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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Erzeugen einer Abkantung an einem Blechelement
sowie ein solches Blechelement und eine Vorrichtung
zur Vorprofilierung eines Blechelements gemaf dem
Oberbegriff des Anspruchs 15 bzw. 16.

[0002] Es ist bekannt, eine Abkantung an einem Ble-
chelement, beispielsweise aus einem Edelstahlblech,
mittels einer Gesenkbiegepresse zu erzeugen. Hierbei
ist der &ullere Biegeradius der erzeugten Abkantung
durch die Materialstdrke des Blechelements vorgege-
ben. So entsteht beim Biegeprozess eines Blechele-
ments mit einer Materialstarke von 1 mm eine Abkantung
mit einem AuRenradius von ungefahr 3,5 mm. Beim Bie-
gen eines Blechelements mit einer groReren Material-
starke von beispielsweise 1,5 mm entsteht eine Abkan-
tung mit einem gréfReren Auflenradius von ungefahr 4
mm.

[0003] Die CH616 093 A5 offenbart ein Verfahren zum
Erzeugen einer Abkantung an einem Blechelement, bei
dem eine Profilierung des Blechelements gleichzeitig mit
dem Abkanten erfolgt.

[0004] Die GB 160 238 A offenbart eine Vorrichtung
mit einer Pragerolle mit einem Pragewulst und einer der
Pragerolle gegeniiberliegenden Stitzrolle mit einer Aus-
nehmung, wobei die Ausnehmung und der Pragewulst
komplementar zueinander ausgebildet sind.

[0005] Die FR-A1-2 207 767 offenbart eine Vorrich-
tung mit einer Pragerolle und einer der Pragerolle ge-
genulberliegenden Stitzrolle, wobei die Stitzrolle eine
Ausnehmung aufweist, deren Breite grofer ist als die
Breite der Pragerolle.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Erzeugen einer Abkantung
an einem Blechelement zu schaffen, bei welchem der
AuBenradius der Abkantung weitgehend unabhangig
von der Materialstarke des Blechelements vorgebbar ist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren zum Erzeugen einer Abkantung an einem
Blechelement geldst, welches folgende Verfahrens-
schritte umfasst:

- Vorprofilieren des Blechelements derart, dass an ei-
ner ersten Seite des Blechelements eine sich langs
einer gewunschten Abkantlinie erstreckende Vertie-
fung und an einer zweiten Seite des Blechelements
ein der Vertiefung gegeniberliegender, sich eben-
falls 1angs der gewtlinschten Abkantlinie erstrecken-
der Vorsprung erzeugt wird; und

- Umbiegen des Blechelements an der Abkantlinie,
langs welcher sich die Vertiefung und der Vorsprung
erstrecken, zur Erzeugung der Abkantung.

[0008] Der Erfindung liegt somit das Konzept zugrun-
de, das Blechelement vor dem eigentlichen Abkantvor-
gang so vorzuprofilieren, dass der gewiinschte Auf3en-
radius erzeugt wird.
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[0009] Durchdas erfindungsgemal vorgesehene Vor-
profilieren wird ferner der spatere Abkantvorgang er-
leichtert; insbesondere ist die fiir die Abkantung des Ble-
chelements erforderliche Anpresskraft bei dem erfin-
dungsgemafien Verfahren geringer als die Anpresskraft,
die erforderlich wéare, um einen entsprechend kleinen Au-
Benradius mittels des herkdmmlichen Gesenkbiege-
pressens ohne Vorprofilierung zu erzeugen.

[0010] Aus der WO 82/03574 ist ein Verfahren zum
Biegen eines warmgewalzten Streifens bekannt, bei wel-
chem wahrend des Warmwalzens eine Langsnut in den
Streifen eingebracht wird, um den anschlieRenden Bie-
gevorgang zu erleichtern. Bei diesem Verfahren wird je-
doch kein der Langsnut gegeniberliegender Vorsprung
erzeugt, und der AuRenradius der Abkantung wird erst
beim Biegevorgang bestimmt.

[0011] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafRen Verfahrens ist vorgesehen, dass der
Vorsprung an der (konvex gekrimmten) Aul3enseite der
erzeugten Abkantung liegt.

[0012] Das Blechelement wird vorteilhafterweise so
vorprofiliert, dass der beim Vorprofilieren erzeugte Vor-
sprung einen AuRenradius aufweist, der dem gewiinsch-
ten Auflenradius der Abkantung entspricht oder gréRer
ist als der gewiinschte Aufenradius der Abkantung.
[0013] Vorzugsweise betragt der Aulenradius des
Vorsprungs hdchstens ungefahr das Zehnfache, insbe-
sondere hdchstens ungefahr das Finffache, des ge-
winschten AuRenradius der Abkantung.

[0014] Beispielsweise kann der Aufenradius des Vor-
sprungs im Bereich bis zu ungefahr 10 mm liegen.
[0015] Die Vorprofilierung des Blechelements wird
vorzugsweise mittels mindestens einer Pragerolle durch-
gefihrt.

[0016] Diese Pragerolle kann einen im Querschnitt
keilférmigen Pragewulst aufweisen.

[0017] Besonders glinstig ist es, wenn der Pragewulst
einen Keilwinkel, d.h. einen von den angrenzenden Be-
grenzungsflachen des Pragewulstes eingeschlossenen
Winkel, von ungefahr 90° aufweist.

[0018] Die Pragerolle wird zur Erzeugung der Vertie-
fung und des gegentiberliegenden Vorsprungs vorzugs-
weise mit einer Anpresskraft von ungeféhr 5 kN bis un-
gefahr 250 kN gegen das Blechelement gepresst.
[0019] Zur Vorprofilierung kann das Blechelement mit
einer Geschwindigkeit an der Pragerolle vorbeigefihrt
werden, welche im wesentlichen der Drehgeschwindig-
keit der Pragerolle an deren AuRenumfang entspricht:
[0020] Die Geschwindigkeit, mitwelcher das Blechele-
ment an der Pragerolle vorbeigefihrt wird, kann bei-
spielsweise von ungefahr 0,5 m pro Minute bis ungefahr
40 m pro Minute betragen.

[0021] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird das Blechelement bei der Vorprofilierung an
einer Stltzrolle vorbeigefiihrt, welche eine Ausnehmung,
insbesondere eine Umfangsnut, zur Aufnahme des bei
der Vorprofilierung erzeugten Vorsprungs aufweist.
[0022] Die Breite der Ausnehmung, insbesondere der
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Umfangsnut, betragt beispielsweise von ungefahr 1 mm
bis ungefahr 10 mm.

[0023] Besonders glinstig ist es, wenn das Blechele-
ment bei der Vorprofilierung zwischen einer Pragerolle
und einer der Pragerolle gegeniiberliegenden Stiitzrolle
hindurchgefiihrt wird.

[0024] DerAuflienradius des beider Vorprofilierung er-
zeugten Vorsprungs betragt vorzugsweise héchstens 10
mm, beispielsweise ungefahr 5 mm.

[0025] Der AuBenradius der an dem Blechelement er-
zeugten Abkantung betragt vorzugsweise héchstens 2
mm, beispielsweise ungefahr 1 mm.

[0026] Die Vorprofilierung des Blechelements wird
vorzugsweise mittels einer Pragerolle mit einem Prage-
wulst und einer der Pragerolle gegeniberliegenden
Stitzrolle mit einer dem Pragewulst gegenuberliegenden
Umfangsnut durchgefiihrt, wobei die Nutbreite (B) der
Umfangsnut kleiner ist als die Breite (b) des Pragewul-
stes.

[0027] Anspruch 15 ist auf ein Blechelement mit min-
destens einer Abkantung gerichtet, die nach dem erfin-
dungsgemafien Verfahren erzeugt worden ist, wobei der
AuRenradius der an dem Blechelement erzeugten Ab-
kantung héchstens 2 mm betragt.

[0028] Ein solches Blechelement mit einer oder meh-
reren erfindungsgemaf erzeugten Abkantungen eignet
sich insbesondere zur Verwendung als Bestandteil einer
Arbeitsplatte, eine Spilmoduls, einer Kiichenriickwand
oder einer Kiichenfront. Der vorliegenden Erfindung liegt
die weitere Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu
schaffen, welche es ermdglicht, eine Abkantung an ei-
nem Blechelement mit einem von der Materialstarke des
Blechelements weitgehend unabhangigen Aufienradius
Zu erzeugen.

[0029] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch ei-
ne Vorrichtung zur Vorprofilierung eines Blechelements
vor einem Abkantvorgang nach Anspruch 16 geldst.
[0030] Besondere Ausgestaltungen dieser erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind Gegenstand der An-
spriiche 17 bis 20, deren Vorteile bereits vorstehend im
Zusammenhang mit den besonderen Ausgestaltungen
des erfindungsgemafRen Verfahrens erldutert worden
sind.

[0031] Das erfindungsgemafie Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung ermdglichen es, in einfa-
cher Weise Abkantungen an einem Blechelement mit be-
sonders kleinem Aufienradius zu erzeugen.

[0032] Ein kleiner AuRenradius einer Abkantung fihrt
zu besonderer Pragnanz des Gesamteindrucks der op-
tischen Gestaltung.

[0033] Durch einen kleineren Aufienradius einer Ab-
kantung wird ferner die Gestaltung und Definition von
Fasen léangs der Abkantung erleichtert.

[0034] Ferner kénnen durch die Reduzierung des Au-
Renradius der Abkantungen beispielsweise aus den ab-
gekanteten Blechelementen gebildete Arbeitsplattenele-
mente bei der Montage mehrteiliger Arbeitsplatten, bei-
spielsweise in L-Form oder in U-Form, direkt gegenein-
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ander gestoflen werden, was die Herstellung der
Schraubverbindungen fiir die Montage der Arbeitsplat-
tenelemente sowie die Montage selbst erleichtert.
[0035] Weitere vorteilhafte Merkmale und Vorteile der
Erfindung sind Gegenstand der nachfolgenden Be-
schreibung und der zeichnerischen Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels.

[0036] In den Zeichnungen zeigen:

einen schematischen Schnitt durch ein abzu-
kantendes Blechelement in einem Ausgangs-
zustand;

Fig. 1

Fig. 2  eineschematische Vorderansicht einerVorpro-
filierungsvorrichtung zum Vorprofilieren des
Blechelements vor der Abkantung;

Fig. 3  eine schematische Seitenansicht der Vorprofi-
lierungsvorrichtung aus Fig. 2, mit der Blickrich-

tung in Richtung des Pfeiles 3 in Fig. 2;

eine schematische Vorderansicht einer Ab-
kantvorrichtung zum Abkanten des Blechele-
ments, vor der Durchfiihrung des Abkantvor-
gangs;

Fig. 4

eine schematische Vorderansicht der Abkant-
vorrichtung aus Fig. 4, am Ende des Abkant-
vorgangs; und

Fig. 5

Fig. 6  eine schematische Draufsicht auf das abge-

kantete Blechelement.

[0037] Gleiche oder funktional aquivalente Elemente
sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0038] Das in Fig. 1 dargestellte, mit 100 bezeichnete
abzukantende metallische Blechelement ist als eine im
wesentlichen ebene Blechplatte mit einer Materialstarke
d im Bereich von beispielsweise ungefahr 0,5 mm bis
ungeféhr 2 mm ausgebildet.

[0039] Das Blechelement 100 kann beispielsweise als
ein Edelstahl-Blechelement, insbesondere als ein
Chrom-Nickel-Stahl-Blechelement, ausgebildet sein.
[0040] Beispielsweise kanndasBlechelement 100 aus
dem Stahl mit der Werkstoffnrummer 1.4301 (gemag DIN
EN 10088) gebildet sein.

[0041] Vor dem eigentlichen Abkantvorgang wird das
abzukantende Blechelement 100 in einer in den Fig. 2
und 3 dargestellten Vorprofilierungseinrichtung 102 der-
art vorprofiliert, dass an einer ersten Hauptflache 104
eine Vertiefung 106, die sich langs der gewlinschten Ab-
kantlinie erstreckt und einen keilfédrmigen Querschnitt
aufweist, und an einer gegenlberliegenden zweiten
Hauptflache 108 ein der Vertiefung 106 gegenuberlie-
gender, sich ebenfalls langs der gewiinschten Abkantli-
nie erstreckender Vorsprung 110 erzeugt wird, wobei der
Vorsprung 110 einen AulRenradius R aufweist, welcher
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dem gewilinschten AuRenradius R, des abgekanteten
Blechelements 100 an der Abkantung entspricht oder
gréBer ist als der gewiinschte AuRenradius R, der Ab-
kantung.

[0042] Die Vorprofilierungseinrichtung 102 umfasst ei-
ne im wesentlichen zylindrische Pragerolle 112, welche
an ihrem Umfang mit einem Pragewulst 114 versehen
ist, der iber die zylindrische Umfangsflache 116 der Pra-
gerolle 112 um eine Héhe h von beispielsweise ungefahr
0,2 mm bis ungeféhr 1 mm Ubersteht.

[0043] Der Pragewulst 114 weist einen keilférmigen
Querschnitt mit einem Keilwinkel o von ungefahr 92° auf,
so dass die beiden Begrenzungsflachen 118a, 118b des
Pragewulstes 114 miteinander einen Winkel von unge-
fahr 92° einschlieflen.

[0044] Die Breite b des Pragewulstes 114, d.h. dessen
Erstreckung in der Axialrichtung der Pragerolle 112, be-
tragt beispielsweise von ungefahr 1 mm bis ungeféhr 3
mm.

[0045] Die Pragerolle 112 ist um ihre Langsachse 118
drehbar gelagert und zu einer Drehbewegung in der
Drehrichtung 120 (in Fig. 3 im Uhrzeigersinn) antreibbar.
[0046] Ferner umfasst die Vorprofilierungseinrichtung
102 eine parallel zur Pragerolle 112 ausgerichtete, von
derselben beabstandete Stitzrolle 122, die im wesentli-
chen zylindrisch ausgebildetist und eine dem Pragewulst
114 der Préagerolle 112 gegenuberliegende Umfangsnut
124 aufweist.

[0047] Die Breite B der Umfangsnut 124, d.h. deren
Erstreckung in der Axialrichtung der Stitzrolle 122, be-
tragt beispielsweise von ungefahr 1 mm bis ungefahr 10
mm.

[0048] Nach der erfindungs geméapen Vorrichtung die
Nutbreite B kleiner als die Breite b des Pragewulstes 114.
[0049] Die Tiefe der Umfangsnut 124 ist so gewahlt,
dass sich der bei der Vorprofilierung gebildete Vorsprung
110 in die Umfangsnut 124 hinein erstrecken kann.
[0050] Die Stitzrolle 122 ist in einer Drehrichtung 126
(in Fig. 3 im Gegenuhrzeigersinn) um ihre Langsachse
128 drehbar gelagert.

[0051] Die Spaltbreite s des Spaltes zwischenden Um-
fangsflachen der Pragerolle 112 einerseits und der Stiitz-
rolle 122 andererseits ist etwas grofier als die Material-
starke d des Blechelements 100, so dass das Blechele-
ment 100 in den Spalt zwischen der Pragerolle 112 und
der Stitzrolle 122 eingefiihrt und das Blechelement 100
in der Bewegungsrichtung 130 durch diesen Spalt hin-
durch bewegt werden kann.

[0052] Die Bewegungsrichtung 130 des Blechele-
ments 100 stimmt dabei an der Kontaktstelle des Ble-
chelements 100 mit der Pragerolle 112 mit der Drehrich-
tung 120 der Pragerolle 112 und an der Kontaktstelle des
Blechelements 100 mit der Stitzrolle 122 mit der Dreh-
richtung 126 der Stutzrolle 122 Gberein.

[0053] Die Bewegungsgeschwindigkeit des Blechele-
ments 100 ist mit der Drehgeschwindigkeit der Prégerolle
112 an deren Umfangsflache und mit der Drehgeschwin-
digkeit der Stutzrolle 122 an deren Umfangsflache iden-
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tisch und betragt beispielsweise von ungeféhr 0,5 m pro
Minute bis ungefahr 40 m pro Minute.

[0054] Die Pragerolle 112 wird mit einer Anpresskraft
im Bereich von ungefahr 5 kN bis ungefahr 250 kN gegen
das Blechelement 100 gepresst und pragt so mittels des
Pragewulstes 114 die Vertiefung 106 in das Blechele-
ment 100 ein, wobei zugleich der in die Umfangsnut 124
der Stutzrolle 122 vorstehende Vorsprung 110 gebildet
wird.

[0055] Die Form des Pragewulstes 114 und der An-
pressdruck werden so gewahlt, dass der erzeugte Vor-
sprung 110 den gewiinschten Aufenradius R aufweist,
der dem gewtinschten Auflenradius R, der spateren Ab-
kantung entspricht oder grof3er ist als der gewlinschte
AuBenradius R, der Abkantung.

[0056] Fir einen gewlinschten AuRenradius R, der
Abkantung von 1 mm bei einer Materialstarke des Ble-
chelements 100 von 1,25 mm wird beispielsweise ein
Pragewulst 114 verwendet, der eine Breite b von 1,78
mm und eine Héhe h von 0,5 mm aufweist. Die Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Blechelements 100 und die
Drehgeschwindigkeit der Pragerolle 112 an deren Um-
fang betragen in diesem Fall ungefahr 4 m pro Minute.
Die Anpresskraft, mit welcher die Pragerolle 112 gegen
das Blechelement 100 gepresst wird, betragt in diesem
Fall ungefahr 50 kN.

[0057] Nachdem in der vorstehend beschriebenen
Weise die Vertiefung 106 und der Vorsprung 110 an dem
Blechelement 100 in der Vorprofilierungseinrichtung 102
erzeugt worden sind, wird das in dieser Weise vorprofi-
lierte Blechelement 100 der in den Fig. 4 und 5 darge-
stellten Abkantvorrichtung 132 zugeflihrt, in welcher der
eigentliche Abkantvorgang durchgefiihrt wird.

[0058] Die Abkantvorrichtung 132 umfasst eine Matri-
ze 134 mit einer Ausnehmung 136, deren Begrenzungs-
flachen 138a, 138b miteinander einen Winkel von bei-
spielsweise ungefahr 30° einschlielen.

[0059] Am Grunde der Ausnehmung 136 kann eine
Aussparung 140 mit rechteckigem Querschnitt vorgese-
hen sein.

[0060] Ferner umfasst die Abkantvorrichtung 132 ei-
nen der Matrize 134 gegentiberstehenden Stempel 142,
dessen zur Matrize 134 weisende Spitze Begrenzungs-
flachen 144a, 144b aufweist, welche ebenfalls miteinan-
der einen Winkel von beispielsweise ungefahr 30° ein-
schliefen und im wesentlichen parallel zu den Begren-
zungsflachen 138a bzw. 138b der Matrize 134 ausge-
richtet sind.

[0061] Der Stempel 142 der Abkantvorrichtung 132 ist
in einer vertikalen Richtung 146 relativ zu der Matrize
134 bewegbar.

[0062] Nachdem das vorprofilierte Blechelement 100
in den Zwischenraum zwischen dem Stempel 142 und
der Matrize 134 (bei von der Matrize 134 wegbewegtem
Stempel 142) eingebracht worden ist (siehe Fig. 4), wird
der Stempel 142 relativ zu der Matrize 134 langs der
Richtung 146 auf die Matrize 134 zu bewegt, wobei das
dazwischenliegende Blechelement 100 so verformt wird,



7 EP 1933 997 B1 8

dass die auRerhalb der Vertiefung 106 liegenden Berei-
che der ersten Hauptflache 104 miteinander einen Win-
kel von ungefahr 90° einschlieRen und die auRerhalb des
Vorsprungs 110 liegenden Bereiche der zweiten Haupt-
flache 108 ebenfalls miteinander einen Winkel von un-
geféahr 90° einschlieRen, so dass das Blechelement 100
langs der Vertiefung 106 und des Vorsprungs 110 um
einen Winkel von ungeféahr 90° abgekantet wird, wie dies
in Fig. 5 dargestellt ist.

[0063] Beidiesem Abkantvorgang werden die Begren-
zungsflachen 148a, 148b der Vertiefung 106 aufeinander
zu bewegt, bis die Vertiefung 106 nahezu geschlossen
ist.

[0064] Je nach Verfahrensfihrung wird der Vorsprung
110 bei dem Abkantvorgang im wesentlichen nicht ver-
formt, so dass sein bei der Vorprofilierung erzeugter Au-
Renradius R im wesentlichen erhalten bleibt, oder abge-
streckt, so dass sein bei der Vorprofilierung erzeugter
AuRenradius abnimmt.

[0065] Das in Fig. 6 dargestellte, fertig abgekantete
Blechelement 100 weist daher an seiner Abkantlinie 150
einen AuRenradius Ry von ungeféhr 1 mm auf, welcher
dem bei der Vorprofilierung erzeugten Aufenradius R
des Vorsprungs 110 entspricht oder geringer ist als die-
ser.

[0066] Das abgekantete Blechelement 100 kann in
dieser Form verwendet oder aber durch weitere Abkant-
vorgange oder andere Umformvorgange weiterbearbei-
tet werden.

[0067] Das mit der Abkantung versehene Blechele-
ment 100 eignet sich insbesondere zur Verwendung als
Bestandteil einer Arbeitsplatte, eines Spulenmoduls, ei-
ner Kiichenriickwand oder einer Kiichenfront.

[0068] Ferner kann die in der vorstehend beschriebe-
nen Weise an dem Blechelement 100 erzeugte Abkan-
tung, beispielsweise durch Anfasen und/oder Polieren,
weiterbearbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Abkantung an einem
Blechelement (100), umfassend folgende Verfah-
rensschritte:

- Vorprofilieren des Blechelements (100) derart,
dass an einer ersten Seite (104) des Blechele-
ments (100) eine sich langs einer gewlinschten
Abkantlinie erstreckende Vertiefung (106) und
an einer zweiten Seite (108) des Blechelements
(100) ein der Vertiefung (106) gegeniiberliegen-
der, sich ebenfalls langs der gewtlinschten Ab-
kantlinie erstreckender Vorsprung (110) erzeugt
wird; und

- Umbiegen des Blechelements (100) an der Ab-
kantlinie, langs welcher sich die Vertiefung (106)
und der Vorsprung (110) erstrecken, zur Erzeu-
gung der Abkantung.
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2.

10.

11.

12.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (110) an der Aul3en-
seite der erzeugten Abkantung liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blechelement
(100) so vorprofiliert wird, dass der beim Vorprofilie-
ren erzeugte Vorsprung (110) einen Aufienradius
(R) aufweist, der dem gewilinschten Aufienradius
(Rp) der Abkantung entspricht oder groRer ist als der
gewdiinschte AuRenradius (Rp),

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorprofilierung
des Blechelements (100) mittels mindestens einer
Pragerolle (112) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pragerolle (112) einen im Quer-
schnitt keilfédrmigen Pragewulst (114) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pragewulst (114) einen Keilwin-
kel (o) von ungefahr 90° aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, das die Pragerolle (112)
mit einer Anpresskraft von 5 kN bis 250 kN gegen
das Blechelement (100) gepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blechelement
(100) mit einer Geschwindigkeit an der Pragerolle
(112) vorbeigefiihrt wird, welche im wesentlichen der
Drehgeschwindigkeit der Pragerolle (112) an deren
AuBenumfang entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit,
mit welcher das Blechelement (100) an der Prage-
rolle (112) vorbeigefiihrt wird, von 0,5 m pro Minute
bis 40 m pro Minute betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blechelement
(100) beider Vorprofilierung an einer Stitzrolle (122)
vorbeigefihrt wird, welche eine Ausnehmung, ins-
besondere eine Umfangsnut (124), zur Aufnahme
des Vorsprungs (110) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite der Ausnehmung von un-
gefahr 1 mm bis ungefdhr 10 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blechelement
(100) bei der Vorprofilierung zwischen einer Prage-
rolle (112) und einerder Pragerolle (112) gegentber-
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liegenden Stiitzrolle (122) hindurchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der AuRenradius (R)
des bei der Vorprofilierung erzeugten Vorsprungs
(110) hoéchstens zehn Millimeter betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vorprofilieren
des Blechelements (100) mittels einer Pragerolle
(112) mit einem Pragewulst (114) und einer der Pra-
gerolle (112) gegeniiberliegenden Stitzrolle (122)
mit einer dem Pragewulst (114) gegeniberliegen-
den Umfangsnut (124) durchgefiihrt wird, wobei die
Nutbreite (B) der Umfangsnut (124) kleiner ist als die
Breite (b) des Pragewulstes (114).

Blechelement mit mindestens einer Abkantung, die
nach einem Verfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 14 erzeugt worden ist, der AuRenradius der an
dem Blechelement (100) erzeugten Abkantung
héchstens 2 mm betragt.

Vorrichtung zur Vorprofilierung eines Blechelements
(100) vor einem Abkantvorgang,

umfassend eine Pragerolle (112) mit einem Prage-
wulst (114) und eine der Pragerolle (112) gegen-
Uberliegende Stitzrolle (122) mit einer dem Prage-
wulst (114) gegeniiberliegenden Umfangsnut (124),
dadurch gekennzeichnet, dass die Nutbreite (B)
der Umfangsnut (124) kleiner ist als die Breite (b)
des Pragewulstes (114), d.h.dessen Erstreckung in
der Axialrichtung der Pragerolle (112).

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pragewulst (114) der Pragerolle
(112) einen keilférmigen Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pragewulst (114) einen Keilwin-
kel (o) von ungeféhr 90° aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pragerolle
(112) mit einer Anpresskraft von 5 kN bis 250 kN
gegen das Blechelement (100) pressbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (B) der
Ausnehmung der Stitzrolle (122) von ungefahr 1
mm bis ungefahr 10 mm betragt.

Claims

1.

A method for producing a fold in a sheet metal ele-
ment (100) which comprises the following method
steps:
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- pre-profiling the sheet metal element (100) in
such a manner that a recess (106) extending
along a desired fold line is produced at a first
side (104) of the sheet metal element (100) and
a protrusion (110) likewise extending along the
desiredfold line and located opposite the recess
(106) is produced at a second side (108) of the
sheet metal element (100); and

- bending the sheet metal element (100) at the
fold line along which the recess (106) and the
protrusion (110) extend for the purposes of pro-
ducing the fold.

A method in accordance with Claim 1, character-
ized in that the protrusion (110) is located on the
outer surface of the produced fold.

A method in accordance with either of the Claims 1
or 2, characterized in that the sheet metal element
(100) is pre-profiled in such a way that the protrusion
(110) produced during the pre-profiling process has
an external radius (R) which corresponds to the de-
sired external radius (R,) of the fold or is larger than
the desired external radius (Rp).

A method in accordance with any of the Claims 1 to
3, characterized in that the process of pre-profiling
the sheet metal element (100) is carried out by
means of at least one embossing roller (112).

A method in accordance with Claim 4, character-
ized in that the embossing roller (112) comprises
an embossing projection (114) having a wedge-
shaped cross section.

A method in accordance with Claim 5, character-
ized in that the embossing projection (114) has a
wedge angle (o) of approximately 90°.

A method in accordance with any of the Claims 4 to
6, characterized in that the embossing roller (112)
is pressed against the sheet metal element (100)
with a contact force of 5 kN to 250 kN.

A method in accordance with any of the Claims 4 to
7, characterized in that the sheet metal element
(100) is fed past the embossing roller (112) at a
speed which substantially corresponds to the rota-
tional speed of the embossing roller (112) atthe outer
periphery thereof.

A method in accordance with any of the Claims 4 to
8, characterized in that the speed at which the
sheet metal element (100) is fed past the embossing
roller (112) amounts to from 0.5 m per minute to 40
m per minute.

10. A method in accordance with any of the Claims 1 to
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9, characterized in that, during the pre-profiling
process, the sheet metal element (100) is fed past
a supporting roller (122) which has a recess, in par-
ticular a peripheral groove (124), foraccommodating
the protrusion (110).

A method in accordance with Claim 10, character-
ized in that the width of the recess amounts to from
approximately 1 mm to approximately 10 mm.

A method in accordance with any of the Claims 4 to
11, characterized in that, during the pre-profiling
process, the sheet metal element (100) is fed be-
tween an embossing roller (112) and a supporting
roller (122) located opposite the embossing roller
(112).

A method in accordance with any of the Claims 1 to
12, characterized in that the external radius (R) of
the protrusion (110) produced during the pre-profil-
ing process amounts to at most ten millimetres.

A method in accordance with any of the Claims 1 to
13, characterized in that the process of pre-profil-
ing the sheet metal element (100) is carried out by
means of an embossing roller (112) incorporating an
embossing projection (114) and a supporting roller
(122) which is located opposite the embossing roller
(112) and comprises a peripheral groove (124) that
is located opposite the embossing projection (114),
wherein the groove width (B) of the peripheral groove
(124) is smaller than the width (b) of the embossing
projection (114).

A sheet metal element comprising at least one fold
which has been produced by a method in accord-
ance with any of the Claims 1 to 14, characterized
in that the external radius of the fold produced in the
sheet metal element (100) amounts to at most 2 mm.

A device for a process of pre-profiling a sheet metal
element (100) prior to a folding process,
comprising an embossing roller (112) incorporating
an embossing projection (114) and a supporting roll-
er (122) which is located opposite the embossing
roller (112) and comprises a peripheral groove (124)
located opposite the embossing projection (114),
characterized in that the groove width (B) of the
peripheral groove (124) is smaller than the width (b)
of the embossing projection (114), i.e. its extent in
the axial direction of the embossing roller (112).

A device in accordance with Claim 16, character-
ized in that the embossing projection (114) of the
embossing roller (112) has a wedge-shaped cross
section.

A device in accordance with Claim 17, character-
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19.

20.
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ized in that the embossing projection (114) has a
wedge angle (o) of approximately 90°.

A device in accordance with any of the Claims 16 to
18, characterized in that the embossing roller (112)
is pressable against the sheet metal element (100)
with a contact force of 5 kN to 250 kN.

A device in accordance with any of the Claims 16 to
19, characterized in that the width (B) of the recess
in the supporting roller (122) amounts to from ap-
proximately 1 mm to approximately 10 mm.

Revendications

1.

Procédé pour effectuer un pliage sur un élément de
téle (100), comprenant les étapes de procédé sui-
vantes consistant a :

- pré-profiler 'élément de téle (100) de maniéere
a ménager une cavité (106) s’étendant le long
d’une ligne de pliage souhaitée sur un premier
coté (104) de I'élément de tole (100) et former
une saillie (110) faisant face a la cavité (106) et
s’étendant également le long de la ligne de plia-
ge souhaitée sur un second cé6té (108) de I'élé-
ment de téle (100) ; et

- replier I'élément de téle (100) sur la ligne de
pliage le long de laquelle la cavité (106) et la
saillie (110) s’étendent, pour effectuer le pliage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la saillie (110) se situe sur le coté externe
du pliage effectué.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10u2, caractérisé en ce que I'élémentde téle (100)
est pré-profilé de telle sorte que la saillie (110) for-
mée lors du pré-profilage présente un rayon externe
(R) qui correspond au rayon externe (R,) souhaité
du pliage ou qui est plus grand que le rayon externe
(Ra) souhaité.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le pré-profilage de
I'élément de tble (100) est effectué au moyen d’au
moins un rouleau d’estampage (112).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le rouleau d’estampage (112) présente un
renflement d’estampage (114) cunéiforme en sec-
tion transversale.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le renflement d’estampage (114) présente
un angle d’attaque (o) d’environ 90 °.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 a6, caractérisé en ce que lerouleau d’estampage
(112) est pressé avec une force d’application allant
de 5 kN a 250 kN contre I'élément de tole (100).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 a7, caractérisé en ce que I'élément de tole (100)
passe devant le rouleau d’estampage (112) a une
vitesse qui correspond sensiblement a la vitesse de
rotation du rouleau d’estampage (112) sur sa circon-
férence.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 a 8, caractérisé en ce que la vitesse, a laquelle
I'élément de tole (100) passe devant le rouleau d’es-
tampage (112), est comprise entre 0,5 m par minute
et 40 m par minute.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a9, caractérisé en ce que I'élément de tdle (100)
passe lors du pré-profilage devant un rouleau d’ap-
pui (122), qui présente un évidement, en particulier
une rainure périphérique (124), pour la réception de
la saillie (110).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la largeur de I'évidement est comprise entre
environ 1 mm et environ 10 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4a11, caractérisé en ce que I'élémentde tole (100)
est passé lors du pré-profilage entre un rouleau d’es-
tampage (112) et un rouleau d’appui (122) faisant
face au rouleau d’estampage (112).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 12, caractérisé en ce que le rayon externe (R)
de la saillie (110) formée lors du pré-profilage est au
maximum de dix millimétres.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que le pré-profilage de
I'élément de tole (100) se fait au moyen d’un rouleau
d’estampage (112) avec un renflement d’estampage
(114) et d'un rouleau d’appui (122) faisant face au
rouleau d’estampage (112) avec une rainure péri-
phérique (124) opposée au renflement d’estampage
(114), la largeur (B) de la rainure périphérique (124)
étant inférieure a la largeur (b) du renflement d’es-
tampage (114).

Elément de tdle avec au moins un pli, qui a été ef-
fectué selon un procédé selon I'une quelconque des
revendications 1 a 14, caractérisé en ce que

le rayon externe du pli effectué sur I'élément de tdle
(100) est au maximum de 2 mm.

Dispositif de pré-profilage d’'un élément de tdle (100)
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avant une opération de pliage,

comprenant un rouleau d’estampage (112) avec un
renflement d’estampage (114) et un rouleau d’appui
(122) faisant face au rouleau d’estampage (112)
avec une rainure périphérique (124) faisant face au
renflement d’estampage (114), caractérisé en ce
que la largeur (B) de la rainure périphérique (124)
est inférieure a la largeur (b) du renflement d’estam-
page (114), c’est-a-dire a son extension dans la di-
rection axiale du rouleau d’estampage (112).

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que le renflement d’estampage (114) du rouleau
d’estampage (112) présente une section transver-
sale cunéiforme.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le renflement d’estampage (114) présente
un angle d’attaque (o) d’environ 90 °.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
16 a 18, caractérisé en ce que le rouleau d’estam-
page (112) peut étre pressé avec une force d’appli-
cation allant de 5 kN a 250 kN contre I'élément de
tole (100).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
16 a 19, caractérisé en ce que la largeur (B) de
I’évidement du rouleau d’appui (122) est comprise
entre environ 1 mm et environ 10 mm.
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