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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Handhabung von
Werkstlicken beim Vornehmen von Bearbeitungsvor-
géngen, insbesondere beim Bordeln.

[0002] Das Bordeln, auch Falzen genannt, fallt in den
Verfahrensbereich der spanlosen Umformtechnik. Dar-
unter versteht man das Umlegen einer abgewinkelten
Kante bzw. eines Bordelflansches eines dulReren Ble-
ches bzw. einer Haut Uber ein inneres Blech bzw. tUber
ein Gerippe. Sinn des Bordelns ist, ggf. unter Einsatz von
Klebstoff mindestens zwei Blechteile bzw. Haut und Ge-
rippe fest miteinander zu verbinden. Im Automobilbau
kommt das Verfahren meist an Fahrzeugkomponenten
wie Haube, Tur, Riickwandklappe, Heckraumdeckel und
Dach zum Einsatz.

[0003] Beidem Bérdeln wird die Kontur des Bauteiles
bestimmt. Man unterscheidet Innen- und Au3enbdrdeln.
Beim AuRenbérdeln wird die AulRenkontur des Bauteils
wie z. B. Haube, Tir, Rickwandklappe, und Heckraum-
decke festgelegt. Beim Innenboérdeln die Kontur von Fen-
sterausschnitten wie Dach oder Tir festgelegt.

[0004] Das Boérdeln beeinflusst entscheidend die Ein-
bauqualitdt der Komponenten in die Karosserie bezilig-
lich SpaltmaR und Fallung. Gebdrdelt wird haufig in zwei
bis drei Stufen bzw. Schritten. Dabei spricht man von
Ankippen, Vor- und Fertigbdrdeln.

[0005] Es gibt mehrere unterschiedliche Bérdelsyste-
me. Bei einer Ausfliihrungsform wird das Fertigungsteil
in einer besonderen Haltevorrichtung, dem sogenannten
"Bordelbett", gegen ein feststehendes Werkzeug gefah-
ren. Bei einer anderen Ausfiihrungsform liegt das Ferti-
gungsteil fest in einer Form und die Werkzeuge bewegen
sich. Dabei ist es auch bekannt, mit einer beweglichen
und drehbaren Rolle zu bordeln, dies wird "Rollbérdeln”
genannt.

[0006] Bordelvorrichtungen sind im weiteren Sinn ge-
triebene Presswerkzeuge. Der Antrieb der Anlagen er-
folgt haufig hydraulisch, pneumatisch oder elektrisch.
Vorzugsweise wird aus Griinden des notwendigen
Pressdruckes der StdRel, der den Arbeitshub besorgt,
hydraulisch bewegt. Bérdelbacken kénnen hydraulisch,
pneumatisch oder elektrisch Giber Stellmotoren bewegt
werden.

[0007] Ein Bordelbett bildet haufig das Aufnahme-
werkzeug fur AuRenhaut und Gerippe. Es ist die genaue
3D-Formabbildung der AufRenhaut und damit Grundvor-
aussetzung fur die geforderte Fallungsqualitat. Das Bett
wird als Basis bzw. Nullbezug angesehen und bedarf kei-
ner Nachbearbeitung oder Einarbeitung.

[0008] Die Boérdelbacken bzw. Falzsteine ergeben in
ihrer Arbeitsposition einen offenen oder auch vollstéandig
geschlossenen Ring. An den Bérdelbacken bzw. Falz-
steinen findet die eigentliche Umformung statt, da darin
die Flanschpositionen zum Vor- und Fertigbérdeln ange-
arbeitet sind. Bei einer zweistufigen Bordelvorrichtung
sind die Backenreihen Ubereinander angeordnet, in einer
einstufigen ist nur eine Reihe Backen entweder zum Vor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder zum Fertigbdrdeln montiert. Kriterium fir die Ein-
oder Zweistufigkeit ist die Taktzeit der Fertigungszelle in
Verbindung mit der Antriebsart der Vorrichtung. Haufig
werden zweistufige Bordelvorrichtungen eingesetzt.
[0009] Beizweistufigen Anlagen kommen nacheinan-
der Vor- und Fertigb6érdelbacken zum Einsatz. Durch das
hydraulische Heben des St6R3els wird der Bordelflansch
an den Falzsteinen umgelegt.

[0010] Die beiden Bauteile Gerippe und Haut werden
mit Zwangseinweisern und Aufnahmebolzen nach den
Grundausrichtungsbohrungen (ASKF) positioniert. Nie-
derhalter kdnnen unmittelbar vor dem Bdrdelvorgang
das formgenaue Aufliegen von dem Gerippe auf der Au-
Renhaut sichern. Mit einem Niederhalter wird das Gerip-
pe vor und wahrend des Bérdelvorganges auf die Haut
und somit in Form des Bdérdelbettes gedriickt. Dadurch
werden Fallungsfehler minimiert und die gewunschte
Uberlappung des Bérdelflansches (iber das Gerippe si-
chergestellt.

[0011] Die EP 0 820 822 A1 und die WO 97/43165
zeigen solche Werkzeugmaschinen, die zum Falzen
bzw. Bordeln von Blechen verwendet werden.

[0012] Bei diesen Werkzeugmaschinen ist es von
Nachteil, dass diese teuer und kompliziert aufgebaut
sind. Weiterhin kann ein Bérdeln nur nach einem genau-
en Einstellen der unterschiedlichen Teile der Werkzeug-
maschine erfolgen, damit optimale Ergebnisse erzielt
werden.

[0013] Die US 6 487 888 B1 zeigt eine Bordelpresse,
die eine Basis und ein bewegliches Nest aufweist, auf
dem ein zu bérdelndes Werkstiick aufgenommen ist. Ein
Nesttrager tragt das Nest, wobei sowohl das Nest als
auch der Nesttrager beweglich auf der Basis montiert
sind. Ein seitlich verschiebbarer Bérdelbacken ist an der
Basis montiert und zwischen einer ausgefahrenen Posi-
tion und einer zurtickgezogenen Position hin- und her-
fahrbar. Dazu &hnliche Vorrichtungen sind in der EP 1
402 968 A1, welche der Basis fur den Oberbegriff des
Anspruchs 1 bildet, und in der US 6 182 492 B1 gezeigt.
[0014] Die JP 59 110 427 zeigt eine Vorbordeleinrich-
tung, bei der ein Vorboérdeln durch vertikales Verfahren
eines Bodrdelbetts gegen eine feststehende Blechhaut
eingeleitet wird.

[0015] Mit der Erfindung soll die Handhabung von
Werkstiicken beim Vornehmen von Bearbeitungsvor-
gangen vereinfacht und das Arbeitsergebnis verbessert
werden.

[0016] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des
unabhéngigen Patentanspruchs geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen ergeben sich aus den abhangigen Pa-
tentanspriichen.

[0017] Die Erfindung sieht nicht etwa eine kompliziert
aufgebaute Bordelvorrichtung oder gednderte Nieder-
halter vor, wie es an sich denkbar ware, um ein besseres
Arbeitsergebnis zu erzielen. Vielmehr wird eine Verein-
fachung der bisher eingesetzten Ankippvorrichtungen
vorgesehen. Dazu werden mindestens ein Standard-An-
triebselementund ein Schieber, der unmittelbar an seiner
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Vorderseite einen Ankippformbacken aufweist, einge-
setzt. Damit wird der Bérdelflansch einer Blechhaut be-
arbeitet. Als Antriebselemente kénnen beispielsweise
Pneumatikzylinder, Hydraulikzylinder, ein Anker einer
Spule oder auch eine Spindel eines Elektroantriebs ein-
gesetzt werden. Diese Antriebselemente kdnnen ohne
zusatzliche Getriebe oder ohne dass etwa eine grof3 aus-
fallende Kniehebelmechanik zwischengeschaltet ist, be-
trieben werden.

[0018] Es hat sich herausgestellt, dass die Erfindung
das Ankippen erleichtert und verbessert, bei dem nur "kri-
tische Bereiche" auf einer separaten Ankippvorrichtung
(erste Stufe) bearbeitet werden. Das Vor- und Fertigbor-
deln erfolgt erst danach auf der eigentlichen Bordelpres-
se (zweite und dritte Stufe) und bearbeitet den komplet-
ten Bordelflansch der Auf3enkontur.

[0019] "Kritische Bereiche" kdnnen in Teilabschnitten
mit sehr kleinen Radien, groRen Offnungswinkeln (gro-
Rerals ca. 116°) vorliegen und auch bei Teilen, bei denen
abweichend zu einer vorgegebenen Bordellage der Bor-
delflansch gebdrdelt werden muss. Ein unerwiinschter
Materialschub in der Bérdelpresse wird mit der Erfindung
vermieden.

[0020] Zudem besteht bei Radien oder Boérdel-
flanschwinkelstellungen von weniger als ca. 116° sowie
bei ungiinstigem Formverlauf am Umriss, auch abhangig
von der Lage des Bauteils im Bérdelbett, die Moglichkeit,
dass ein Fiigen des Gerippes in die Haut mittels "Over-
head" oder Roboter nicht gegeben ist. Auch in solchen
Bereichen hat es sich bewahrt, erfindungsgeman anzu-
kippen.

[0021] Die Erfindung vermeidet kompliziert aufgebau-
te Ankippeinheiten, die aufwendige und in drei Achsen
gedrehte Schweifkonstruktionen beinhalten. Diese Kon-
struktionen erfordern sehr aufwendige Konstruktionen
und CAD-Untersuchungen und haben sich nicht be-
wahrt.

[0022] Erfindungsgemal sind Konsolen zur Halterung
der Ankippeinheit vorgesehen, die Bestandteil des Bor-
delbetts sind. Besonders haben sich dabei angegossene
Konsolen bewahrt. Fiihrungen fur die Schieber kénnen
dabei in einer Aufspannung bereits bei der Formbearbei-
tung des Bordelbetts hergestellt werden. Mit der Erfin-
dung lassen sich somit besonders einfach herzustellen-
de Ankippvorrichtungen bereitstellen, die wesentlich ko-
stenglinstiger sind, als diejenigen des Standes der Tech-
nik. Es ist mit einer Kostenersparnis von bis zu 40% pro
Ankippvorrichtung zu rechnen.

[0023] Dies macht sich besonders deshalb bemerk-
bar, weil an vielen Ankippvorrichtungen zahlreiche An-
kippeinheiten vorzusehen sind, haufig zwischen sechs
und zehn Stick. Bei den ausladenden Ankippvorrichtun-
gen des Standes der Technik konnte diese Zahl haufig
aus Platzmangel nicht bereitgestellt werden, so dass
man ein schlechteres Ergebnis mit weniger Ankippvor-
richtungen in Kauf nehmen musste.

[0024] Die Erfindung ist in einer als Bearbeitungsvor-
richtung ausgebildeten Werkzeugmaschine verwirklicht,
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die die Ankippeinheit aufweist. Mit der Ankippeinheit wird
ein Bordelrand einer Blechhaut lokal umgebogen, bei-
spielsweise an einer Stelle, die beim anschlielRenden
Bdrdeln in eine nicht gewollte Richtung kippen wirde.
Auflerdem wird eine Ankippeinheit an einer Stelle vor-
gesehen, bei der besonders kleine Biegeradien erzeugt
werden sollen.

[0025] Die Erfindung ermdglicht eine glinstige und we-
nig aufwendige Gesamtkonstruktion. Mit der Erfindung
ist eine Standardisierung der Ankippeinheiten innerhalb
eines Ankippsystems moglich. Diese Systeme sind nicht
mehr bauteilabhangig und von Modell zu Modell gleich.
[0026] Mit dem Ankippsystem wird die Haut auf einfa-
che Weise im Bereich des Bordelflansches angekippt
und so eine gewiinschte Uberlappung des Bérdelflan-
sches z.B. Uber das Gerippe sichergestellt.

[0027] Die Ankippsysteme werden an mechanisch we-
nig aufwendigen Konstruktionen angebracht. Die me-
chanischen Konstruktionsvorgaben erlauben eine gerin-
ge Aufbauhdhe und -breite. Die Montage ist durch die
geringe Grofle des Systems sehr einfach. Ankippantrie-
be, die an einem Uber die Bordelvorrichtung weit auskra-
gendem Halterahmen montiert sind, brauchen nicht
mehr vorgesehen werden.

[0028] Mit dem Ankippsystem wird die Haut auf einfa-
che Weise im Bereich des Boérdelflansches angekippt
und so eine gewiinschte Uberlappung des Bérdelflan-
sches z.B. Uiber das Gerippe sichergestellt.

[0029] Nachfolgend wird ein denkbarer Bérdelvorgang
mit einer erfindungsgemalen Werkzeugmaschine be-
schrieben.

[0030] Alle Ankippeinheiten der Ankippvorrichtung
sind in Grundstellung, d.h. in der hinteren Endlage.
[0031] Die beiden Bauteile, Gerippe und Haut, werden
eingelegt und mit Zwangseinweisern, Aufnahme- und
Absteckbolzen nach den Grundausrichtungsbohrungen
(ASKEF) positioniert. Das Gerippe wird mittels Spanner in
die Haut und somit auch in das Bett der Ankippvorrich-
tung gedrtickt. In den kritischen Bereichen schwenken
Niederhalter formgenau in die Wurzel der Bérdelkante
der Aufenhaut ein und halten diese im Sinne eines Ab-
kantungsbackens fest. Durch den Pneumatikzylinder
wird der Schieber mit dem aufgesetzten Formbacken an-
schliefend gegen den Bérdelflansch bis auf Endlage ge-
fahren. Die notwendige MaReinstellung erfolgt Uber eine
Gewindespindel an der Kolbenstange. Der Pneumatik-
zylinder, die Niederhalter und Zentrierungen fahren in
die Grundstellung zuriick. Damit ist der Ankippvorgang
abgeschlossen und das Teil wird aus der Vorrichtung
genommen und in die Bordelpresse zur weiteren Bear-
beitung eingelegt.

[0032] DieErfindungistinderZeichnung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels veranschaulicht.

Figur 1 zeigt einen Teilbereich einer erfindungs-ge-
mafRen Werkzeugmaschine in der Seitenan-
sicht,
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Figur2  zeigt einen Teilbereich eines zu bdérdelnden
Stahlblechs und

Figur 3  zeigt einen weiteren Teilbereich der erfin-
dungsgemaflen Werkzeugmaschine aus Fi-
gur 1.

[0033] Figur 1 zeigt eine erfindungsgeméafle Verk-

zeugmaschine mit eines Ankippvorrichtung 1 in einer An-
sicht von der Seite. Die Ankippvorrichtung 1 gliedert sich
in ein Bordelbett 2 mit einer angegossenen Konsole 17
fir einen Schieber 7, in eine Schweillkonstruktion 3 zur
Aufnahme eines Pneumatikzylinders 5, in ein Formstiick
9, in eine Fiihrung 4 und in eine Kolbenstange mit einer
Verstelleinheit 6.

[0034] Aufdas Bordelbett 2 ist eine Stahlblechhaut 14
aufgelegt. Die SchweilRkonstruktion 3 stellt eine Halte-
rung fir den Pneumatikzylinder 5 dar und ist an der als
Anguss ausgestalteten Konsole 17 befestigt.

[0035] Eine bearbeitete Oberseite 13 der Konsole 17
dient dabei als Auflage fiir die Fiihrung 4 des Schiebers
7, der mit der Kolbenstange 6 des Pneumatikzylinders 5
verbunden ist. An der Vorderseite des Schiebers 7 ist ein
Formbacken 9 vorgesehen.

[0036] Figur 2 und Figur 3 veranschaulichen das Um-
formen eines Bordelflansches 10 der Stahlblechhaut 14.
[0037] Wie man in Figur 2 sieht, ist der Bordelflansch
10 der Stahlblechhaut 14 vor der Betatigung der Ankip-
peinheit 1 auf einen Winkel von mehr als 116° abgekan-
tet. Nach dem Ankippvorgang ist der Bérdelflansch 10
weiter zugebogen, und zwar zu einem spitzen Winkel
von ca. 70°. Dieser Zustand ist mit gestrichelter Linie
dargestellt.

[0038] Figur 3 veranschaulicht dabei die Wirkung des
Formbackens 9 bei einer Verschiebung entlang der Ver-
schieberichtung 8. Wie man in Figur 3 besonders gut
sieht, ist die Vorderseite des Formbackens 9 so bearbei-
tet, dass die gewtinschte Winkelstellung des Boérdelflan-
sches 10 nach einem Hub des Formbackens 9 erreicht
wird. Dabei trégt derin Figur 1 nicht gezeigte Niederhalter
11 zu einem optimalen Bérdelergebnis bei.

[0039] Mitder Erfindung entfallen schiebekraftverstar-
keride Kniehebel an etwaigen Aktuatoren, wodurch die
erfindungsgemafie Ankippeinheit 1 bei besonders klei-
nem Bauraum und mit direkter Krafteinwirkung ausge-
fuhrt werden kann.

[0040] Die erfindungsgemafRe Werkzeugmaschine
lasst sich besonders einfach herstellen.

[0041] Am aus Stahl gegossenen Bordelbett 2 werden
im Bereich der vorzusehenden Ankippvorrichtungen
bzw. Ankippeinheiten entsprechend der Anzahl der "kri-
tischen Bereiche" der Stahlblechhaut 14 Montagefla-
chen zur FUhrung der Schieber 9 angegossen. Die An-
zahl der Ankippeinheiten ist bauteilabhangig jeweils zu
bestimmen. Diese Montageflachen werden gleich beider
Formbearbeitung des Boérdelbetts 2 mitbearbeitet, was
im Verhaltnis zur der bisherigen Herstellung nur noch
einen geringen Zusatzaufwand mit sich bringt. Aufdiesen
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Montageflachen werden Fihrungsleisten mit Notlaufei-
genschaften montiert. Auch Anschraubflachen fiir die
Schweil3konstruktion zur Aufnahme des Pneumatikzy-
linders werden gleich an dem Anguss bzw. an der Kon-
sole 17 mitbearbeitet. Der Schieber 9 und der Niederhal-
ter 11 werden nach CAD/CAM-Daten gefertigt.

[0042] MitdeminFigur 1 gezeigten Pneumatikzylinder
5 lassen sich auf einfache Weise Ankippkrafte von mehr
als 4500 N erzeugen. Die notwendige Schubkraft wird
bauteilabh&ngig ermittelt. Dabei wird der kleinstmogliche
Anstellwinkel des Bordelflansches 10 angestrebt. Beider
erfindungsgemafen Bordelvorrichtung wird ein exaktes
Anstellen bzw. Ankippen gewahrleistet, wodurch sich ein
genauer Boérdelkantenverlauf ergibt. Hierzu wird in die
sogenannte "Wurzel" 12 ein Formstiick in Form eines
Niederhalters 11 gedrickt.

[0043] Inder Wurzel 12 verhindert dieser Niederhalter
11 beim Ankippvorgang das ungewollte Einrollen oder
das Einziehen der Stahlblechhaut, wodurch dem Entste-
hen von Wélbungen entgegengewirkt wird. Der Nieder-
halter 11 kann mit einem hier nicht gezeigten Schwenk-
spannzylinder, mit einem Hydraulikzylinder, mit einem
Pneumatikzylinder, elektrisch oder jeglicher Art von me-
chanischer Betatigung betrieben werden. Die entspre-
chende Anpresskraft wird nach den jeweiligen Anforde-
rungen ermittelt. Der Einbau der Niederhalter kann so-
wohl innerhalb als auch aufierhalb des Bordelbetts 2 lie-
gen. AuBBerdem ist es denkbar, den Drehpunkt oder die
Befestigungsstelle des Niederhalters 11 gleich in die
Gussform des Bordelbetts 2 mit einzuarbeiten.
SchlieBlichistauch eine SchweilRkonstruktion als tragen-
des Bauteil des Niederhalterantriebs denkbar.

Bezugszeichenliste

[0044]

1 Ankippeinheit

2 Bordelbett

3 Schweiltkonstruktion, Halter Pneumatikzylinder

4 Fihrung des Schiebers

5 Pneumatikzylinder

6 Kolbenstange des Pneumatikzylinder mit Verstell-
einheit

7 Schieber

8 Verschieberichtung

9 Formbacken

10 Bordelflansch

11 Niederhalter

12 Wurzelbereich vom Bordelflansch

13  Fdhrungsflache des Schiebers auf der angegos-
senen Konsole

14  Blechtell

17  Konsole
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Patentanspriiche

1.

Werkzeugmaschine mit einem zur Aufnahme einer
Blechhaut (14) bestimmten Boérdelbett (2) und we-
nigstens einer Ankippeinheit (1),

wobei die Ankippeinheit (1) die folgenden Merkmale
aufweist:

- einen Aktuator (5) mit einem in einer Verschie-
berichtung (8) hin- und her bewegbaren Schie-
ber (7),

- an der Vorderseite des Schiebers (7) ist ein
Ankippformbacken (9) fir das Umformen eines
Bordelflansches (10) der Blechhaut (14) ange-
bracht,

- die Vorderseite des Ankippformbackens (9) ist
so ausgebildet, dass der Bordelflansch (10)
durch eine Verschiebung des Ankippformbak-
kens (9) biegbar ist

dadurch gekennzeichnet, daB die Ankippeinheit
(1) an direkt an das Bdérdelbett (2) angegossenen
Konsolen (17) gehaltert ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (5) einen Pneumatikzylinder aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (5) einen Hydraulikzylinder aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (5) einen Anker einer Spule aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Aktuator (5) eine Spindel eines Elektroantriebs
aufweist.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein zusatzliches Getriebe, eine Kraftumlenkung oder
eine Kraftverstarkung vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

fir den Aktuator (5) ein als SchweiRkonstruktion (3)
ausgebildeter Halter vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

fir den Aktuator (5) die Schweiflkonstruktion (3) ein
Gussteil aufweist.
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9.

10.

11.

12.

13.

Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

wobei im Bereich der Ankippeinheit (1) ein Nieder-
halter (11) fur die Blechhaut (14) vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

Montageflachen fir Fiihrungsleisten fiir den Schie-
ber (9) im Bordelbett (2) angegossen sind.

Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Niederhalter (11) fur die Blechhaut
(14) im Bordelbett (2) vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Niederhalter (11) fir die Blechhaut (14) aufRen
am Bordelbett (2) vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 11 oder An-
spruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Befestigungsstelle des Niederhalters (11) am
Bordelbett (2) angegossen ist.

Claims

Machine tool comprising a flanging bed (2), which is
intended to receive a sheet metal skin (14), and at
least one tilting unit (1),

wherein the tilting unit (1) has the following features:

- an actuator (5) having a slide (7) that is recip-
rocable in a direction of displacement (8),

- fitted on the front of the slide (7) is a tilting
forming die (9) for forming a border flange (10)
of the sheet metal skin (14),

- the front of the tilting forming die (9) is designed
such that the border flange (10) is bendable by
means of a displacement of the tilting forming
die (9),

characterized in that the tilting unit (1) is supported
on brackets (17) that are integrally cast directly onto
the bordering bed (2).

Machine tool according to claim 1,
characterized in that
the actuator (5) comprises a pneumatic cylinder.

Machine tool according to claim 1,
characterized in that
the actuator (5) comprises a hydraulic cylinder.
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Machine tool according to claim 1,
characterized in that
the actuator (5) comprises an armature of a coil.

Machine tool according to claim 1,

characterized in that

the actuator (5) comprises a spindle of an electric
drive.

Machine tool according to one of claims 1 to 5,
characterized in that

an additional gear drive, a power transmission de-
vice or a power assistance device is provided.

Machine tool according to one of claims 1 to 6,
characterized in that

for the actuator (5) a holder in the form of a welded
structure (3) is provided.

Machine tool according to claim 7,

characterized in that

for the actuator (5) the welded structure (3) compris-
es a casting.

Machine tool according to one of the preceding
claims,

wherein in the region of the tilting unit (1) a holding-
down device (11) for the sheet metal skin (14) is pro-
vided.

Machine tool according to one of the preceding
claims,

characterized in that

mounting surfaces for guide strips for the slide (9)
are integrally cast in the bordering bed (2).

Machine tool according to one of the preceding
claims,

characterized in that

at least one holding-down device (11) for the sheet
metal skin (14) is provided in the bordering bed (2).

Machine tool according to one of the preceding
claims,

characterized in that

a holding-down device (11) for the sheet metal skin
(14) is provided externally on the bordering bed (2).

Machine tool according to claim 11 or claim 12,
characterized in that

the fastening point of the holding-down device (11)
is integrally cast on the bordering bed (2).

Revendications

1.

Machine-outil avec un banc a rebord (2), destiné a
recevoir un recouvrement en téle (14), et au moins
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une unité de basculement (1),
I'unité de basculement (1) présentant les caractéris-
tiques suivantes :

- un actionneur (5) avec un coulisseau (7) pou-
vant étre déplacé alternativement dans un sens
de déplacement (8),

- sur le c6té avant du coulisseau (7) est montée
une machoire fagonnée de basculement (9)
pour la mise en forme d’un collet (10) du recou-
vrement en tole (14),

- le c6té avant de la machoire fagonnée de bas-
culement (9) est réalisé de telle sorte que le col-
let (10) puisse étre plié par un déplacement de
la machoire fagonnée de basculement (9),

caractérisée en ce que
l'unité de basculement (1) est maintenue sur des
consoles (17) moulées sur le banc a rebord (2).

Machine-outil selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
I'actionneur (5) présente un vérin pneumatique.

Machine-outil selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
I'actionneur (5) présente un vérin hydraulique.

Machine-outil selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
I'actionneur (5) présente un induit d’'une bobine.

Machine-outil selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

I'actionneur (5) présente une broche d’un entraine-
ment électrique.

Machine-outil selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 5,

caractérisée en ce

qu’un engrenage supplémentaire, unrenvoide force
ou un amplificateur de force est prévu.

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 6,

caractérisée en ce

qu’un support réalisé comme une construction sou-
dée (3) est prévu pour I'actionneur (5).

Machine-outil selon la revendication 7,
caractérisée en ce que

la construction soudée (3) présente une pieéce mou-
Iée pour I'actionneur (5).

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

dans laquelle un serre-flan (11) pour le recouvre-
ment en tole (14) est prévu dans la zone de l'unité
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de basculement (1).

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisée en ce que

des surfaces de montage pour des baguettes de gui-
dage pour le coulisseau (9) sont moulées dans le
banc a rebord (2).

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisée en ce

qu’au moins un serre-flan (11) pour le recouvrement
en téle (14) est prévu dans le banc a rebord (2).

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,
caractérisée en ce
qu’un serre-flan (11) pour le recouvrement en tole
(14) est prévu a I'extérieur sur le banc a rebord (2).

Machine-outil selon la revendication 11 ou 12,
caractérisée en ce que

le point de fixation du serre-flan (11) est moulé sur
le banc a rebord (2).
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