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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine (hydraulische) Pres-
se zum Anbiegen von Blechkanten, insbesondere von
Langskanten von Blechen oder dergleichen im Zuge der
Herstellung von Rohren oder dergleichen Hohlprofilen. -
Rohre meint insbesondere Langsnahtrohre bzw. langs-
nahtgeschweildte Rohre, welche aus (Metall-) Blechen
in mehreren Stufen geformt und anschlieRend entlang
einer Langsnaht zu dem Rohr verschweif3t werden. Um
derartige Rohre aus zunachst ebenen Blechen herzu-
stellen, wird Ublicherweise in einer ersten Umformungs-
stufe das Blech im Bereich der (beiden) Langskanten
vorgebogen bzw. angebogen. Der Biegeradius ent-
spricht dabei z. B. in etwa dem Durchmesser des herzu-
stellenden Rohres. Presse meint im Rahmen der Erfin-
dung insbesondere eine hydraulische Presse zum An-
biegen von Blechen in einer solchen (ersten) Umfor-
mungsstufe. Die derart vorbereiteten Bleche werden
dann in der Regel in einer zweiten Stufe in einer soge-
nannten U-Presse zu einer U-Form gebogen. In der drit-
ten Umformungsstufe wird das U-Profil in einer soge-
nannten O-Presse in einem weiteren Arbeitsgang zu ei-
nem runden Rohr bzw. Schlitzrohr geformt. Anschlie-
Rend kann dann nach ggf. weiteren Verarbeitungsschrit-
ten das SchweilRen der Lédngsnaht von innen und/oder
von aufen folgen.

[0002] Das Anbiegen derBlechlangskanten in der ers-
ten Umformungsstufe stellt einen wichtigen Verfahrens-
schritt im Zuge der Rohrherstellung dar, so dass Opti-
mierung dieses Schrittes zu einer Optimierung der Rohr-
herstellung fuhrt. In einer fir das Anbiegen bestimmten
Presse sind den beiden Blechlangskanten jeweils ein
Oberwerkzeug und ein Unterwerkzeug zugeordnet, wo-
beidas Oberwerkzeug eine konvexe und das Unterwerk-
zeug eine konkave Form aufweisen kann oder umge-
kehrt. Um Rohre mit verschiedenem Durchmesser her-
zustellen, werden Ublicherweise Bleche mit verschiede-
ner Breite verarbeitet. Um eine Presse an unterschiedli-
che Blechbreiten anpassen zu kdnnen, ist es bekannt,
jeder der beiden Blechkanten eine eigene Presse zuzu-
ordnen, die als C-Gestellpresse ausgebildet ist. Zur An-
passung werden Ublicherweise die gesamten C-Gestell-
pressen verfahren (vgl. z. B. DE 23 52 573 und DE 24
55 596). Die insoweit bekannten Anlagen sind z. B. in
stabilitatsmaRiger Hinsicht verbesserungsfahig. - Hier
setzt die Erfindung ein.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Presse zum Anbiegen von Blechkanten der eingangs be-
schriebenen Art zu schaffen, welche sich bei stabilem
und kompaktem Aufbau in einfacher und funktionsge-
rechter Weise an verschiedene Gegebenheiten anpas-
sen lasst.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
eine Presse zum Anbiegen von Blechkanten, insbeson-
dere von Langskanten von Blechen im Zuge der Herstel-
lung von Rohren oder dergleichen, mit den Merkmalen
des Anspruchs 1. Pressenlangsrichtung meint die Rich-
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tung, entlang welcher die Bleche der Presse zugefiihrt
bzw. aus der Presse abgefiihrt werden. Es handelt sich
regelmaRigum die Richtung, die senkrecht auf die Ebene
des Pressenrahmens steht. Die Stellantriebe fir die
Werkzeuge sind dabei vorzugsweise als hydraulische
Zylinderkolbenanordnungen ausgebildet. Sie kénnen je-
doch auch als Spindelantriebe ausgebildet sein. Bei den
Pressenrahmen handelt es sich um geschlossene Pres-
senrahmen. Geschlossene Pressenrahmen meintinsbe-
sondere aus geschlossenen Rahmenblechen gefertigte
Pressenrahmen, wobei solche Rahmenbleche dann ei-
nen Oberholm, einen Unterholm und beidseitige Verbin-
dungsholme aufweisen. Solche Rahmenbleche kénnen
einstlickig oder auch aus mehreren Blechabschnitten
hergestellt sein, die beispielsweise miteinander ver-
schweifl3t sein kdnnen. Die geschlossenen Pressenrah-
men kénnen aber auch im Sinne einer Sdulenpresse von
jeweils Oberholm, Unterholm und den Oberholm und den
Unterholm miteinanderverbindenden Pressenséaulen ge-
bildet werden.

[0005] Die Erfindung geht zunachst einmal von der Er-
kenntnis aus, dass die im Zuge der Umformung auftre-
tenden Presskrafte besonders gut aufgenommen wer-
den kénnen, wenn mit geschlossenen Pressenrahmen
gearbeitet wird, so dass folglich ein Rahmen zugleich die
Presskrafte aufnimmt, die im Bereich beider Langskan-
ten entstehen. Dieses ist insbesondere dann vorteilhaft,
wenn Bleche mit verhaltnismaRig groRer Dicke umge-
formt werden, um Rohre groRRer Dicke herzustellen. Trotz
der Rahmenbauweise gelingt auf einfache Weise eine
Anpassung der Presse an verschiedene Gegebenheiten
und insbesondere verschiedene Blechbreiten und ver-
schiedene Biegeradien. Denn die Werkzeugtrager und
damitauch die an den Werkzeugtrager befestigten Werk-
zeuge sind innerhalb der Pressenrahmen verstellbar und
folglich frei positionierbar. Eine derartige Positionierung
gelingtim Sinne einer Fernverstellung, so dass keine auf-
wendigen manuellen Anpassungen erforderlich sind.
Vielmehr kann der Werkzeugtrager bzw. kénnen die
Werkzeugtrager durch externe Ansteuerung in der ge-
wuinschten Weise positioniert werden. Dazu kénnen die
Stellantriebe mit einer oder mehreren geeigneten Steu-
er- und/oder Regeleinrichtungen verbunden sein. Von
besonderer Bedeutung ist, dass im Rahmen der Erfin-
dung mit den den Werkzeugtréagern zugeordneten Stel-
lantrieben nicht nur eine Positionierung, sondern dariiber
hinaus auch eine Arretierung gelingt. Es ist folglich nicht
erforderlich, die positionierten Werkzeugtradger mecha-
nisch zu arretieren, z. B. festzuklemmen. Vielmehr kann
z. B. bei hydraulischen Zylinderkolbenanordnungen als
Stellantriebe eine Positionierung und hydraulische Arre-
tierung Uber die Zylinderkolbenanordnungen selbst er-
folgen. Die Zylinderkolbenanordnungen werden folglich
hydraulisch verriegelt. Dabei handelt es sich vorzugswei-
se um NC-gesteuerte hydraulische Zylinderkolbenan-
ordnungen. Die Positionierung der Werkzeuge lasst sich
dabei selbst wahrend der Einleitung der Presskréfte Giber
die Presszylinder in einer GroRenordnung von z. B. 1/10
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mm konstant halten, ohne dass eine mechanische Ver-
riegelung erforderlich ist. Mit Hilfe der Stellantriebe, z. B.
hydraulischen Zylinderkolbenanordnungen, gelingt aber
nicht nur eine Positionierung und anschlieBend Arretie-
rung der Werkzeugtrager, sondern es besteht im Rah-
men der Erfindung auch die Méglichkeit, einen oder meh-
rere Werkzeugtrager wahrend des Pressvorgangs in
Querrichtung zu verschieben. Damit gelingt eine ein-
wandfreie Anpassung des Pressvorgangs an verschie-
denste Gegebenheiten. Die Stell-Zylinderkolbenanord-
nungen kdénnen als doppelt wirkende (Differential-) Zy-
linderkolbenanordnungen ausgebildet sein.

[0006] Erfindungsgemal sind die Stellantriebe (zu-
mindest mit einem Ende) an dem oberen bzw. unteren
Pressentisch abgestiitzt. Sofern die Stellantriebe als Zy-
linderkolbenanordnungen ausgebildet sind, besteht im
Rahmen der Erfindung die Méglichkeit, den Kolben bzw.
die Kolbenstange der Zylinderkolbenanordnungen fest
bzw. ortsfest an den oberen bzw. unteren Pressentisch
anzuschlieRen, und den Werkzeugtrager fest mit dem
Zylinder bzw.

[0007] Zylindergehduse zu verbinden, so dass im Zu-
ge der Positionierung das Zylindergehduse mit dem
Werkzeugtrager verfahren wird, wahrend der Kolben
bzw. die Kolbenstange relativ zum Pressengestell orts-
festbleiben. In diesem Zusammenhang ist es besonders
zweckmalig, wenn der obere und/oder untere Pressen-
tisch zumindest einen (zentralen) Stltzbock aufweisen,
an welchem der bzw. die Stellantriebe abgestitzt bzw.
gehalten sind. Dabei geht die Erfindung von der Erkennt-
nis aus, dass zur gleichzeitigen Bearbeitung beider
Blechkanten zwei obere Werkzeugtrager und zwei unte-
re Werkzeugtrager vorgesehen sind, wobei vorzugswei-
se jedem Werkzeugtrager eine eigene Zylinderkolbena-
nordnung oder mehrere eigene Zylinderkolbenanord-
nungen zugeordnet sind. Die beiden Werkzeugtrager fir
die beiden Blechkanten sind dann beidseitig des zentra-
len Stiitzbocks angeordnet. So kénnen die Zylinderkol-
benanordnungen in Querrichtung von beiden Seiten auf
den Stiutzbock oder die Stiitzbécke arbeiten. Folglich
kénnen beidseitig an den Stltzbock jeweils eine Kolben-
stange der zugeordneten Zylinderkolbenanordnung an-
geschlossen sein. Dieses hat den Vorteil, dass im Zuge
des Anbiegens der beiden Blechkanten die im Zuge des
Pressens in den Werkzeugtrager eingeleiteten Krafte
zentral von dem Stltzbock aufgenommen werden und
dort im Wesentlichen kompensiert werden. Dabei geht
die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass die im Zuge
des Umformens im Wesentlichen vertikal in die Blech-
kanten eingeleiteten Krafte durch die Kontur der Werk-
zeuge in erheblichem MaRe in Horizontalkréfte bzw.
Querkrafte umgeleitet werden. Diese im Bereich der bei-
den Blechkanten entstehenden Kréafte sind entgegenge-
setzt, so dass sie - wenn sie in dem gemeinsamen Stlitz-
bock eingeleitet werden - im Grof3en und Ganzen kom-
pensiert werden. Im Rahmen der Erfindung wird folglich
verhindert, dass hohe Krafte von den Rahmen und ins-
besondere von den vertikalen Rahmenteilen bzw. Sau-
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len aufgenommen werden missen. Insofern wird eine
besonders stabile Bauweise gewahrleistet. Umgekehrt
kann zur Erzielung bestimmter Presskrafte eine beson-
ders kompakte Bauweise gewahlt werden, da durch die
Kraftkompensation das Pressengestell sehr kompakt
aufgebaut sein kann. Damit besteht die Méglichkeit, be-
reitsim Zuge des Anbiegens groRRe Bereiche des Bleches
vorzuformen, so dass sich mit der erfindungsgemaRen
Presse auch die nachfolgenden Verfahrensschritte opti-
mieren lassen.

[0008] Es wurde bereits erlautert, dass es im Rahmen
der Erfindung zweckmaRig ist, dass die Kolben ortsfest
am Pressengestell angeordnet sind, z. B. iber ihre Kol-
benstangen am Pressengestell, z. B. einem zentralen
Stltzbock, abgestitzt sind. Dazu kann es im Rahmen
einer abgewandelten Ausfihrungsform der Erfindung
zweckmaRig sein, wenn die Kolbenstangen als rohrfor-
mige oder hohle Kolbenstangen ausgebildet sind, wel-
che vonzumindest einer Zugstange durchgriffen werden.
Sofern beispielsweise die den beiden Zylinderanordnun-
gen zugeordneten Kolbenstangen beidseitig des zentra-
len Stutzbockes angeordnet sind, ist es zweckmaRig,
wenn die Kolben und Kolbenstangen mittels der die Kol-
benstangen durchgreifenden Zugstangen gegen den
Stltzbock verspannt sind, wobei die Zugstangen an dem
Kolben befestigt werden. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform kdnnen dabei die beiden beidseitig eines
Stltzbockes angeordneten rohrférmigen Kolbenstangen
von einer einzigen gemeinsamen Zugstange durchgrif-
fen werden, welche endseitig an den Kolben befestigt ist
und mit welcher die beiden Kolben und rohrférmigen Kol-
bestangen gegen den zentralen Stiitzbock und auch ge-
geneinander verspannt werden. Dazu kann auch der
Stltzbock eine Durchbrechung aufweisen, durch welche
die zentrale Zugstange hindurchgefihrt ist.

[0009] Die Zylinderkolbenanordnungen sind vorzugs-
weise als doppelt wirkende Zylinderkolbenanordnungen
ausgebildet, so dass jeder einzelne Werkzeugtrager un-
abhéangig voneinander verstellbar ist. Es versteht sich,
dass die einem Werkzeug bzw. z. B. am Pressenunterteil
einer Blechseite zugeordneten Zylinderkolbenanordnun-
gen vorzugsweise synchron betéatigt werden.

[0010] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass einer
oder mehrere Zylinderkolbenanordnungen, vorzugswei-
se jeder Zylinderkolbenanordnung ein Wegmesssystem
zugeordnet ist, welches die Position des Kolbens inner-
halb des Zylindergehduses bestimmt. Dabeikann es sich
beispielsweise um eine dem Kolben bzw. der Kolben-
stange zugeordnete Messspindel handeln.

[0011] Im Ubrigen ist es zweckmaRig, wenn die zu be-
arbeitenden Bleche innerhalb der Presse wahrend der
Bearbeitung fixiert werden. Dazu kdénnen ein oder meh-
rere Blechhalteeinrichtungen vorgesehen sein.

[0012] Ferner umfasst die Erfindung nicht nur Ausfiih-
rungsformen mit hydraulischen Stellantrieben fir die
Werkzeugtrager, sondern auch solche, bei denen die
Stellantriebe als Spindelantriebe ausgebildet sind, wobei
die Spindel Ublicherweise elektromotorisch angetrieben
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werden kann.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1  eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung in einem Querschnitt,

Fig. 2 eine Seitenansicht des Gegenstandes nach
Fig. 1 (teilweise geschnitten),

Fig. 3  eine abgewandelte Ausfiihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 1

Fig. 4 eine vereinfachte Draufsicht auf den Gegen-
stand nach Fig. 3

Fig. 5 eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung
teilweise im Querschnitt,

Fig. 6 eine Seitenansicht auf den Gegenstand nach
Fig. 5.

[0014] Inden Figurenisteine hydraulische Biegepres-

se bzw. Umformpresse zum Anbiegen von Blechkanten
dargestellt. Eine solche Presse ist Teil einer Anlage zum
Herstellen von langsnahtgeschweil’ten Rohren. In der
erfindungsgemaRen Presse erfolgt das Anbiegen der
Langskanten von Blechen 1. Die derart vorbereiteten an-
gebogenen Bleche werden anschlieRend ublicherweise
in einer U-Presse und daraufhin in einer O-Presse um-
geformtund anschlieRend zu Rohren verschweif3t. Diese
Weiterverarbeitung der angebogenen Bleche ist nichtim
Detail dargestellt.

[0015] Die erfindungsgemaRe Presse weist ein Pres-
sengestell 3 auf, welches aus mehreren Pressenrahmen
2 besteht. Ferner weist die Presse einen oberen Pres-
sentisch 4 und einen unteren Pressentisch 5 auf, wobei
auf den oberen Pressentisch 4 oder den unteren Pres-
sentisch 5 mehrere Umform-Zylinderkolbenanordnun-
gen 6 arbeiten, welche an den Pressenrahmen 2 abge-
stutzt sind. Fig. 1 und 2 zeigen eine erfindungsgemale
Presse in der Ausfiihrungsform einer Oberkolbenpresse
mit fest angeordnetem unteren Pressentisch 5 und auf-
und absenkbarem oberen Pressentisch 4. Dem oberen
Pressentisch 4 sind zwei obere Werkzeugtrager 7a, 7b
fur zwei Oberwerkzeuge 17 zugeordnet. Dem unteren
Pressentisch 5 sind zwei untere Werkzeugtrager 8a, 8b
fur zwei Unterwerkzeuge 18 zugeordnet. Mit Hilfe der
erfindungsgemaRen Presse erfolgt zeitgleich das Anbie-
gen beider Langskanten eines Bleches 1, wobei die
Werkzeugtrager 7a und 8a der einen Langskante (in der
Fig. 1 der linken Langskante) und die Werkzeugtrager
7b, 8b der anderen Langskante (in der Fig. 1 der rechten
Langskante zugeordnet sind. Dazu weisen die Ober-
werkzeuge 17 im Ausfihrungsbeispiel eine konvexe und
die Unterwerkzeuge 18 im Ausfihrungsbeispiel eine
konkave Form auf.
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[0016] Die Pressenrahmen 2 sind als geschlossene
Pressenrahmen ausgebildet. Fig. 1 zeigt dabei eine be-
vorzugte Ausfiihrungsform, bei welcher die geschlosse-
nen Pressenrahmen von Rahmenblechen gebildet wer-
den. Diese kdnnen jeweils einstiickig oder mehrstiickig
aus oberem Querblech 2a und unterem Querblech 2b
sowie zwei seitlichen Blechschenkeln 2c gebildet sein.
Erfindungsgemal besteht nun trotz der geschlossenen
Rahmenbauweise die Mdglichkeit, die Werkzeugtrager
7a, 7b, 8a, 8b und damit auch die Werkzeuge 17, 18
variabel an die Gegebenheiten anzupassen. Dazuist die
horizontale Position samtlicher Werkzeugtrager quer zur
horizontalen Pressenlangsrichtung L und folglich in ho-
rizontaler Pressenquerrichtung mittels mehrerer Stellan-
triebe 9a, 9b, 10a, 10b einstellbar. Die Werkzeugtrager
werden folglich im Rahmen der Erfindung innerhalb der
Pressenrahmen bzw. relativ zu den Pressenrahmen 2
und auch relativ zu den Pressentischen 4, 5 positioniert
bzw. verstellt. Dazu sind die erfindungsgeméafien Stell-
antriebe 9a, 9b, 10a, 10b vorgesehen.

[0017] Inden beiden Ausflihrungsbeispielen nach den
Fig. 1 bis 4 sind die Stellantriebe als hydraulische Zylin-
derkolbenanordnungen ausgebildet, die in Pressenquer-
richtung und auferdem in horizontaler Ebene bzw. par-
allel zu der Blechebene arbeiten. Mit Hilfe der hydrauli-
schen Zylinderkolbenanordnungen 9a, 9b, 10a, 10b
kann nicht nur eine Positionierung der Werkzeugtrager
7a, 7b, 8a, 8b sondern zugleich auch eine Arretierung
bzw. Fixierung ohne mechanische Hilfsmittel erfolgen.
Im Rahmen der Erfindung besteht aber auch die Mdg-
lichkeit, dass die Werkzeugtrager 7a, 7b, 8a, 8b mit Hilfe
der hydraulischen Zylinderkolbenanordnungen 9a, 9b,
10a, 10b verfahren werden.

[0018] Die Zylinderkolbenanordnungen 9a, 9b, 10a,
10b stltzen sich dabei an dem oberen bzw. unteren Pres-
sentisch 4, 5 ab bzw. sind an diesem gehalten. Dazu
weisen der obere und der untere Pressentisch jeweils
einen zentralen Stitzbock 14 oder mehrere zentrale
Stitzbocke auf, so dass oberer Pressentisch 4 und un-
terer Pressentisch 5 im Ausflihrungsbeispiel im Quer-
schnitt im Wesentlichen T-férmig oder bereichsweise T-
férmig ausgebildet sind. Der Stiitzbock ist integraler Be-
standteil des jeweiligen Pressentisches 4, 5 oder auch
als separat gefertigtes Bauteil an diesen festangeschlos-
sen. Die Zylinderkolbenanordnungen stiitzen sich nun
im Bereich dieses Stitzbockes 14 an dem jeweiligen
Pressentisch 4, 5 ab. Von besonderer Bedeutung ist da-
bei, dass die Zylinderkolbenanordnungen mit ihren Kol-
ben 11 und/oder der Kolbenstange 11a fest an den je-
weiligen Pressentisch 4, 5 bzw. an den Stiitzbock 14 an-
geschlossen sind. Die Werkzeugtrager 7a, 7b, 8a, 8b
sind fest an die Zylindergehause 12 der Zylinderkolben-
anordnungen 9a, 9b, 10a, 10b angeschlossen. Damit
werden im Zuge der Ansteuerung der Zylinderkolbena-
nordnungen die Zylindergehause 12 mit den daran be-
festigten Werkzeugtragern 7a, 7b bzw. 8a, 8b relativ zu
der fest angeordneten Kolbenstange 11a verfahren.
[0019] In der Fig. 1 sind dabei in mehrfacher Hinsicht
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verschiedene Funktionsstellungen angedeutet. So zei-
gen die linken Zylinderkolbenanordnungen 9a, 10a die
Werkzeugtrager in maximal nach innen gefahrener Po-
sition, wahrend die rechten Zylinderkolbenanordnungen
9b, 10b eine Funktionsstellung mit maximal nach auRen
verfahrenen Werkzeugtragern zeigen. Darlber hinaus
deutet die Schnittdarstellung gemaf Fig. 1 in der linken
Halfte die vertikal arbeitenden Presszylinder 6 bei ge-
schlossener Presse und in der rechten Hélfte bei gedff-
neter Presse an, um verschiedene Funktionsstellungen
Ubersichtlich in einer Zeichnung darstellen zu kénnen.
Dieses gilt gleichermalen fur Fig. 3.

[0020] EsistnuninFig. 1 erkennbar, dass die im Zuge
des Pressens in die Werkzeugtrager eingeleiteten verti-
kalen Krafte durch die Werkzeugform in im Wesentlichen
horizontale Richtung umgeleitet werden und dann Uber
die Kolbenstangen 11a in die Pressentische 4, 5 bzw.
deren Stitzbdcke 14 eingeleitet werden. Durch die sym-
metrische bzw. beidseitige Anordnung bzw. den beidsei-
tigen Anschluss der Kolbenstangen 11a an den Stitz-
bock 14 erfolgtim Bereich des Stiitzbockes 14 gleichsam
eine Kompensation der Krafte, so dass eine Einleitung
der Krafte in die Rahmen 2 und insbesondere die seitli-
chen Rahmenschenkel weitestgehend unterbunden
wird. Dieses gelingt unter anderem auch deshalb, weil
nicht die Zylindergehause 12 fest an die Rahmen 2 an-
geschlossen sind, sondern weil diese frei beweglich sind
und lediglich die Kolbenstangen 11a in dem zentralen
Bereich innerhalb der Presse fest an die Pressentische
4, 5 angeschlossen sind.

[0021] Im Ubrigen ist in Fig. 1 angedeutet, dass zur
Fixierung des Blechs 1 innerhalb der Presse eine Blech-
haltevorrichtung 15 vorgesehen sein kann. Diese kann
ebenfalls von (hydraulischen) Zylinderkolbenanordnun-
gen gebildet werden. Es besteht die Mdglichkeit, von
oben und von unten jeweils mit einer Zylinderkolbenan-
ordnung das Blech zufixieren. Eine solche Ausfiihrungs-
form ist nicht dargestellt. In Fig. 1 sind vielmehr lediglich
untere Zylinderkolbenanordnungen 15 vorgesehen, wel-
che das Blech im Zuge der Fixierung gegen einen ge-
genulberliegenden Anschlag 16 an dem oberen Werk-
zeugtrager arretieren.

[0022] Im Ubrigen ist in Fig. 2 erkennbar, dass dem in
Pressenlangsrichtung L durchgehenden Werkzeugtra-
ger 7a, 7b, 8a, 8b jeweils drei Zylinderkolbenanordnun-
gen 9a, 9b, 10a, 10b als Stellzylinder zugeordnet sind.
Die Anzahl dieser Zylinderkolbenanordnungen kann va-
riiert werden und an die Gegebenheiten angepasst wer-
den.

[0023] Das in den Fig. 3 und 4 dargestellte Ausflh-
rungsbeispiel entspricht in seinem grundséatzlichen Auf-
bau der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 und 2. Es sind wie-
derum unterschiedliche Funktionsstellungen der rechten
und linken Pressenseite angeordnet. Die Presse ist ge-
offnet. Die Stellantriebe sind ebenfalls als Zylinderkol-
benanordnungen ausgebildet, wobei auch hier die Kol-
benstangen 11a und Kolben 11 ortsfest am Pressentisch
4 bzw. 5 befestigt sind, wahrend zur Positionierung der
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Werkzeuge die Zylindergehause 12 verfahren werden.
Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 und 4 sind die
Kolbenstangen 11a nun als rohrférmige oder hohle Kol-
benstangen 11a ausgebildet, welche von einer Zugstan-
ge 11 b durchgriffen werden. Dazu wird insbesondere
auf Fig. 3 verwiesen. Kolben 11 und Kolbenstange 11a
sind jeweils als separate Bauteile gefertigt. In Fig. 3 ist
erkennbar, dass die dem z. B. Pressenunterteil 5 zuge-
ordneten Kolbenstangen 11a, welche beidseitig des
Stltzbockes 14 angeordnet sind, von einer einzigen ge-
meinsamen zentralen Zugstange 11 b durchgriffen wer-
den. Diese Zugstange ist an ihren beiden Enden fest an
die beiden Kolben 11 angeschlossen. Folglich werden
die beiden Kolben 11 und die beiden Kolbenstangen 11a
mit Hilfe der Zugstange 11b gegeneinander und gegen
den zentralen Stitzbock 14 verspannt. Die Kolben 11
liegen folglich unter Zwischenschaltung der Kolbenstan-
gen 11a gegen den zentralen Stitzbock 14 an. Um mit
einer einzigen zentralen Zugstange 11 b arbeiten zu kén-
nen, ist im Ausfihrungsbeispiel vorgesehen, dass der
Stiitzbock ebenfalls eine Durchbrechung bzw. Offnung
14a aufweist, durch welche die Zugstange 11b hindurch-
geflhrtist. Der Stiitzbock 14 mit der zentralen Durchbre-
chung 14a ist bei diesem Ausfliihrungsbeispiel als sepa-
rates Bauteil gefertigt und mittels Schraubverbindungen
an dem Pressenunterteil 5 befestigt.

[0024] Im Ubrigen ist in Fig. 3 erkennbar, dass den
Zylinderkolbenanordnungen jeweils ein Wegmesssys-
tem 21 zugeordnet ist. Dieses istim Ausfiihrungsbeispiel
mit einer Messspindel ausgerustet bzw. als Messspindel
ausgebildet, welche den Zylinder in Zylinderlangsrich-
tung durchgreift, so dass mit Hilfe dieser Messspindel
die relative Stellung zwischen Zylindergehduse und Kol-
ben ermittelt und in dieser Weise die Positionierung des
Werkzeuges vorgenommen wird bzw. iberwacht werden
kann.

[0025] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung ist
inden Fig. 5 und 6 dargestellt. Diese Presse ist ebenfalls
als Rahmenpresse ausgebildet. Die Rahmen 2 sind je-
doch aus oberem Pressenholm 2a, unterem Pressen-
holm 2b und seitlichen Schenkeln 2c zusammengesetzt,
die Uber Zuganker 2d bzw. Saulen verspannt sind. Ferner
ist diese Ausflihrungsform als Unterkolbenpresse aus-
gebildet, d. h. nur der untere Pressentisch 5 ist mittels
der Zylinder 6 verfahrbar. Im Ubrigen ist in der Fig. 5 die
Moglichkeit angedeutet, dass die Stellantriebe 9a, 9b,
10a, 10b nichtals hydraulische Zylinderkolbenanordnun-
gen, sondern als Spindelantriebe ausgebildet sind. Auch
in diesem Zusammenhang weisen der obere Pressen-
tisch 4 und der untere Pressentisch 5 jeweils zumindest
einen zentralen Stitzbock 14 auf, an dem die Spindel-
antriebe mit ihren Spindeln 13 endseitig angeschlossen
sind. Die (drehbar) an den Pressentischen 4, 5 gelager-
ten Spindeln, werden manuell oder motorisch (z. B. elek-
tromotorisch) rotierend angetrieben, so dass die Werk-
zeugtrager 7a, 7b, 8a, 8b entlang der Spindeln verscho-
ben werden. Die Ausfiihrungsform nach Fig. 1 und 2 bzw.
Fig. 3 und 4 einerseits und die Ausfiihrungsform nach
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Fig. 5 und 6 andererseits kénnen auch miteinander kom-
biniert werden. Das heif3t, es kann z. B. auch eine Sau-
lenpresse mit hydraulischen Stellantrieben und eine
Rahmenblech-Presse mit Spindelantrieben ausgebildet
sein. Auch die Ausbildung als Ober- oder Unterkolben-
presse ist variabel.

[0026] Die Fig.1bis 6 zeigen bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung, bei welchen die Position der obe-
ren und unteren Werkzeugtrager quer zur Pressenlangs-
richtung mittels Stellantrieben eingestellt wird.

Patentanspriiche

1. Presse zum Anbiegen von Blechkanten, insbeson-
dere von Langskanten von Blechen (1) im Zuge der
Herstellung von Rohren oder dergleichen, mit zu-
mindest

- einem aus einem oder mehreren geschlosse-
nen Pressenrahmen (2) bestehenden Pressen-
gestell (3),

- einem oberen Pressentisch (4) und einem un-
teren Pressentisch (5), wobei auf den oberen
und/oder unteren Pressentisch (4, 5) eine oder
mehrere Umform-Zylinderkolbenanordnungen
(6) arbeiten, welche an den Pressenrahmen (2)
abgestiitzt sind,

- einem oder mehreren oberen Werkzeugtra-
gern (7a, 7b) fir ein oder mehrere Oberwerk-
zeuge (17) und einem oder mehreren unteren
Werkzeugtragern (8a, 8b) fiir ein oder mehrere
Unterwerkzeuge (18),

wobei die Position des bzw. der oberen Werkzeug-
trager mittels einem oder mehreren oberen Stellan-
trieben (9a, 9b) und die Position des bzw. derunteren
Werkzeugtrager mittels einem oder mehreren unte-
ren Stellantrieben (10a, 10b) quer zur Pressenlangs-
richtung (L) einstellbar und ggf. arretierbar ist,
wobei die Stellantriebe (9a, 9b, 10a, 10b) an dem
oberen bzw. unteren Pressentisch (4, 5) abgestutzt
sind.

2. PressenachAnspruch 1, wobeidie Stellantriebe (9a,
9b, 10a, 10b) fur die Werkzeugtrager bzw. Werkzeu-
ge (17, 18) als z. B. hydraulische Zylinderkolbenan-
ordnungen und/oder Spindelantriebe ausgebildet
sind.

3. Presse nach Anspruch 2, wobei die als Zylinderkol-
benanordnungen ausgebildeten Stellantriebe (9a,
9b, 10a, 10b) mitihren Kolben (11) oder Kolbenstan-
gen (11a) fest bzw. ortsfest an den oberen bzw. un-
teren Pressentisch (4, 5) angeschlossen sind und
wobei der dem jeweiligen Stellantrieb zugeordnete
Werkzeugtrager (7a, 7b, 8a, 8b) mit dem Zylinder-
gehause (12) im Zuge der Positionierung verfahrbar
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ist.

Presse nach einem der Anspriiche 2 bis 3, wobei die
Spindel (13) der als Spindelantriebe ausgebildeten
Stellantriebe (9a, 9b, 10a, 10b) mitzumindest einem
Ende festbzw. drehbar an dem oberen bzw. unteren
Pressentisch (4, 5) angeschlossen ist und der Werk-
zeugtrager im Zuge der Positionierung auf der zu-
geordneten Spindel bzw. mitder zugeordneten Spin-
del verfahrbar ist.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
der obere und/oder untere Pressentisch (4, 5) zu-
mindest einen (zentralen) Stltzbock (14) aufweist,
an welchem der bzw. die Stellantriebe (9a, 9b, 10a,
10b) abgestiitzt oder gehalten sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
der obere Pressentisch (4) zwei den beiden Blech-
kanten zugeordnete Werkzeugtrédger (7a, 7b)
und/oder der untere Pressentisch (5) zwei den bei-
den Blechkanten zugeordnete Werkzeugtrager (8a,
8b) aufweist, wobei die beiden Werkzeugtrager (7a,
7b oder 8a, 8b) beidseitig des zentralen Stiitzbocks
(14) des oberen bzw. unteren Pressentisches (4, 5)
angeordnet sind, so dass die im Zuge des Umfor-
mens in die Werkzeugtrager eingeleiteten Krafte von
zwei gegeniberliegenden Seiten in den Stiitzbock
(14) eingeleitet werden.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die
Kolbenstangen (11a) als (zumindest bereichsweise)
rohrférmige oder hohle Kolbenstangen ausgebildet
sind, welche von zumindest einer Zugstange (11b)
durchgriffen werden.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die
beiden beidseitig eines Stiitzbockes (14) angeord-
neten Kolbenstangen (11a) und Kolben (11) mit zu-
mindest einer den Stitzbock (14) durchgreifenden
Zugstange (11b), vorzugsweise einer die Kolben-
stangen (11a) durchgreifenden Zugstange (11b) ge-
geneinander und gegen den Stiutzbock (14) ver-
spannt sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei an
den oberen und/oder unteren Pressentisch (4, 5) ei-
ne oder mehrere Blechhalterungen (15) angeschlos-
sen sind, mitdenen das Blech vor und/oder wéhrend
und/oder nach der Blechumformung gehalten wird.

Claims

A press for bending sheet edges, particularly longi-
tudinal edges of sheets (1) in the course of the pro-
duction of pipes or the like, with at least
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- one press framework (3) consisting of one or
more closed press frames (2),

- one upper press table (4) and one lower press
table (5), wherein one or more forming piston-
cylinder arrangements (6), which are supported
on the press frames (2), operate on the upper
and/or lower press table (4, 5),

- one or more upper tool carriers (7a, 7b) for one
or a plurality of upper tools (17) and one or more
lower tool carriers (8a, 8b) for one or more lower
tools (18),

wherein the position of the upper tool carrier(s) can
be set and, if appropriate, locked transversely to the
press longitudinal direction (L) by means of one or
more upper actuators (9a, 9b) and the position of the
lower tool carrier(s) can be set and, if appropriate,
locked transversely to the press longitudinal direc-
tion (L) by means of one or more lower actuators
(10a, 10b),

wherein the actuators (9a, 9b, 10a, 10b) are support-
ed on the upper or lower press table (4, 5).

The press according to Claim 1, wherein the actua-
tors (9a, 9b, 10a, 10b) for the tool carriers or tools
(17, 18) are constructed as e.g. hydraulic piston-cyl-
inder arrangements and/or spindle drives.

The press according to Claim 2, wherein the pistons
(11) or piston rods (11a) of the actuators (9a, 9b,
10a, 10b) constructed as piston-cylinder arrange-
ments are attached securely or fixedly to the upper
orlower press table (4, 5) and wherein the tool carrier
(7a, 7b, 8a, 8b) assigned to the respective actuator
can be moved with the cylinder housing (12) in the
course of the positioning.

The press according to any one of the Claims 2 to
3, wherein at least one end of the spindle (13) of the
actuators (9a, 9b, 10a, 10b) constructed as spindle
drives is securely or rotatably attached to the upper
or lower press table (4, 5) and the tool carrier can be
moved in the course of the positioning on the as-
signed spindle or with the assigned spindle.

The press according to any one of Claims 1 to 4,
wherein the upper and/or lower press table (4, 5) has
at least one (central) support block (14), on which
the actuator(s) (9a, 9b, 10a, 10b) is/are supported
or held.

The press according to any one of Claims 1 to 5,
wherein the upper press table (4) has two tool car-
riers (7a, 7b) assigned to the two sheet edges and/or
the lower press table (5) has two tool carriers (8a,
8b) assigned to the two sheet edges, wherein the
two tool carriers (7a, 7b or 8a, 8b) are arranged on
both sides of the central support block (14) of the
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upper or lower press table (4, 5), so that the forces
introduced into the tool carriers in the course of the
forming are introduced from two opposite sides into
the support block (14).

The press according to any one of Claims 1 to 6,
wherein the piston rods (11a) are constructed (at
least in some areas) as tubular or hollow piston rods
through which at least one tension rod (11b) passes.

The press according to any one of Claims 1 to 7,
wherein the two tubular piston rods (11a) and pistons
(11) arranged on both sides of a support block (14)
are tensioned against one another and against the
central support block (14) with at least one tension
rod (11b) which passes through the support block
(14), preferably a tension rod (11b) which passes
through the piston rods (11a).

The press according to any one of Claims 1 to 8,
wherein one or a plurality of sheet holders (15) are
attached to the upper and/or lower press table (4,
5), with which sheet holders the sheet is held before
and/or during and/or after the sheet forming.

Revendications

Presse, destinée a courber des arétes en téle, no-
tamment des arétes longitudinales de toles (1) au
cours de la fabrication de tubes ou similaires, com-
prenant au moins

- un chéassis de presse (3) constitué d’'un ou de
plusieurs cadres de presse (2) fermés,

- un plateau de presse (4) supérieur et un pla-
teau de presse (5) inférieur, sur le plateau de
presse supérieur et/ou inférieur (4, 5) travaillant
un ou plusieurs ensembles piston-cylindre de
déformation (6), lesquels sont appuyés sur le
cadre de presse (2),

- un ou plusieurs porte-outils (7a, 7b) supérieurs
pour un ou plusieurs outils supérieurs (17) etun
ou plusieurs porte-outils (8a, 8b) inférieurs pour
un ou plusieurs outils inférieurs (18),

la position du ou des porte-outils supérieurs pouvant
étre réglée et le cas échéant bloquée au moyen d’'un
ou de plusieurs actionneurs (9a, 9b) supérieurs et la
position du ou des porte-outils inférieurs pouvant
étre réglée et le cas échéant bloquée au moyen d’'un
ou de plusieurs actionneurs (10a, 10b) a la transver-
sale de la direction longitudinale de la presse (L),

les actionneurs (9a, 9b, 10a, 10b) étant appuyés sur
le plateau de presse (4, 5) supérieur ou inférieur.

Presse selon larevendication 1, les actionneurs (9a,
9b, 10a, 10b) pour les porte-outils ou les outils (17,
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18) étant congus sous la forme de par ex. des en-
sembles piston-cylindre hydrauliques et/ou des en-
trainements a broche.

Presse selon la revendication 2, les actionneurs (9a,
9b, 10a, 10b) congus sous la forme d’ensembles pis-
ton-cylindre étant raccordés fixement ou de maniére
stationnaire par leurs pistons (11) ou tiges de piston
(11a) sur le plateau de presse (4, 5) supérieur ou
inférieur et le porte-outils (7a, 7b, 8a, 8b) associé a
'actionneur respectif étant déplagable avec le corps
de cylindre (12) au cours du positionnement.

Presse selon I'une quelconque des revendications
2 a 3, la broche (13) des actionneurs (9a, 9b, 10a,
10b) congus sous laforme d’entrainements a broche
étant raccordée par au moins une extrémité, de ma-
niére fixe ou rotative sur le plateau de presse (4, 5)
supérieur ou inférieur et le porte-outils étant dépla-
cable au cours du positionnement sur la broche as-
sociée ou avec la broche associée.

Presse selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, le plateau de presse (4, 5) supérieur et/ou
inférieur comportant au moins un chevalet (central)
(14) sur lequel le ou les actionneurs (9a, 9b, 10a,
10b) sont appuyés ou maintenus.

Presse selon I'une quelconque des revendications
1a5, le plateau de presse (4) supérieur comportant
deux porte-outils (7a, 7b) associés aux deux arétes
de tole et/ou le plateau de presse (5) inférieur com-
portant deux porte-outils (8a, 8b) associés aux deux
arétes de tble, les deux porte-outils (7a, 7b ou 8a,
8b) étantplacés de part et d’autre du chevalet central
(14) du plateau de presse (4, 5) supérieur ou infé-
rieur, de sorte que des forces introduites dans les
porte-outils au cours de la déformation soient intro-
duites a partir de deux cotés opposés dans le che-
valet (14).

Presse selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, les tiges de piston (11a) étant congues sous
la forme de tiges de pistons tubulaires ou creuses
(au moins par endroits), lesquelles sont traversées
par au moins une tige de traction (11b).

Presse selon 'une quelconque des revendications
1 a7, les deux tiges de piston (11a) et pistons (11)
placés de part et d’autre d’'un chevalet (14) étant
contraints 'un contre I'autre et contre le chevalet (14)
al'aide d’au moins une tige de traction (11b), traver-
sant au moins I'un des chevalets (14), de préférence
d’une tige de traction (11b) traversant les tiges de
piston (11a).

Presse selon 'une quelconque des revendications
1 a8, surle plateau de presse (4, 5) supérieur et/ou
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inférieur étant raccordées une ou plusieurs attaches
en tble (15) a I'aide desquelles la tole est maintenue
avant et/ou pendant et/ou aprés la déformation de
la tole.
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