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(54) Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von
erzeugte dreidimensionale Beschlage

(57)  Die Erfindung ein Verfahren und Werkzeug zum
Herstellen von durch Umform- und Feinschneidvorgange
erzeugte dreidimensionale Beschldge aus einem Band-
streifen, insbesondere fiir Autositzkomponenten o. dgl.,
bei dem der Bandstreifen einem Werkzeug zugefihrt
wird, im Werkzeug mindestens eine Platine aus dem
Bandstreifen ausgeschnitten, die Platine mehrstufig zu
einem Beschlagin einer ersten Arbeitsstufe feingeschnit-
ten, der entstehende Grat in einer anschlieRenden zwei-
ten Arbeitsstufe verpragt und sodann der einbaufahige
Beschlag ohne Nachbehandlung aus dem Werkzeug ab-
gefihrt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und ein Werkzeug zum Herstellen von durch kom-
binierte Umform- und Feinschneidvorgénge erzeugte
Beschlage mit komplizierter Geometrie derart zu verbes-
sern, dass einbaufahige und gratfreie Teile mit duerst
kleinen Toleranzen, hoher Prazision und Prozesssicher-

durch Umform- und Feinschneidvorgidnge

heit kostenglinstig zur Verfligung gestellt werden kén-
nen.

Gel6st wird diese Aufgabe dadurch, dass das Um-
formen der Platine gleichzeitig mit dem Feinschneiden
in der ersten Stufe durchgefiihrt wird, wobei die Platine
vollstandig aus dem Bandstreifen ausgeschnitten und
die Position, Form und

Lage der durch das Umformen erzeugten Innenform
nach der Position der Au3enkontur der Platine beim kom-
pletten Ausschneiden ausgerichtet wird, und dass in der
zweiten Stufe die Platine vor dem Verpragen des beim
Feinschneiden entstehenden Grats an der Auf3en- und
Innenkontur nach ihrer Au3enkontur (AK) zentriert und
die Platine zugleich nach Lage und Form der in die Pla-
tine eingeformten Innenform (IK) so orientiert wird, dass
der Grat der Feinschneidflachen direkt im Werkzeug ver-
pragbar ist.

Als Hauptzeichnung ist die Fig. 5 vorzusehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von durch Umform- und Feinschneidvorgange er-
zeugte dreidimensionale Beschlage aus einem Band-
streifen, insbesondere mit Innenformen wie Ausdriickun-
gen und/oder Abprégungen und/oder Einsenkungen
und/oder Aussparungen und/oder Durchsetzungen und/
oder Bohrungen und/oder Zapfenpressen versehene Be-
schlage, insbesondere fir Autositzkomponenten o. dgl.,
bei dem der Bandstreifen einem Werkzeug zugefihrt
wird, im Werkzeug mindestens eine, eine im wesentlich
gleichmaBig gekriimmte AufRenkontur aufweisende Pla-
tine aus dem Bandstreifen ausgeschnitten, die Platine
mehrstufig zu einem Beschlag in einer ersten Arbeitsstu-
fe feingeschnitten, der entstehende Grat in einer an-
schlieBenden zweiten Arbeitsstufe verpragt und sodann
der einbaufahige Beschlag ohne Nachbehandlung aus
dem Werkzeug abgefiihrt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Werkzeug zum
Herstellen von mit Innenformen wie Ausdriickungen und/
oder Abpragungen und/oder Einsenkungen und/oder
Aussparungen und/oder Durchsetzungen und/oder Boh-
rungen und/oder Zapfenpressen versehene dreidimen-
sionale Beschlage aus Bandstreifen, insbesondere fir
Autositzkomponenten o. dgl. durch kombinierte Umform-
und Feinschneidvorgange, mit einem Werkzeug zum
Umformen und Feinschneiden, einem Werkzeug zum
Verpragen des an den Aul3en- und Innenkonturen beim
Feinschneiden entstehenden Grates und einer Transfer-
einrichtung zum Transport der Beschlage zwischen den
Werkzeugen.

Stand der Technik

[0003] Sitzverstellungskomponenten, beispielsweise
feste und schwenkbewegliche Gelenkteile von Gelenk-
beschlagen, werden bekanntlich durch Umformen und
Feinstanzen oder -schneiden in der flr den endgiltigen
Einsatzzweck sehr hohen MaRhaltigkeit hergestellt. Die-
se Gelenkteile besitzen Drehbewegungen tbertragende
Innen- oder AuRRenverzahnungen, die als Ausdriickung
einstlickig mit dem entsprechenden Gelenkteil ausgebil-
det (DE 32 44 399 C2, DE 28 34 492 C2, DE 32 27 222
C1) sind.

[0004] Aus der EP 0 885 074 B1 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Stanzteilen, insbesondere von Lamellen
in zwei Verfahrensschritten bekannt. In einem ersten
Verfahrensschritt wird das Werkstlick innerhalb einer
Vorrichtung in einer Feinschneidstufe aus Rohmaterial
feingeschnitten, nach dem Feinschneiden mittels einer
ebenfalls in der Vorrichtung untergebrachten Transfer-
zange in eine Pragestufe verbracht, wobei sich die Pra-
gestufe ebenfalls innerhalb der Vorrichtung befindet und
in einem zweiten Verfahrensschritt in der Pragestufe die
Innen- und AuRenkontur des Werkstlicks verpragt wird,
so dass die beim ersten Verfahrensschritt am Werkstlick
entstandenen Grate derart verrundet sind, dass das
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Werkstlick keiner weiteren Nachbehandlung mehr be-
darf.

[0005] Lamellen sind scheibenférmig ausgebildet und
weisen Durchbrechungen meistin Form vom zum Schei-
benrand hin offenen Schlitzen oder Langlécher auf (siehe
DE 36 30 981 A1) oder sind geschlossene Scheiben, die
in axialer Richtung vorspringende Wellen aufweisen (DE
11 92 887).

Lammellen ohne Toleranzanforderungen stellen daher
keine allzu hohen Anforderungen an den Feinschneid-
prozess und der Anteil der Umformvorgéange wie Ziehen,
Biegen, Abbiegen, Stauchen, Kropfen, Flachpragen,
Einpragen, Einsenken, Durchsetzen, Fliesspressen oder
Zapfenpressen an Lamellen ist nicht erwdhnenswert.
[0006] RegelmaRig enthalten Beschlage fiir Autositz-
verstellungen komplizierte Innenformen bzw. -konturen
wie Ausdriickungen, Abpragungen, Einsenkungen, Aus-
sparungen, Durchsetzungen, Bohrungen oder auch Zap-
fenpressen, die an die Umform- und Feinschneidvorgan-
ge sowohl materialseitig als auch konstruktiv sehr hohe
Anforderungen stellen.

[0007] Die Grenzen des Feinschneidens von Teilepar-
tien mit im Verhaltnis zur schneidenden Blechdicke und
Materialqualitat kleinen Eckenradien sind ausreichend
bekannt. Auf Grund von Erfahrungen wird ein Feinsch-
neidschwierigkeitsgrad definiert, der die Schwierig-
keitsstufen S1 (leicht), S2 (mittel) und S3 (schwierig) un-
terscheidet (siehe "Umformen und Feinschneiden" in
Handbuch fir Verfahren, Werkstoffe, Teilegestaltung, S.
154 bis 165, Verlag Hallwag AG; 1997, Schweiz). Der
Schwierigkeitsgrad wird demzufolge im Wesentlichen
durch die Schnittliniengeometrie und die Blechdicke be-
stimmt. Die Schnittliniengeometrie wird dazu in einfache
geometrische Grundformen wie Eckenradien, Loch-
durchmesser, Schlitz- und Stegbreiten zerlegt. Aus dem
Verhaltnis einer die Schnittlinien beschreibenden geom-
etrischen GréRe zur Blechdicke ergibt sich der Feinsch-
neidschwierigkeitsgrad, der mit steigender Blechdicke
zunimmt. Das bedeutet, dass das Feinschneiden von
groRflachigen dinnen Teilen wie Lamellen wesentlich
einfacher ist als das Feinschneiden von schmalen Ste-
gen oder Ringen bei groRer Blechdicke. Ebenso lassen
sich stumpfwinklige Ecken mit grolen Radien besser
feinschneiden als spitzwinklige mit kleinen Radien.
[0008] Durch den fir Gelenkbeschlage charakteri-
stisch hohen Umformanteil und ihre doch verhaltnisma-
Big grofe Dicke ist der Stand der Technik nach EP 0 885
074 B1 nicht Gbertragbar, weil die dafiir erforderlichen
Kenntnisse Uiber das Fliessverhalten der Werkstoffe, die
Harte und die Belastbarkeit des Fliesspressenstempels,
die Beschichtung, den Schmierstoff und den Aufbau des
Werkzeugs nicht zur Verfligung stehen.

[0009] Des weiteren hat der Stand der Technik nach
EP 0 885 074 B1 den Nachteil, dass die Platinen zu-
nachst im Bandstreifen nur angeschnitten werden und
somit an einzelnen Punkten im Bandstreifen verbleiben.
Durch die verschiedenen Geometrien im Bandstreifen
entstehen auRermittige Belastungen, die zur einer Ver-
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schiebung des Bandes und damit zur Beeintrachtigung
der Toleranzen des bearbeiteten Teils fiihrt, was fir Si-
cherheitsteile wie sie Sitzverstellungskomponenten dar-
stellen nicht hinnehmbar ist. Des weiteren besteht der
Nachteil auch darin, dass durch den nachfolgende In-
nenschnitt der noch im Bandstreifen punktmagig gehal-
tenen Platine die Rundheit enorm beeintrachtigt wird, so
dass erhebliche Toleranzabweichungen auftreten kén-
nen.

Aufgabenstellung

[0010] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und ein Werk-
zeug zum Herstellen von durch kombinierte Umform-und
Feinschneidvorgange erzeugte Beschlage mit kompli-
zierter Geometrie derart zu verbessern, dass einbaufa-
hige und gratfreie Teile mit dulerst kleinen Toleranzen,
hoher Prazision und Prozesssicherheit kostenguinstig
zur Verfligung gestellt werden kénnen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der
eingangs genannten Gattung mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein Werkzeug
mit den kennzeichnenden Merkmalen der Anspriiche 7
oder 8 geldst.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
und des Werkzeugs sind den Unteransprichen ent-
nehmbar.

[0013] Die erfindungsgemale Loésung zeichnet sich
dadurch aus, dass das Feinschneiden und das Umfor-
men von kompliziert gestalteten Gelenkbeschlagen in ei-
ner gemeinsamen ersten Arbeitsstufe ausfiihrbar wird.
Durch die Ausrichtung der Position, Form und Lage der
durch Umformen erzeugten Innenform des Gelenkbe-
schlages nach der Position bzw. Abmessung der Au3en-
kontur der Platine ist es mdglich, den Umformprozess
mit dem Feinschneidprozess in einer einzigen Arbeits-
stufe zu kombinieren.

Dieses ist mit dem auRRerordentlichen Vorteil verbunden,
dass die Beschlage vollkommen aus dem Bandstreifen
ausgeschnitten, dann aufgenommen und anschlieRend
innen angeschnitten werden kdénnen, ohne dass eine
Verschiebung der Teile durch den Bandstreifen mehr
moglichistund kein Verzug auftreten kann, der die Rund-
heit der Teile beeintrachtigt. Dies erhdht die Prozesssi-
cherheit und Genauigkeit.

[0014] Vor dem Verpragen des beim Heraustrennen
aus dem Bandstreifen entstehenden Grats wird die Pla-
tine nach ihrer AuRenkontur zentriert und die Platine zu-
gleich nach Lage und Form der in die Platine eingeform-
ten Innenformen orientiert, was dazu fiihrt, dass immer
eine exakte Positionierung fir das Verpragen gewahrlei-
stet werden kann.

[0015] Das erfindungsgemafe Verfahren ermdglicht
es, fertige, einbauféahige Gelenkbeschlage mit hoher
Prézision und sehr engen Toleranzen in lediglich zwei
Arbeitsschritten ohne Nacharbeit zu fertigen, wobei die
Position und Lage der Innenkonturen nach der Position
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der AuRenkontur der Platine beim kompletten Aus-
schneiden ausgerichtet wird, und dass die Platine vor
dem Verpragen des beim Heraustrennen aus dem Band-
streifen entstehenden Grats an der Aufen- und Innen-
kontur in der zweiten Stufe nach ihrer AuRenkontur zen-
triert und die Platine zugleich nach Lage derin die Platine
eingeformten Innenformen orientiert wird.

[0016] Von Vorteil ist weiterhin, dass die fertigen Ge-
lenkbeschlage beschadigungsfrei aus dem Werkzeug
entnommen werden kdnnen, weil mehrere erste Arbeits-
schritte (Stufen) zeitgleich in Vorschubrichtung des
Bandstreifens, jedoch an zueinander versetzt, nachein-
ander liegenden Stellen am Bandstreifen durchgefuhrt
und die ausgeschnittenen Platinen in zueinander gegen-
laufigen Transferrichtungen aus der zweiten Stufe abge-
fuhrt werden.

[0017] Durch das erfindungsgemale Werkzeug wer-
den alle Feinschneid- und Stanzvorgange sowie Umfor-
moperationen bei einem Durchlauf des Bandstreifens
realisiert. Der modulare Aufbau des Werkzeugs gestattet
es, die verschiedenen pro Pressenhub gleichzeitig ab-
laufenden Feinschneid-, Stanz- und Umformvorgange
voneinander zu entkoppeln, wodurch es mdglich wird,
die einzelnen Module so zueinander anzuordnen, dass
der Bandstreifen gleichmafig belastet wird. Dies fihrt in
der Konsequenz zu einer wirtschaftlicheren Herstellung
der Gelenkbeschlage.

[0018] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Zeichnungen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0019] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fihrungsbeispiel néher erlautert werden.

Es zeigt

[0020] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ubli-
chen Gelenkbeschlages, das nach dem erfindungsge-
maRen Verfahren hergestellt wurde,

[0021] Fig. 2 einen Schnitt gemaR Linie B-B in Fig. 1,
[0022] Fig. 3 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemalfien Verfahrens,

[0023] Fig. 4a und 4b eine Prinzipdarstellung des Ab-
laufs der einzelnen Arbeitsschritte nach Fig. 3 und
[0024] Fig. 5 eine Aufsicht zweier modular zusammen-
gefligter Werkzeuge zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0025] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren sollen
einbaufahige dreidimensionale Gelenkbeschlage 1 fiir
Autositzkomponenten ohne Nacharbeit in nur zwei Ar-
beitsschritten hergestellt werden. Die Fig. 1 und 2 zeigen
einen kreisrunden, jedoch auf solche geometrische For-
men nicht festgelegten Gelenkbeschlag 1, der aus einem
Bandstreifen 2 aus Stahl mit einer Dicke von 4 mm durch
eine Kombination von Feinschneiden und Umformen
hergestellt wurde. Im einbauféhigen Zustand weist der
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Gelenkbeschlag 1 einen umlaufenden Rand 3, eine mit-
tige Bohrung 4 fur die Aufnahme der Gelenkachse A,
eine unmittelbar am Rand 3 innen angrenzende flachige
Aufnahme 5, Ausdriickungen 6 und vier ausgedriickte
Vertiefungen 7 auf, die zur Befestigung am Gestell der
Sitzlehne beispielsweise durch Verschweilen dienen.
[0026] Das erfindungsgemafie Verfahren lauft - wie
Fig. 3 zeigt - in zwei Arbeitsschritten ab, und zwar in einer
ersten Umform- und Feinschneidstufe |, in der ein kom-
pletter Umform- und Feinschnittvorgang stattfindet, bei
dem die Platine 8 umgeformt und vollstédndig aus dem
Bandstreifen 2 herausgetrennt wird, und in einer davon
unabhangigen Zentrier- und Verpragestufe Il, in der der
beim Feinschneiden entstehende Grat 9 direkt am Werk-
zeug verpragt wird.

[0027] Der Grat9 entsteht beim Feinschneiden an der
oberen Kante der Aulenkontur AK der Platine 8 und an
der oberen Kante der Innenkontur IK der Bohrung 4 (sie-
he Fig. 4). Dagegen werden die abgepragte Aufnahme
5, die Ausdriickung 6 und die Vertiefungen 7 allein durch
Umformvorgange erzeugt, die weitgehend zeitgleich mit
dem Feinschneidvorgang ablaufen, wobei die Position,
Form und Lage der durch Umformen erzeugten Innen-
formen nach der Position des Durchmessers der Aul3en-
kontur AK der Platine beim kompletten Ausschneiden
ausgerichtet wird. Mit anderen Worten der Durchmesser
der AuBenkontur AK des Komplettschnitts bestimmt den
Ablauf der Umformvorgéange zur Erzeugung der Innen-
formen, was sicherstellt, dass die Prazisionsumformung
nicht zur Beeinflussung der AuRenkontur AK und damit
zur Beeintrachtigung der Toleranzen oder sogar zum
Verzug fihrt.

[0028] Die Lage der Abpragung (Aufnahme 5), Aus-
driickung 6 und Vertiefungen 7 und der Bohrung 4 -aus-
gedrickt im Mall der Abmessung IK der Innenkontur-
liegt somit in Bezug zur AulRenkontur AK exakt fest, weil
die Umformvorgange Abpragen, Absenken und Vertie-
fen annahernd zeitgleich mit dem Feinschneiden in einer
gemeinsamen Stufe ablaufen kénnen.

[0029] Nachdem die Platine 8 in der Stufe | vollstéandig
vom Bandstreifen 2 ausgeschnitten ist, kann eine Ver-
schiebung der Platine 8 durch den Bandstreifen 2 nicht
mehr stattfinden. Verkantungen oder andere Fehlerquel-
len wie Verzug oder fehlende Rundheit sind somit aus-
geschlossen.

[0030] Die Platine 8 wird vor dem Verpragen des ent-
stehenden Grats 9 nach ihrer AufRenkontur AK zentriert
und die Platine zugleich nach Lage und Form der in die
Platine eingeformten Innenformen orientiert.

[0031] Die Fig. 5 zeigt zwei zusammengesetzte, in ei-
ner nichtdargestellten Presse eingesetzte Werkzeugmo-
dule 10 und 11, mit denen das erfindungsgemalfe Ver-
fahren ausgefuhrt wird. Jedes Werkzeugmodul 10 und
11 besitzt je ein kombiniertes Umform- und Feinschneid-
werkzeug FUW und ein von diesem unabhéangiges Zen-
trier- und Verprédgewerkzeug ZEW. Die Werkzeuge FUW
und ZEW sind durch jeweils eine Transfereinrichtung 12
und 13 miteinander gekoppelt.
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[0032] Die Transfereinrichtungen 12 und 13 verbrin-
gen die vom Werkzeug FUW umgeformte und ausge-
schnittene Platine 8 zum Werkzeug ZEW, in dem die
Platine 8 vor dem Verpragen von einer Zentrier- und Ori-
entiereinrichtung 14 erfasst wird. Die Zentrier- und Ori-
entiereinrichtung 14 weist in diesem Beispiel drei Zen-
trierfinger 15 auf, die an der Auf3enkontur AK der Platine
8 zueinander versetzt unter einen Winkel von 120° zur
Anlage kommen, so dass die Abpragung (Aufnahme 5),
Ausdriickung 6 und die Vertiefungen 7 der Platine 8 nach
ihrer Position in Bezug auf die Bohrung 4 exakt festliegt.
Die Finger 15 ermdglichen es auch, die Innenformen so
auszurichten, dass das Verpragewerkzeug des Werk-
zeugs ZEW an der Kante der AuRenkontor AK und der
Kante der Innenkontur IK zum Eingriff gelangt und den
Grat 9 direkt am Werkzeug verpragt werden kann.
[0033] Jede der Transfereinrichtungen 12 und 13 ist
baugleich und besitzt einen flach ausgebildeten Mitneh-
mer 16, der entlang einer auf der Grundplatte 17 des
Werkzeugmoduls 10 und 11 gelagerten Welle 18 ver-
schiebbar angeordnet ist. Der Mitnehmer 16 verbringt
dieim Werkzeug FUW feingeschnittene und umgeformte
Platine 8 zum Werkzeug ZEW zwecks Zentrieren, Ori-
entieren und Verpragen und von dort den einbaufahigen
Gelenkbeschlag 1 zu einer an das Werkzeugmodul 10
bzw. 11 angeschlossenen Abflihreinrichtung 19, so dass
jeder fertiggestellter Gelenkbeschlag 1 beschadigungs-
frei die Presse verlassen kann.

[0034] Aufjeder Grundplatte 17 des Werkzeugmoduls
10 bzw. 11 ist eine Transportrolle 20 bzw. 21 zum Trans-
port des Bandstreifens 2 zu den Umform- und Fein-
schneidwerkzeugen FUW befestigt. Diese Transportrol-
len 20 bzw. 21 erganzen sich zu einer gemeinsam Trans-
porteinrichtung 22 fiir beide Module, sobald das Werk-
zeugmodul 11 an das Werkzeugmodul 10 angesetzt
wird.

Die Werkzeugmodule 10 und 11 sind dabei so zueinan-
der ausgerichtet, dass die beiden Umform- und Fein-
schneidwerkzeuge FUW der Werkzeugmodule 10 bzw.
11 jeweils gemeinsam einen Teil des Bandstreifens 2 in
seiner Vorschubrichtung V in zueinander versetzt liegen-
den Stellen B und C erfassen kénnen. Dies fUhrt zu einer
gleichmafRligen Belastung des Bandstreifens 2 beim
Feinschneid- und Umformvorgang und ermdéglicht
gleichzeitig die ausgeschnittenen und umgeformten Pla-
tinen 8 in zueinander gegenlaufigen Transferrichtungen
T1 und T2 in Richtung seitlich nach aufen von den Um-
form- und Feinschneidwerkzeugen FUW weg zum Werk-
zeug ZEW und weiter zur Abfuhreinrichtung 19 bescha-
digungsfrei abzuflihren.

[0035] Bezugszeichenliste

Gelenkbeschlag
Bandstreifen
umlaufender Rand von 1
Bohrung in 1
abgepragte Aufnahme

a b~ ON -
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(fortgesetzt)
Ausdriickung 6
Vertiefungen 7
Platine 8
Grat 9
Werkzeugmodul 10, 11
Transfereinrichtung 12,13
Zentrier- und Orientiereinrichtung 14
Zentrierfinger 15
Mitnehmer 16
Grundplatte von 10, 11 17
Welle 18
Abflhreinrichtung 19
Transportrolle 20, 21
Transporteinrichtung 22
Achse A
Umform- und Feinschneidstufe (Schritt1) |
Zentrier- und Verpragestufe (Schritt 1) Il
Abmessung-Aufienkontur AK
Eingriffstellen B, C
Abmessung-Innenkontur IK
Feinschneid- und Umformwerkzeug FUW
Zentrier- und Verpragewerkzeug ZEW
Transferrichtungen T1, T2

Vorschubrichtung des Bandstreifens 2 \%

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von durch Umform- und
Feinschneidvorgédnge erzeugte dreidimensionale
Beschlage aus einem Bandstreifen, insbesondere
mit Innenformen wie Ausdriickungen und/oder Ab-
pragungen und/oder Einsenkungen und/oder Aus-
sparungen und/oder Durchsetzungen und/oder
Bohrungen und/oder Zapfenpressen versehene Be-
schlage, insbesondere flr Autositzkomponenten o.
dgl., bei dem der Bandstreifen einem Werkzeug zu-
geflhrt wird, im Werkzeug mindestens eine, eine im
wesentlich gleichmafRlig gekrimmte Aufienkontur
aufweisende Platine aus dem Bandstreifen ausge-
schnitten, die Platine mehrstufig zu einem Beschlag
in einer ersten Arbeitsstufe feingeschnitten, der ent-
stehende Grat in einer anschlieRenden zweiten Ar-
beitsstufe verpragt und sodann der einbaufahige Be-
schlag ohne Nachbehandlung aus dem Werkzeug
abgefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das Umformen der Platine gleichzeitig mitdem Fein-
schneiden in der ersten Stufe durchgefihrt wird, wo-
bei die Platine vollstandig aus dem Bandstreifen aus-
geschnitten und die Position, Form und Lage der
durch das Umformen erzeugten Innenform nach der
Position der AuRenkontur der Platine beim komplet-
ten Ausschneiden ausgerichtet wird, und dass in der
zweiten Stufe die Platine vor dem Verpragen des
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beim Feinschneiden entstehenden Grats an der Au-
Ren- und Innenkontur nach ihrer Aufenkontur (AK)
zentriert und die Platine zugleich nach Lage und
Form der in die Platine eingeformten Innenform (IK)
so orientiert wird, dass der Grat der Feinschneidfla-
chen direkt im Werkzeug verpragbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei erste Arbeitsschrit-
te (Stufen) zweier identisch ausgebildeter Werkzeu-
ge anin Vorschubrichtung (V) des Bandstreifens zu-
einander versetzt liegenden Stellen (B,C) des Band-
streifens zeitgleich durchgefiihrt und die einbaufer-
tigen Gelenkbeschlage in zueinander gegenlaufigen
Transferrichtungen (T1, T2) aus der zweiten Stufe
abgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Arbeitsschritt an einer in
Vorschubrichtung (V) des Bandstreifens mittig im
Bandstreifen gelegener Stelle durchgefihrt und der
einbaufertige Gelenkbeschlag in einer zur Vor-
schubrichtung (V) des Bandstreifens im wesentlich
senkrecht gelegenen Transferrichtung (T1 oder T2)
aus der zweiten Stufe abgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und zweite Stufe vonein-
ander unabhangig durchgefiihrt wird, wobei die Stu-
fen durch eine Transfereinrichtung gekoppelt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zentrieren der Platine an ihrer
Aufienkotur (AK) durch an der Auf3enkontur gleich-
mafRig angreifende Zentrier- und Orientiereinrich-
tungen durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten Stufe Platinen mit im
wesentlichen kreisformiger oder gleichmafiger ge-
krimmter Kontur aus dem Bandstreifen abgetrennt
werden.

Werkzeug zum Herstellen von mit Innenformen wie
Ausdriickungen und/oder Abpragungen und/oder
Einsenkungen und/oder Aussparungen und/oder
Durchsetzungen und/oder Bohrungen und/oder
Zapfenpressen versehene Beschlage aus Band-
streifen, insbesondere flir Autositzkomponenten o.
dgl. durch kombinierte Umform- und Feinschneid-
vorgange nach Anspruch 1, mit einem Werkzeug
zum Umformen und Feinschneiden, einem Werk-
zeug zum Verpragen des an den Aul3en- und Innen-
konturen beim Feinschneiden entstehenden Grates
und einer Transfereinrichtung zum Transport der Be-
schlage zwischen den Werkzeugen, dadurch ge-
kennnzeichnet, dass das Werkzeug aus minde-
stens zwei Werkzeugmodulen (10, 11) gebildet ist,



10.

9 EP 1 914 022 A2 10

das jeweils ein kombiniertes Umform- und Fein-
schneidwerkzeug (FUW) und ein Zentrier- und Ver-
pragewerkzeug (ZEW) umfasst, wobei die Werk-
zeugmodule (10;11) mindestens eine Transportrolle
(20;21) tragen, und dass die Werkzeugmodule (10;
11) so zueinander angeordnet sind, dass jeweils die
Werkzeuge (FUW) der beiden Werkzeugmodule
(10;11) den Bandstreifen (2) an in Vorschubrichtung
(V) versetzt liegenden Stellen (B,C) gleichzeitig er-
fassen, wobei sich die Transportrollen (20;21) der
Werkzeugmodule zu einer gemeinsamen Transport-
einrichtung (22) fiir die Zufihrung des Bandstreifens
(2) ergénzen, und dass die Transfereinrichtungen
(12;13) in zueinander gegenlaufigen Transferrich-
tungen (T1, T2) seitlich von den Umform- und Fein-
schneidwerkzeugen (FUW) nach auRen wegfiih-
rend angeordnet sind.

Werkzeug zum Herstellen von mit Innenformen wie
Ausdriickungen und/oder Abpragungen und/oder
Einsenkungen und/oder Aussparungen und/oder
Durchsetzungen und/oder Bohrungen und/oder
Zapfenpressen versehene dreidimensionale Be-
schlage aus Bandstreifen, insbesondere fiir Auto-
sitzkomponenten o. dgl. durch kombinierte Umform-
und Feinschneidvorgange nach Anspruch 1, mit ei-
nem Werkzeug zum Umformen und Feinschneiden,
einem Werkzeug zum Verpragen des an den Aul3en-
und Innenkonturen beim Feinschneiden entstehen-
den Grates und einer Transfereinrichtung zum
Transport der Beschlage zwischen den Werkzeu-
gen, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug aus einem Werkzeugmodul (10 oder 11) gebil-
det ist, das ein kombiniertes Umform- und Fein-
schneidwerkzeug (FUW) und ein Zentrier- und Ver-
préagewerkzeug (ZEW) und eine aus mindestens
zwei angetriebenen Transportrollen (20 oder 21) zu-
sammengesetzte Transporteinrichtung (22) fir die
Zufiihrung des Bandstreifens (2) zu dem Umform-
und Feinschneidwerkzeug (FUW) umfasst, und
dass die Transfereinrichtung (T1 oder T2) im we-
sentlichen senkrecht zur Vorschubrichtung (V) des
Bandstreifens (2) seitlich von dem Umform- und
Feinschneidwerkzeug (FUW) nach auf’en wegfiih-
rend angeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zentrier- und Verprage-
werkzeug (ZEW) eine Zentrier- und Orientiereinrich-
tung (14) zum Zentrieren und Orientieren derim Um-
form- und Feinschneidwerkzeug (FUW) bearbeite-
ten Platine (8) umfasst, welches an der AuRenkontur
der Platine (8) zur Anlage kommt.

Werkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zentrier- und Orientierein-
richtung (14) Finger (15) aufweist, die an der AuRen-
kotur (AK) der Platine (8) anliegend angeordnet
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sind, wenn die Platine (8) ihre Zentrierposition im
Zentrier-und Verpragewerkzeug (ZEW) erreicht hat.

Werkzeug nach Anspruch 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transfereinrichtung (12;
13) zwischen Umform- und Feinscneidwerkzeug
(FUW) und Zentrier- und Verpragewerkzeug (ZEW)
einen entlang einer Welle (18) verfahrbaren Mitneh-
mer (16) zum Verbringen der im Umform- und Fein-
schneidwerkzeug (FUW) bearbeiteten Platine (8)
zum Zentrier- und Verpragewerkzeug (ZEW) und
zum Ausschleusen des einbaufahigen Gelenkbe-
schlags aus dem Werkzeugmodul (10;11) in eine
Abflhreinrichtung (19) aufweist.
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