bleches 47. Die seitlichen Lamellen 50 und
51 werden durch die unteren Gegenbiegeplatten 36, 37,
39 und 40 erzeugt. Die Lamellen 48, 49, 50 und 51 wer-
den in der unteren Totpunktlage des Oberteils 1 der Vor-
richtung zum Herstellen von Lamellen gestreckt. Die Zy-
linderkammer 5 ist bei der Position gemass Fig. 3 druck-
entlastet. Der druckentlastete Kolben 8 wird durch die
an den unteren Enden der Lamellen 48 und 49 anste-
henden mittleren Biegeplatten 12 und 13 nach obenver-
schoben. Bei der Herstellung von vier oder mehr Lamel-
len in einem Hub des Oberteils 1 der Vorrichtung zur
Herstellung von Lamellen ist der Vorhubeinsatz 11 im-
mer notwendig. Wirden die vier Lamellen durch die
oberen Biegeplatten 12, 13, 22 und 23 miteinander ge-
formt, so wiirde das Blech reissen.

[0009] |In Fig. 4 ist ein weiteres Ausflhrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Gleiche Teile wie beim ersten
Ausfiihrungsbeispiel werden mit denselben Bezugszei-
chen versehen. Der Oberteil 52 des zweiten Ausfih-
rungsbeispieles der Vorrichtung 53 zur Herstellung von
Lamellen weist nur drei obere Biegeplatten auf und zwar
die seitlichen Biegeplatten 22 und 23 sowie eine mittlere
Biegeplatte 54. Die mittlere Biegeplatte 54 ist ebenfalls
mit einem Schlitz 55 versehen, durch welchen die hori-
zontale Schraube 31 gefihrt ist. Die horizontale Schrau-
be 31 ist mit einer entsprechend der mittleren Biegeplat-
te schmalen Distanzhilse 56 versehen. Abgesehen von
den nur drei oberen Biegeplatten ist der Oberteil 52 des
zweiten Ausfihrungsbeispiels 53 zur Herstellung von
Lamellen gleich ausgebildet wie das erste Ausfihrungs-
beispiel. In der in Fig. 4 dargestellten oberen Stellung
ist die Zylinderkammer 5 ebenfalls mit Ol gefilllt, wobei
der Kolben 8 unter Druck steht. Der Unterteil 57 weist
eine gleiche Halterung 35, 42, 43, 44, 45, 46 flr die un-
teren Biegeplatten 58, 59, 60 und 61 auf. Im Gegensatz
zum ersten Ausflhrungsbeispiel sind nur vier untere
Gegenbiegeplatten 58 - 61 vorgesehen. Die vier Gegen-
biegeplatten sind durch Distanzschienen 62, 63 und 64
voneinander getrennt. Der Abstand der oberen und un-
teren Biegeplatten ist etwas grdsser als beim ersten
Ausfiihrungsbeispiel, wodurch auch die Lamellenbreite
etwas grésser wird. Gleich wie beim ersten Ausfiih-
rungsbeispiel wird beim Absenken des Oberteils 52
durch eine Presse zuerst die mittlere Lamelle zwischen
den mittleren Gegenbiegeplatten 59 und 60 gebildet.
Die mittlere Biegeplatte 54 wird nicht bis zum unteren
Totpunkt abgesenkt. Die Zylinderkammer 5 wird druck-
entlastet, bevor die seitlichen Biegeplatten ebenfalls die
seitlichen Lamellen zwischen den Gegenbiegeplatten
58 und 59 und 60 und 61 formen und die drei oberen
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Biegeplatten 22, 23 und 54 bis zum unteren Totpunkt
abgesenkt werden. Bei der Herstellung von drei Lamel-
len in einem Hub des Oberteils 52 der Vorrichtung 53
zur Herstellung von Lamellen, bei denen die Seitenflan-
ken der Lamellen fast senkrecht zum Blech 65 verlau-
fen, aus dem sie geformt werden, und wenig Spiel vor-
handen ist, ist ein Vorhubeinsatz 66 notwendig. Wenn
mehr Spiel zwischen den oberen und unteren Biegeplat-
ten vorhanden ist, so kdnnte die mittlere obere Biege-
platte fest montiert auf derselben Héhe wie die seitli-
chen Biegeplatten angeordnet sein.

[0010] Es ware auch méglich, bei beiden beschriebe-
nen Ausfihrungsformen den Oberteil 1, 52 und den Un-
terteil 3, 57 zu vertauschen. Es wére auch méglich, noch
mehr als vier Lamellen miteinander herzustellen.
[0011] Aus Fig. 5isteine perspektivische Ansicht, teil-
weise geschnitten, gemass dem zweiten Ausfiihrungs-
beispiel der Vorrichtung zur Herstellung von Lamellen
ersichtlich. Es ist noch ein weiterer Zylinder 67 darge-
stellt. Je nach der Lange der Lamellen umfasst die Vor-
richtung zur Herstellung der Lamellen entsprechend
viele Zylinder zur Ausfliihrung des Vorhubes.

[0012] In Fig. 6 ist ein Detail der Fig. 5 in vergrésser-
tem Massstab dargestellt.

[0013] Die Lamellen werden insbesondere flr Heiz-
kérper verwendet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (2, 53) zur Herstellung von Lamellen
(48, 49, 50, 51) mit zwei Teilen, wobei zumindest
der erste Teil (1, 52) in Bezug auf den zweiten Teil
(8, 57) beweglich angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Teil (1, 52) mindestens drei
Biegeplatten (12, 13, 22, 28; 54) und der zweite Teil
mindestens vier Gegenbiegeplatten (36, 37, 38, 39,
40; 58, 59, 60, 61) aufweist, wobei ein Teil (1, 52)
mit oder ohne Vorhuborgan (5, 8, 11, 14, 66) verse-
hen ist.

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Teil (1, 52) durch eine
Presse verschiebbar und der zweite Teil (3, 57) fest
angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Teil (1, 52) minde-
sten zwei seitliche, in Bezug auf den ersten Teil fe-
ste Biegeplatten (22, 23) und mindestens eine mitt-
lere, durch das Vorhuborgan (5, 8, 11, 14, 66) in Be-
zug auf den ersten Teil bewegliche Biegeplatte (12,
13; 54) umfasst.

4. \Vorrichtung nach einem der vorangehenden Pa-
tentanspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Vorhuborgan (5, 8, 11, 14, 66) einen mit der minde-
stens einen mittleren Biegeplatte (12, 13; 54) ver-
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bundenen Vorhubeinsatz (11; 66) und einen aufden
Vorhubeinsatz einwirkenden, in einer Zylinderkam-
mer (5) angeordneten druckbeaufschlagbaren Kol-
ben (8) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Pa-
tentanspriche, dadurch gekennzeichnet, dass seit-
lich der seitlichen Biegeplatten (22, 23) am ersten
Teil (1, 52) Ziehkissen (27, 28) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen den Ziehkissen (27,
28) und Langsschienen (20, 21) elastische Elemen-
te (29, 30) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Pa-
tentanspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Teil (1, 52) einen Langstrager (4) umfasst, in
welchem Zylinderkammern (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen den seitlichen Biege-
platten (22, 23) und der mindestens einen mittleren
Biegeplatte (12, 13; 54) mit dem Langstrager (4)
verbundene Seitenplatten (16, 17) angeordnet
sind.

Verfahren zur Herstellung von Lamellen nach ei-
nem der vorangehenden Patentanspriiche, wobei
der erste Teil (1, 52) in Bezug auf den zweiten Teil
(8, 57) der Vorrichtung zur Herstellung von Lamel-
len beweglich ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von einem Vorhuborgan (5, 8, 11,
14, 66) betatigte, mindestens eine mittlere Biege-
platte (12, 13; 54) des ersten Teils die seitlichen Bie-
geplatten (22, 23) des ersten Teils Uberragt und zu-
erst mindestens eine mittlere Lamelle (48, 49) zwi-
schen den mittleren Gegenbiegeplatten (37, 38, 39;
59, 60) formt und anschliessend die seitlichen Bie-
geplatten (22, 23) des ersten Teils die seitlichen La-
mellen (50, 51) zwischen den seitlichen Gegenbie-
geplatten (36, 37, 39, 40; 58, 59, 60, 61) formen.

Verfahren nach Patentanspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorhuborgan (5, 8, 11, 14,
66) einen in einer Zylinderkammer (5) gefihrten
Kolben (8) umfasst, der bei der Formung der min-
destens einen mittleren Lamelle (48, 49) druckbe-
aufschlagt und bei der Formung der seitlichen La-
mellen (50, 51) vor dem unteren Totpunkt druckent-
lastet ist.
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