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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Biegeteilen, bei dem aus einem zwischen Ob-
er- und Unterteil eines Werkzeuges geklemmten Band-
streifen ein einteiliger Zuschnitt in einer zumindest eine
Fihrungsplatte, Matrize, Schneidstempel und Auswerfer
umfassende Feinschneidstufe zugeschnitten, der Zu-
schnitt anschlieend in einer Umformstufe in seine vor-
gegebene Form kalt gebogen und aus dieser das fertige
Teil abgefiihrt wird, wobei die Feinschneidstufe von ei-
nem hydraulischen System angetrieben wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Folgeverbund-
werkzeug zum Herstellen von Biegeteilen, aus einem
Ober-und Unterteil mit mindestens einer zum Ausschnei-
den eines Zuschnitts aus einem Bandstreifen vorgese-
henen Feinschneidstufe, die wenigstens eine Fiihrungs-
bzw. Pressplatte, eine Matrize, einen Schneidstempel
und einen Auswerfer enthalt, und mit einer aus Biege-
stempel, Abstreifer und Gegenlager zusammengesetz-
ten Umformstufe zum Biegen des Zuschnitts in eine vor-
gegebene Form, wobei die Feinschneidstufe an ein hy-
draulisches Antriebssystem angeschlossen ist und das
Werkzeug im geschlossenen Zustand den Bandstreifen
klemmend halt und im gedffneten Zustand freigibt.

Stand der Technik

[0003] Es ist bekannt, Schaltelemente wie Gabel-
schenkel und Betatigungshebel einteilig aus einem
Blechstreifen durch Konturstanzen herzustellen (siehe
DE 102 12245 A1, DE 10261 209 A1). Die Gabelschen-
kelund Betatigungshebel werden mittels Biege- und Um-
formwerkzeuge in einem Kaltumformungsprozess in ihre
vorgegebene Form und Position gebogen und gepresst.
Der Blechstreifen wird von einem Coil einer Stanz- und
Umformeinrichtung zugefiihrt, in denen im Wesentlichen
zur gleichen Zeit aufeinanderfolgende -je nach Art der
Bearbeitung jedoch teilweise auch gleichzeitig erfolgen-
de Bearbeitungsschritte, insbesondere Stanzen, Biegen
und Pressen vorgenommen werden. Die Konturstanzbe-
arbeitung in einer oder in mehreren der ersten Stationen
bleibt zunachst auf das Ausstanzen der wesentlichen
Teile der Schaltgabel beschrankt und das Austanzen des
Mittelabschnitts des Gabelriickens als Trennschnitt, mit
dem die Schaltgabel aus dem Blechstreifen geldst wird,
erfolgt erst in der Endstation.

[0004] Des Weiterenist aus der DE 103 26 870 B3 ein
Verfahren zur Herstellung eines Getriebeschaltelements
wie Schienenteil und Gabelteil aus Metall bekannt, bei
dem der Schienenteil und der Gabelteil als Feinschneid-
teile zugeschnitten und durch Biegen und/oder Pressen
weiter geformt werden.

[0005] Der Nachteil all dieser bekannten technischen
Lésungen besteht darin, dass der beim Stanzen entste-
hende Grat an den Teilen erhalten bleibt und durch alle
Bearbeitungsstationen hindurch geschleppt wird, was ei-
nerseits dazu fuhrt, dass der Grat an der fertigen Teil
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durch ein nachfolgendes aufwandiges Entgraten, bei-
spielweise ein die Genauigkeit der Teile beeintrachtigen-
des Trowalisieren, entfernt werden muss, und anderer-
seits der Grat die Bearbeitungsqualitat der Teile, insbe-
sondere ihre Genauigkeit und die Standzeit der Werk-
zeuge herabsetzt.

Aufgabenstellung

[0006] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und ein Werk-
zeug zum Herstellen von Biegeteilen bereitzustellen, in
dem der Arbeitsschritt des Entgratens in den Schneid-
und Umformschritt integriert wird, wobei die Genauigkeit
der Teile durch den Wegfall des Trowalisierens erhéht,
die Standzeit des Werkzeugs und der Teile verlangert
und der Aufwand durch die Einsparung des separaten
Entgratens wesentlich reduziert wird.

[0007] Diese Aufgabe wird durch einVerfahrender ein-
gangs genannten Gattung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und durch ein Werkzeug mit den Merkmalen
des Anspruchs 7 geldst.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
und Werkzeugs sind den Unteranspriichen entnehmbar.
[0009] Dieerfindungsgemale Lésunggehtvonder Er-
kenntnis aus, die Operationen Feinschneiden, Entgraten
und Biegen innerhalb eines gemeinsamen Prozesses in
einem Folgeverbundwerkzeug durchzufiihren.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass der Zu-
schnitt nach einem kompletten Umschnitt in der Fein-
schneidstufe einer Pragestufe zum Verpragen des Gra-
tes und anschlielend der Umformstufe zugefihrt wird,
wobei der komplett ausgeschnittene Zuschnitt solange
in der Schneid6ffnung unterhalb des Matrizenebene ver-
bleibt und der Zuschnitt nach dem Verprégen in der Pra-
gestufe durch eine mit einem separaten Antriebssystem
zuséatzlich erzeugte Kraft in einer unterhalb der Matrize-
nebene der Feinschneidstufe gelegenen Ebene solange
niedergehalten wird bis ein Querschieber in das geoff-
nete Werkzeug unterhalb des Bandstreifens horizontal
eingefahren ist, dann der eingefahrene Querschieber
den entgegen der Schneidrichtung aus der Schneidoff-
nung in eine Ebene oberhalb der Matrizenebene zuriick-
gedriickten Zuschnitt erfasst und diesen durch ein wei-
teres Verschieben des Querschiebers in normaler Rich-
tung zur Vorschubrichtung des Bandstreifens in die Pra-
gestufe und den zuvor verpragten Zuschnitt in die Um-
formstufe lagegerecht verbringt, und dass nach dem Bie-
gevorgang durch eine weitere erzeugte Kraft das fertige
Biegeteil aus der Umformstufe in den Querschieber ge-
driickt wird, der das Biegeteil lageorientiert aus dem ge-
offneten Werkzeug verbringt, wobei das Erfassen der
Teile in allen Stufen durch den Querschieber gleichzeitig
erfolgt.

Natirlich kann die erfindungsgemafie Lésung auch Gber-
all dort zum Einsatz gebracht werden, wo Teile eine be-
stimmte funktionsbedingte Biegekontur besitzen mis-
sen.
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[0010] In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante lauft
das erfindungsgemaRe Verfahren wahrend eines Ar-
beitshubes taktweise in folgenden Arbeitsschritten ab:

a) SchlieRen des Werkzeugs und Klemmen des
Bandstreifens zwischen Ober- und Unterteil,

b) vollstdndiges Ausschneiden mindestens eines
Zuschnitte aus dem Bandstreifen in der Fein-
schneidstufe,

c) Festhalten des Zuschnitts unterhalb der Matrize-
nebene in der Schneid6ffnung der Matrize der Fein-
schneidstufe, Niederhalten des Zuschnitts in der
Pragestufe und Absenken des verpragten Zu-
schnitts in der Umformstufe unterhalb der Matrize-
nebene durch die zusatzlich erzeugten Federkrafte
beim Offnen des Werkzeugs,

d) horizontales Einfahren eines von in Bezug auf die
Vorschubrichtung des Bandstreifens unter 90° ar-
beitenden Querschiebers zwischen Ober- und Un-
terteil unterhalb des Bandstreifens in eine Position
Uber der Schneidstufe und der Préagestufe zum Er-
fassen der jeweiligen Zuschnitte auf der Matrizene-
bene,

e) Zuriickdricken des in der Schneiddffnung der
Feinschneidstufe liegenden Zuschnitts in eine Ebe-
ne oberhalb der Matrizenebene durch den Auswer-
fer in der Feinschneidstufe, Freigeben des nieder-
gehaltenen verpragten Zuschnitts und Anheben der
Zuschnitte durch die separaten voneinander unab-
hangigen Antriebssystemen in der Pragestufe und
Umformstufe,

f) Erfassen des in die Ebene oberhalb der Matrize-
nebene zurlickgedriickten und freigegebenen Zu-
schnitts durch den Querschieber und horizontales
Zufuhren des Zuschnitts in die jeweils gegenuber
der Feinschneidstufe nach aulien versetzte Prage-
stufe und Umformstufe durch ein Verfahren der
Querschieber aus der Erfassungsposition der Fein-
schneidstufe bis in die Position der Pragestufe und
anschlieBend aus der Erfassungsposition der Pra-
gestufe in die Position der Umformstufe unter gleich-
zeitigem Ausbringen des fertigen Biegeteils aus dem
Werkzeug durch den Querschieber,

g) SchlieBen des Werkzeugs und erneutes simultan
ablaufendes Feinschneiden in der Feinschneidstu-
fe, Verpragen des Grates in der Pragestufe und Bie-
gen des verpragten Zuschnitts in der Umformstufe.

[0011] Von besonderem Vorteil ist weiterhin, dass es
mit voneinander unabhangigen hydraulischen und/oder
mechanischen und/oder pneumatischen Antrieben fir
die Pragestufe und Umformstufe moglich wird, auf die
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Wirkelemente der Stufen definierte Krafte separat auf-
zubringen, die in ihrer Hohe auf den Kraftebedarf zum
Niederhalten der Zuschnitte auf eine Ebene unterhalb
der Matrizenebene oder Anheben der Zuschnitte auf eine
Ebene oberhalb der Matrizenebene entsprechend abge-
stimmt und eingestellt werden kénnen.

[0012] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahren Gbernimmt der
Querschieber neben seiner Verschiebefunktion auch
daslagegerechte Zufiihren der Zuschnitte in die jeweilige
Pragestufe und Umformstufe, so dass die Zuschnitte po-
sitionsgenau in die jeweilige Stufen einfahren und durch
Federkraft zentriert werden kdnnen.

[0013] Inweiterer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens werden mindestens zwei nebeneinander
angeordnete Zuschnitte aus dem Bandstreifen in jeweils
separaten Feinschneidstufen, Pragestufen und Umform-
stufen gleichzeitig bearbeitet, wobei je Feinschneidstufe,
Pragestufe und Umformstufe gemeinsame Querschie-
ber vorhanden sind, die in Bezug auf die Vorschubrich-
tung des Bandstreifens unter 90° zueinander gegenlaufig
arbeiten.

[0014] Von Vorteil ist weiterhin, dass die Arbeitsschrit-
te des erfindungsgemafen Verfahrens in einem Folge-
verbundwerkzeug innerhalb eines Arbeitshubes durch-
gefliihrt werden kdénnen, wodurch sich die Investitions-
kosten gegenuiber dem Stand der Technik erheblich re-
duzieren und die Produktivitét bei gleichzeitiger Erho-
hung der Genauigkeit der Teile erhéht werden kann.
[0015] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméafen Verfahrens werden zum Gratver-
prégen Pragestempel verwendet, die einen definierten
Prageradius besitzen. Dies stellt sicher, dass der an die
Schneidkontur angepragte Radius im Vergleich zum Tro-
walisieren sehr konstant ist und eine gleichméaflige Ober-
flachenstruktur aufweist.

[0016] Inweiterer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens kdnnen mindestens zwei nebeneinander
angeordnete Zuschnitte aus dem Bandstreifen in jeweils
separaten Feinschneidstufen gleichzeitig komplett aus-
geschnitten werden. Fir diesen Fall sind mindestens
zwei Querschieber vorhanden, die in Bezug auf die Vor-
schubrichtung des Bandstreifens unter 90° zueinander
gegenlaufig arbeiten.

[0017] Das erfindungsgemaRe Werkzeug ist einfach
und kompakt aufgebaut und hat den grof3en Vorteil, dass
das Feinschneiden, das Gratverpragen und das Biegen
der Teile innerhalb eines Prozesses durchgefiihrt wer-
den kénnen. Mit anderen Worten jeder Feinschneidstufe
ist eine der Umformstufe vorgeordnete Pragestufe zuge-
ordnet ist, wobei die Pragestufe und die Umformstufe an
ein zusatzliches Abtriebssystem zum separaten Beauf-
schlagen des Zuschnitts mit einer zusatzlichen Kraft fur
ein zeitweiliges Niederhalten der Zuschnitte in der Pra-
gestufe unterhalb einer Ebene der Matrizenebene und
zum AusstoRRen des fertigen Biegeteils aus der Umform-
stufe angeschlossen sind, und dass Pragestufe und Um-
formstufe in bezug auf die Feinschneidstufe normal zur
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Vorschubrichtung des Bandstreifens angeordnet und
durch einen gemeinsamen Querschieber gekoppelt sind,
der bei gedffnetem Werkzeug zwischen Ober- und Un-
terteil unterhalb des Bandstreifens horizontal in Flucht
der Matrizenebene zum Erfassen und Verschieben des
Zuschnitts von der Feinschneidstufe zur Pragestufe und
von der Pragestufe zur Umformstufe sowie zum Ausbrin-
gen des fertigen Biegeteils aus dem Werkzeug ein- und
herausfahrbar ausgebildet ist.

[0018] Inweiterer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Werkzeugs ist der Querschieber nach seinem Ein-
fahrenin einersolchen Position zur Feinschneidstufe und
Pragestufe angeordnet, dass er den komplett ausge-
schnittenen, aus der Schneidéffnung der Matrize durch
den Auswerfer in die Matrizenebene zuriickgedriickten
Zuschnitt erfassen und mit seiner horizontalen Bewe-
gung den Zuschnitt unter 90° zur Vorschubbewegung
entlang der unterhalb des Bandstreifens gelegenen Ma-
trizenebene in die gegeniuber der Feinschneidstufe in
Richtung Verschiebebewegung nach aul3en versetzt an-
geordnete, mindestens aus Pragestempel, Innenform-
stempel, Haltestempel und Prageambos zusammenge-
setzte Pragestufe zum Verpragen des Grats an der
Schnittkontur des Zuschnitts und in die gegenuber der
Pragestufe wiederum nach auf3en in Richtung Verschie-
bebewegung versetzt angeordnete Umformstufe ver-
schieben kann, wobei letztere mit einer Rampe zum frei-
fallenden Abflihren des fertigen Biegeteils aus dem
Werkzeug verbunden ist.

[0019] Eine weitere bevorzugte Ausfliihrungsvariante
des erfindungsgeméafien Werkzeugs sieht vor, dass min-
destens zwei hintereinander in Vorschubrichtung des
Bandstreifens angeordnete Feinschneidstufen vorgese-
hen sind, deren Pragestufen und Umformstufen zuein-
ander in normaler Richtung zur Vorschubrichtung des
Bandstreifens angeordnet sind, wobei die Querschieber
dieser Stufen zueinander gegenlaufig arbeitend ausge-
richtet sind.

Es gehdrt natlrlich auch zur erfindungsgemaRen L6-
sung, wenn nur eine Feinschneidstufe, eine Pragestufe
und eine Umformstufe zum Biegen vorgesehen sind,
dem ein einziger Querschieber zugeordnet ist.

[0020] In weiterer Ausbildung der Erfindung weist die
Pragestufe mindestens ein oberes und unteres Antriebs-
system und die Umformstufe mindestens ein weiteres
Antriebssystem auf, die voneinander unabhangig sind,
wodurch ein separates Beaufschlagen der Wirkelemente
von Pragestufe und Umformstufe ermdglicht wird.

Es versteht sich, dass die zusétzlichen Antriebssysteme
hydraulisch, pneumatisch oder mechanisch angetrieben
sein kdnnen, ohne die Erfindung zu verlassen.

[0021] Nach einer erfindungsgemaRen Weiterbildung
hat der Querschieber eine flache ebene Form, die mit
zwei hintereinander, in Vorschubrichtung liegenden Auf-
nahmedffnungen versehen ist, welche an die Form der
Zuschnitte angepasst sind.

[0022] ZweckmaRigerweise ist eine Aufnahmedffnung
im Querschieber der Feinschneidstufe und der Prage-
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stufe, die andere Aufnahmedéffnung jedoch der Umform-
stufe zugeordnet, wobei die Aufnahmeéffnung fiir die
Feinschneidestufe und die Pragestufe umlaufend ge-
schlossen und die Aufnahme6ffnung fiir die Umformstufe
stirnseitig offen ausgebildet ist.

[0023] Nach Anspruch 15 sind die Aufnahmedéffnun-
gen des Querschiebers mit Fixierelementen versehen,
die die Zuschnitte positionsgenau wahrend des Ver-
schiebens halten und lagegerecht der jeweiligen Stufe
zufiihren.

[0024] Inweiterer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Werkzeugs ist vorgesehen, dass der Pragestempel
einen definierten Prageradius aufweist. Dies stellt sicher,
dass die gratverpragte Schneidkontur eine hohe Gleich-
maRigkeit und Genauigkeit erhalt.

[0025] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Zeichnungen.

Ausfihrungsbeispiel

[0026] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel ndher erldutert werden.

Es zeigen
[0027]

Fig. 1 eine Draufsicht des erfindungsgemaRen
Werkzeugs mit jeweils senkrecht zur Bandvorschub-
richtung angeordneten Feinschneidstufen, Prage-
stufen und Biegestufen, deren Querschieber zuein-
ander gegenlaufig arbeiten,

Fig. 2a und 2b eine perspektivische Darstellung des
Zuschnitts und des fertigen Biegeteils,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des Unterteils
des erfindungsgemaRen Folgeverbundwerkzeugs,

Fig. 4a bis 4c jeweils eine schematische Schnittdar-
stellung von Feinschneidstufe, Préagestufe und Bie-
gestufe im gedffneten Zustand des Werkzeugs,

Fig. 5a bis 5c eine schematische Schnittdarstellung
von Feinschneidstufe, Pragestufe und Biegestufe im
geschlossenen Zustand des Werkzeug zwischen
Ober- und Unterteil geklemmten Bandstreifen und
Zuschnitten,

Fig. 6a bis 6¢ die Feinschneidstufe bei Schnittbe-
ginn, die Pragestufe nach Zentrierung des Zu-
schnitts und die Umformstufe bei laufendem Biege-
vorgang in schematischer Darstellung,

Fig. 7a bis 7c die Feinschneidstufe mit vollstandig
ausgeschnittenen Zuschnitt, die Pragestufe mit grat-
verpragtem Zuschnitt und die Umformstufe mit fertig
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gebogenem Zuschnitt in schematischer Darstellung
bei geschlossenem Werkzeug,

Fig. 8a bis 6¢ die Feinschneidstufe mit vollstandig
ausgeschnittenem Zuschnitt, die Pragestufe mit
gratverpragtem Zuschnitt und die Umformstufe mit
fertig gebogenem Biegeteil in schematischer Dar-
stellung bei gedffnetem Werkzeug,

Fig. 9a bis 9c eine schematische Darstellung von
Feinschneidstufe, Pragestufe und Umformstufe mit
durch den eingefahrenen Querschieber erfassten
Zuschnitten,

[0028] Die Fig. 1 zeigt in Draufsicht ein Beispiel eines
Folgeverbundwerkzeugs 1, mit dem Biegeteile 2, bei-
spielsweise wie in Fig. 2 dargestellte Schaltschienen fiir
Automatikgetriebe eines Pkw aus metallischem Werk-
stoff, nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren herge-
stellt werden sollen. Das Folgeverbundwerkzeug 1 um-
fasst in diesem Beispiel eine Feinschneidstufe 3, eine
Pragestufe 4 und eine Umformstufe 5, die miteinander
durch einen Querschieber 6 (siehe Fig. 3) gekoppelt sind.
[0029] Im vorliegenden Beispiel sind zwei Fein-
schneidstufen 3 vorgesehen, die so nahe aneinander an-
geordnet sind, dass aus dem Uber nicht dargestellte Has-
peln zugefiihrten Bandstreifen 7 zwei Zuschnitte 8 fur die
Schaltschiene gleichzeitig in einem kompletten Fein-
schneidvorgang ausgeschnitten werden kénnen. Mit an-
deren Worten, die Kontur des Biegeteiles 2 wird in der
Feinschneidstufe 3 vollstdndig ausgeschnitten. Jeder
Feinschneidstufe 3 sind damit eine Pragestufe 4 und eine
Umformstufe 5 zugeordnet. Die jeweiligen Zuschnitte 8
werden einer senkrecht zur Vorschubrichtung VR des
Bandstreifens 7 nach auf3en verlegten Pragestufe 4 zum
Verpragen des beim Feinschneiden entstandenen Gra-
tes und dann der Umformstufe 5 zum Ausfiihren einer
Biegeoperation an dem verpragten Zuschnitt 8.1 in seine
vorgesehene Endform als Biegeteil 2 zugefiihrt. Die Um-
formstufe 5 liegt wiederum gegentber der Pragestufe 4
nach aulen versetzt angeordnet, so dass die fertigen
Biegeteile 2 jeweils durch Rampen 9 zweifach fallend
aus dem Werkzeug abgefiihrt werden kénnen. Naturlich
gehdrt es auch zur erfindungsgemafen Lésung, wenn
nur je eine Feinschneidstufe 3, Pragestufe 4 und Biege-
stufe 5 vorhanden ist.

[0030] Fig. 2a zeigt den aus dem Bandstreifen 7 voll-
stédndig ausgeschnittenen ebenen Zuschnitt 8 im Zu-
stand vor dem Gratverpragen und der Umformoperation.
Der Zuschnitt 8 hat einen langgestreckten Abschnitt 10
mit Enden 11 und 12, wobei die Enden 11 und 12 auf
einer gemeinsamen Langsachse A liegen. Der mittlere
Bereich des Abschnitts 10 geht in einen laschenartigen
Ansatz 13 Uber.

Die Fig. 2b stellt den Zustand des umgeformten Zu-
schnitts als fertiges Biegeteil 2 in seiner Endform, d.h.
nach dem Gratverpragen und der Biegeoperation, dar.
Der laschenartige Ansatz 13 ist unter einem definierten
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Winkel abgebogen, dessen Abweichung von der Winkel-
vorgabe sehr gering sein muss.

[0031] Die Feinschneidstufe 3, die Pragestufe 4 und
die Umformstufe 5 sind durch den Querschieber 6 ge-
koppelt, d.h. der Querschieber 6 erfasst die in der Fein-
schneidstufe 3 vollstdndig ausgeschnittenen Zuschnitte
8 und transportiert die Zuschnitte 8 zur Pragestufe 4 und
den gratverpragten Zuschnitt 8.1 zur Umformstufe 5. Die
Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Unterteils
14 des Folgeverbundwerkzeugs 1 mit entsprechend der
Feinschneidstufe 3, Pragestufe 4 und Biegestufe 5 zu-
geordneten Querschiebern 6. Die Querschieber 6 sind
bei gedffnetem Werkzeug zwischen Oberteil 15 und Un-
terteil 14 auf der Matrizenebene ME unterhalb der Ebene
des Bandstreifens 7 verfahrbar ausgebildet und werden
entlang der Feinschneidstufe 3, der Pragestufe 4 und der
Umformstufe 5 an Fluhrungsschienen 16 gleitend ge-
fuhrt, wobei die Querschieber 6 jeweils senkrecht zur
Vorschubrichtung VR des Bandstreifens 7 angeordnet
und gegeneinander entsprechend der Positionen der
beiden Feinschneidstufen 3 versetzt sind. Die pneuma-
tisch oder anderweitig angetriebenen Querschieber 6 ar-
beiten zueinander gegenlaufig, d.h. sie erfassen die Zu-
schnitte 8 und fihren diese der gegenuber der Fein-
schneidstufe 3 jeweils senkrecht nach aul3en versetzten
Pragestufe 4 und Umformstufe 5 zu. Die Feinschneid-
stufe 3, die Pragestufe 4 und die Umformstufe 5 sind
voneinander soweit positioniert, dass der Querschieber
6 in Takt der Offnung des Werkzeugs die Zuschnitte 8
und 8.1 von der Feinschneidstufe 3 in die Pragestufe 4
und von der Pragestufe 4 in die Umformstufe 5 verbrin-
gen kann.

[0032] Der Querschieber 6 hateine langgestreckte fla-
che Form und besitzt in seinem flachen ebenen Teil 17
eine allseits geschlossene Aufnahmedffnung 18 zum
Umfassen des von der Feinschneidstufe 3 vollstédndig
ausgeschnittenen Zuschnitts 8, wobei die Aufnahmeoff-
nung 18 an die Form des Zuschnitts 8 angepasst ist. Die
Aufnahmeoffnung 18 ist mit Fixierelementen 19, bei-
spielsweise Klauen, versehen, die eine lagegerechte Fi-
xierung des Zuschnitts 8 in der Aufnahmeéffnung 18 er-
lauben. Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel hat die
Aufnahmeoéffnung 18 annahernd die Form des in Fig. 2a
naher beschriebenen Zuschnitts 8. Neben der Aufnah-
medffnung 18 besitzt der Querschieber 6 in seinem fla-
chen ebenen Teil 17 eine weitere Aufnahmedffnung 20,
die gegenuber der Aufnahmed6ffnung 18 zur Biegestufe
5 hin versetzt im Querschieber 6 angeordnet und nach
aulen offen ausgebildet ist, so dass nach dem Biege-
vorgang in der Umformstufe 5 das fertige Biegeteil 2
durch die jeweilige Rampe 9 abgefiihrt werden kann.
[0033] In Fig. 4a bis 4c ist der prinzipielle Aufbau der
Feinschneidestufe 3, Pragestufe 4 und Biegestufe 5 des
Folgeverbundwerkzeugs 1 im gedffneten Zustand sche-
matisch dargestellt.

[0034] Die Feinschneidstufe 3 setzt sich im Wesentli-
chen aus einer Fuhrungsplatte 21, einer Matrize 22, ei-
nem Schneidstempel 23, Auswerfer 24, Innenformstem-
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pel 25 und einem Ausstosser 26 zusammen, die geman
ihrer auszutubenden Funktion im Oberblock bzw. Unter-
block des Folgeverbundwerkzeugs 1 angeordnet sind.
Die Fiihrungsplatte 21, der Schneidstempel 23, der Aus-
werfer 24, Innenformstempel 25 und Ausstosser 26 sind
Uber entsprechende nicht weiter dargestellte Kolben/Zy-
lindereinheiten mit einem hydraulischen System 27 ver-
bunden, das die entsprechenden Druckkrafte fir die
Feinschneidoperation erzeugt und auf die Wirkelemente
aufbringt. Im Ubrigen entspricht die Feinschneidstufe 3
dem bekannten Stand der Technik, so dass auf eine wei-
tergehende Darstellung verzichtet werden kann. Im Fol-
genden werden nur die Besonderheiten der Feinschneid-
stufe hervorgehoben.

[0035] Das hydraulische System 27 der Feinschneid-
stufe 3 ist dabei so ausgelegt, dass die Fihrungsplatte
21 und der Ausstosser 26 beim Offnen des Folgever-
bundwerkzeugs 1 unter Druck gehalten werden, damit
das Abstreifen des Stanzgitters und das Ausstossen des
Butzens 28 sofort erfolgt und die Butzen 28 auf der Ma-
trizenebene liegen bleiben, um mit dem Querschieber 6
beim Einfahren aus dem Folgeverbundwerkzeug 1 ab-
gefluhrt werden kdnnen.

[0036] Die Pragestufe 4 (siehe Fig. 4b) umfasst einen
glockenartig ausgebildeten Pragestempel 30, der fest mit
der Druckplatte 33 mit dem Oberblock 31 verbunden ist.
Innerhalb des Pragestempels 30 ist der Auswerfer 36
vertikal gefiihrt, in dem der Innenformprager 37 gefiihrt
wird, welcher ebenfalls fest auf der Druckplatte 33 steht.
Der Auswerfer ist Uber Druckfedern 35 und der Druck-
platte 34 mit der Zusatzhydraulik 32 verbunden.

Im Unterblock 38 der Pragestufe 4 ist eine untere Zu-
satzhydraulik 39 vorgesehen, die Uber ein nicht weiter
dargestellten Kolben auf den Prageambos 40 wirkt, um
den verpragten Zuschnitt 8.1 zu einem spateren Zeit-
punkt nach dem Einfahren des Querschiebers 6 gesteu-
ert in die Fixierelemente 19 zu dricken.

Im Prageamboss 40 sind weiterhin ein Innenformprager
41 zum Verpragen eines definierten Einzugs an der In-
nenkontur des Zuschnitts 8.1 und ein Haltestempel 42 in
vertikaler Flucht des Pragestempels 30 fir die Auflen-
kontur gleitend geflihrt, wobei Innenformprager 41 und
Haltestempel 42 fest tiber eine Druckplatte auf dem Un-
terblock 38 stehen.

Pragestempel 30, Innenformprager 41 und Haltestempel
42 koénnen verschiedene Prageradien besitzen, die je
nach den gewlnschten geometrischen Verhaltnissen
der Innen-und AuBenkontur der Biegeteile 2 ausgewahit
werden. Der Querschieber 6 befindet sich in zurtickge-
fahrener Nichteingriffsposition PA aulerhalb der Ein-
grifiszone von Pragestempel 30, Innenformprager 41
und Haltestempel 42.

Es versteht sich, dass die obere und untere Zusatzhy-
draulik 32 bzw. 39 durch ein pneumatisches oder me-
chanisches Antriebssystem ersetzt werden kann, ohne
die Erfindung zu verlassen.

[0037] Die Umformstufe 5 enthalt wie Fig. 4c zeigt ei-
nen Abstreifer 43 und einen Biegestempel 44, die in einer
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am Oberblock 31 befestigten Druckplatte 45 in jeweils
separaten Lagern 46 federnd festgelegt sind, wobei die
Federachse FA des Abstreifers 43 und die Federachse
FB des Biegestempels 44 zueinander senkrecht ausge-
richtet sind.

Zur Umformstufe 5 gehdren des Weiteren ein Gegenla-
ger 47 und eine um eine um die Achse B im Auswerfer
verschwenkbar ausgebildete Biegebacke 48 und ein
Auswerfer 49, der durch eine im Unterblock 38 der Um-
formstufe 5 vorgesehene weitere untere Zusatzhydraulik
50 vertikal Uber oder unter die Matrizenebene ME der
Feinschneidstufe 3 ein- und ausfahrbar ist. Durch das
Einfahren der Zusatzhydraulik 50 wird die Biegebacke
48 mittels des Gegenlagers 47 um die Achse B ge-
schwenkt. Dabei wird der verpragte Zuschnitt 8.1 zwi-
schendem Auswerfer49, dem Biegestempel 44 und dem
Abstreifer 43 klemmend gehalten. Das Ausfahren der Zu-
satzhydraulik 50 wird simultan ausgefuihrt wie die Zusatz-
hydraulik 39 der Pragestufe 4, um das das fertige Bie-
geteil 2 der >Umformstufe 5 in den Querscheiber 6 zu
driicken, so dass das Teil nachfolgend tber die Rampe
9 ausgebracht werden kann

Anstelle der unteren Zusatzhydraulik 50 der Biegestufe
5 ist ebenso ein pneumatischer oder mechanischer An-
trieb einsetzbar.

[0038] Das erfindungsgemale Verfahren lauft nach
den in Fig. 4a bis 9c dargestellten Schritten wie folgt ab.
Das Folgeverbundwerkzeug 1 ist gedffnet. Der Ober-
block 31 und der Bandstreifen 7 befinden sich in einer
deutlich oberhalb der Matrizenebene ME angeordneten
Ebene. Der Querschieber 6 ist aus der Feinschneidstufe
3, der Pragestufe 4 und der Umformstufe 5 ausgefahren,
d.h. er befindet sich in der hinteren Nichteingriffsposition
PA. In der Pragestufe 4 liegt ein vom Querschieber 6
lagegerechter Zuschnitt 8.1 zum Verpragen des Grates
an der Schneidkontur. Ein solch gratverpragter Zuschnitt
8 wurde durch den Querschieber 6 ebenso in die Um-
formstufe 5 zum Biegen abgelegt. Die Matrizenebene
ME der Feinschneidstufe 3, die Prageambosebene GE
der Pragestufe 4 und die Biegebackenebene BE der Um-
formstufe 5 stimmen Uberein (siehe Fig. 4a bis 4c). Das
Werkzeug ist startbereit fir den Hub.

[0039] InderFig. 5a bis 5cist das Folgeverbundwerk-
zeug 1 geschlossen dargestellt und der Bandstreifen 7
und die Zuschnitte 8 bzw. 8.1 sind zwischen Oberteil 15
und Unterteil 14 geklemmt. Das Schlieen des Werk-
zeugs erfolgt durch Anfahren des Unterteils 14 an das
Oberteil 15. In der Feinschneidstufe 3 liegt der Bandstrei-
fen 7 geklemmt zwischen Fiihrungs- bzw. Pressplatte 21
und dem Auswerfer 24. Der Zuschnitt 8.1 in der Prage-
stufe 4 ist zwischen Auswerfer 36 und Innenformprager
41 geklemmtund in der Umformstufe 5 wird der Abstreifer
45 und der Biegestempel 45 in Bezug auf den gratver-
pragten Zuschnitt 8.1 durch die federnden Lager 46 zen-
triert. Der Biegevorgang beginnt.

[0040] Die Fig. 6a bis 6¢c zeigen den Schnittbeginn in
der Pragestufe 3, wobei der Schneidstempel 23 durch
das auf die Ringzacke wirkende Hydrauliksystem 27 zu-
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rickgelaufen ist. In der Pragestufe 5 wird der Zuschnitt
8.1 durch die Federn 35 im Biegestempel 30 zentriert.
Pragestempel 30 und Innenformprager 41 sowie der Hal-
testempel 42 sind eingriffsbereit. In der Umformstufe 5
lauft der Biegevorgang, der durch ein Verschwenken der
Biegebacke 48 um die Achse B infolge des Wirksamwer-
dens der Zusatzhydraulik 50 und des Gegenlagers 47
ausgeldst wird.

[0041] In der Fig. 7a hat der Schneidstempel 23 den
Zuschnitt 8 allseitig vom Bandstreifen 7 ausgeschnitten.
Der Zuschnitt 8 liegt in der Schneidéffnung der Matrize
22 unterhalb der Matrizenebene ME. Der Zuschnitt 8.1
ist an seiner AuRenkontur und Innenkontur gratverpragt
und liegt oberhalb in Flucht der Matrizenebene ME in der
Umformstufe 5. Der Biegevorgang ist abgeschlossen
(siehe Fig. 7b und 7c).

[0042] Das Folgeverbundwerkzeug 1 ist durch Abfah-
ren des Unterteils 14 vom Oberteil 15 im gedffneten Zu-
stand gezeigt (Fig. 8a bis 8c). Der vollstandig ausge-
schnittene Zuschnitt 8 liegt in der Schneidéffnung der
Matrize 22 in einer Ebene unterhalb der Matrizenebene
ME fest (Fig. 8a) und der gratverpragte Zuschnitt 8.1 wird
in dieser Ebene durch eine zusatzlich hydraulisch er-
zeugte Federkraft niedergehalten (Fig. 8b).

[0043] Das fertige Biegeteil 2 wurde in eine Position
deutlich unterhalb der Matrizenebene ME mittels der Zu-
satzhydraulik 50 wahrend des Biegevorgangs verscho-
ben (Fig. 8c).

Dies wird dadurch méglich, dass einerseits die Zusatz-
hydraulik 32 im Oberblock 31 der Pragestufe 4 im geoff-
neten Zustand des Werkzeuges nicht abgeschaltet wird
und somit auf die Zuschnitte 8 und 8.1 als niederhaltende
Kraft wirkt, so dass der Zuschnitt 8.1 unterhalb der Ma-
trizenebene ME zu liegen kommt, und andererseits die
Zusatzhydraulik 50 die Absenkung des Zuschnitts 8.1
beim Biegen unterhalb der Matrizenebene ME bewirkt.

Die Matrizenebene ME liegt somit unterhalb des Band-
streifens 7 frei und ermdglicht das horizontale Einfahren
des Querschiebers 6 aus dessen Nichteingriffsposition
PA (siehe Fig. 4a bis 4c) in eine Position zur Aufnahme
der Zuschnitte 8 und 8.1 sowie des fertigen Biegeteils 2.
[0044] Die Fig. 9a bis 9c verdeutlichen den Arbeits-
schritt des horizontalen Einfahrens des Querschiebers 6
entlang der Matrizenebene ME in das gedffnete Folge-
verbundwerkzeug 1. Der Querschieber 6 wird durch ei-
nen nicht weiter dargestellten pneumatischen Antrieb so-
weit mit seinen Aufnahmedéffnungen 18 und 20 horizontal
verfahren bis letztere mittig Gber der Feinschneidstufe 3
und der Pragestufe 4 positioniert sind und die entspre-
chenden Aufnahmedéffnungen die jeweiligen Zuschnitte
8 bzw. 8.1 um- bzw. erfassen kdnnen, wobei der Butzen
28 aus dem Werkzeug geschoben wird.

Nachdem der Querschieber 6 diese Position erreicht hat,
beginntin der Feinschneidstufe 3 das Zuriickdriicken des
Zuschnitts 8 aus der Schneiddffnung der Matrize 22 von
der Ebene unterhalb der Matrizenebene ME in die Ebene
oberhalb der Matrizenebene ME. Der Zuschnitt 8 befin-
detsich dannin der Aufnahme6ffnung 18 des Querschie-
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bers 6.

Simultan dazu hat die untere Zusatzhydraulik 39 den in
der Pragestufe 4 gratverpragten Zuschnitt 8.1 iber den
Kolben und den Prageambos 40 soweit vertikal angeho-
ben, dass der Zuschnitt 8.1 in Flucht der Ebene oberhalb
der Matrizenebene ME liegt und von der Aufnahmedéff-
nung 20 des Querschiebers 6 erfasst werden kann (Fig.
9b).

Der durch die untere Zusatzhydraulik 50 betatigte Aus-
werfer 49 in der Umformstufe 5 hat das fertige Biegeteil
2 in Flucht Gber die Matrizenebene ME vertikal soweit
angehoben, dass das Biegeteil 2 oberhalb der Matrize-
nebene ME liegt.

Der Querschieber 6 verfahrt sodann soweit bis die Auf-
nahmedffnung 18 mittig iber der Pragestufe 4 liegt und
der Zuschnitt 8 in der Pragestufe 4 lagegerecht abgelegt
werden kann. Die weitere Aufnahmedffnung 20 des
Querschiebers 6 hat den gratverpragten Zuschnitt 8.1
zugleich lagegerecht in die Umformstufe 5 verschoben,
wo der Zuschnitt 8.1 zentriert und gebogen wird. Das
fertige Biegeteil 2 wird Uiber die Rampe 9 ausgebracht.

Das Werkzeug schliel3t und der nachste Hub kann be-
ginnen.

[0045] Mit der Erfindung lassen sich folgende Vorteile
erreichen. Das Gratverpragenin der Pragestufe 4 ermdg-
licht die Entfernung des Grates innerhalb eines Prozes-
ses, was zu einer Kantenverrundung mit gleichmafiger
Oberflachenstruktur an der Schneidkante und prazisem
Radius der Schneidkante fihrt.

Die Prazision und Genauigkeit der Biegeteile wird erhoht.
Die Entfernung des Grates innerhalb des Bearbeitungs-
vorganges innerhalb des Werkzeugs fiihrt zu des Wei-
teren zur Standzeiterhdhung der Werkzeuge.

Das erfindungsgemale Verfahren flhrt zu einer sehr sta-
bilen Fertigung mit einer hohen Reproduzierbarkeit, da
alle Malle werkzeugformgebunden sind. Die Kosten fur
die Qualitatssicherung sinken und der Prufzyklus kann
entsprechend verldngert werden.

Bezugszeichenliste

Folgeverbundwerkzeug 1
Biegeteile 2
Feinschneidstufe 3
Pragestufe 4
Umformstufe 5
Querschieber 6
Bandstreifen 7
Zuschnitt nach dem Feinschneiden 8
Zuschnitt nach dem Gratverpragen 8.1
Rampen 9
Langgestreckter Abschnitt von 8 10
Enden von 10 1,12
Laschenartiger Ansatz 13
Unterteil von 1 14
Oberteil von 1 15
Fihrungsschienen 16
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(fortgesetzt)

Flacher ebener Teil von 6 17
Geschlossene Aufnahmedffnungin6 18
Fixierelement 19
Offene Aufnahmed6ffnung in 6 20
Fihrungsplatte mit Ringzacken 21
Matrize 22
Schneidstempel 23
Auswerfer 24
Innenformstempel 25
Ausstosser 26
Hydraulisches System von 3 27
Abfallbutzen (vom Umschnitt) 28
Pragestempel von 4 30
Oberblock 31
Obere Zusatzhydraulik von 4 32
Druckplatte 33
Deckplatte von 4 34
Federn 35
Auswerfer von 4 36
Innenformprager 37
Unterblock 38
Untere Zusatzhydraulik von 4 39
Prageambos 40
unterer Innenformpréager 41
Haltestempel von 42
Abstreifer von 5 43
Biegestempel von 5 44
Pressplatte von 5 45
Federnde Lager von 44, 45 46
Gegenlager von 5 47
Biegebacke von 5 48
Auswerfer von 5 49
Untere Zusatzhydraulik von 5 50
Langsachse von 8 A
Schwenkachse von 48 B
Biegebackenebene in 5 BE
Prageambosebene GE
Federachse von 43 FA
Federachse von 44 FB
Matrizenebene ME
Nichteingriffsposition von 6 PA
Vorschubrichtung von 7 VR

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Biegeteilen, bei dem
aus einem zwischen Ober- und Unterteil (14,15) ei-
nes Werkzeuges geklemmten Bandstreifen (7) ein
einteiliger Zuschnitt (8) in einer zumindest eine Fih-
rungsplatte (21), Matrize (22), Schneidstempel (23)
und Auswerfer (24) umfassende Feinschneidstufe
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(3) zugeschnitten, der Zuschnitt (8) anschlieRend in
einer Umformstufe (5) in seine vorgegebene Form
kalt gebogen und aus dieser das fertige Teil abge-
fuhrt wird, wobei die Feinschneidstufe (3) von einem
hydraulischen System (27) angetrieben wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zuschnitt (8)
nach einem kompletten Umschnitt in der Fein-
schneidstufe (3) einer Pragestufe (4) zum Verpragen
des Grates und anschlieBend der Umformstufe (5)
zugeflhrt wird, wobei der komplett ausgeschnittene
Zuschnitt (8) solange in der Schneidéffnung der Pra-
gestufe (4) unterhalb des Matrizenebene (ME) ver-
bleibt und der Zuschnitt (8) nach dem Verpragen in
der Pragestufe (4) durch eine mit einem separaten
Antriebssystem (32, 39, 50) zuséatzlich erzeugte
Kraft in einer unterhalb der Matrizenebene (ME) der
Feinschneidstufe (3) gelegenen Ebene solange nie-
dergehalten wird bis ein Querschieber (6) in das ge-
offnete Werkzeug unterhalb des Bandstreifens (7)
horizontal eingefahren ist, dann der eingefahrene
Querschieber (6) den entgegen der Schneidrichtung
aus der Schneid6ffnung in eine Ebene oberhalb der
Matrizenebene (ME) zuriickgedriickten Zuschnitt (8)
erfasst und diesen durch ein weiteres Verschieben
des Querschiebers (6) in normaler Richtung zur Vor-
schubrichtung (V) des Bandstreifens (7) in die Pra-
gestufe (4) und den zuvor verpragten Zuschnitt (8)
in die Umformstufe (5) lagegerecht verbringt, und
dass nach dem Biegevorgang durch eine weitere zu-
satzlich erzeugte Kraft das fertige Biegeteil (2) aus
der Umformstufe (5) in den Querschieber (6) ge-
drickt wird, der das Biegeteil (2) lageorientiert aus
dem geoffneten Werkzeug verbringt, wobei das Er-
fassender Teile in allen Stufen durch den Querschie-
ber (6) gleichzeitig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch folgende wahrend eines Arbeitshubes takt-
weise ablaufende Arbeitsschritte:

a) Schlielen des Werkzeugs und Klemmen des
Bandstreifens (7) zwischen Ober- und Unterteil
(14,15),

b) vollstdndiges Ausschneiden mindestens ei-
nes Zuschnitte (8) aus dem Bandstreifen (7) in
der Feinschneidstufe (3),

c) Festhalten des Zuschnitts (8) unterhalb der
Matrizenebene (ME) in der Schneid6ffnung der
Matrize (22) der Feinschneidstufe (3), Nieder-
halten des Zuschnitts (8) in der Pragestufe (4)
und Absenken des verpragten Zuschnitts (8) in
der Umformstufe (5) unterhalb der Matrizene-
bene (ME) durch separate voneinander unab-
hangige, zuséatzlich erzeugte Federkrafte beim
Offnen des Werkzeugs,

d) horizontales Einfahren eines von in Bezug
auf die Vorschubrichtung (VR) des Bandstrei-
fens (7) unter 90° arbeitenden Querschiebers
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zwischen Ober- und Unterteil (14,15) unterhalb
des Bandstreifens (7) in eine Position Giber der
Schneidstufe und der Pragestufe zum Erfassen
der jeweiligen Zuschnitte (8) auf der Matrizene-
bene (ME),

e) Zurlckdricken des inder Schneidéffnung der
Feinschneidstufe (3) liegenden Zuschnitts (8) in
eine Ebene oberhalb der Matrizenebene (ME)
durch den Auswerfer (24) in der Feinschneid-
stufe (3), Freigeben des niedergehaltenen ver-
pragten Zuschnitts (8) und Anheben der Zu-
schnitte (8) durch separate voneinander unab-
hangig wirkende Antriebssysteme (32,39,50) in
der Pragestufe (4) und Umformstufe (5),

f) Erfassen des in die Ebene oberhalb der Ma-
trizenebene (ME) zuriickgedriickten und freige-
gebenen Zuschnitts (8) durch den Querschieber
(6) und horizontales Zuflihren des Zuschnitts (8)
in die jeweils gegeniber der Feinschneidstufe
(3) nach auBen versetzte Pragestufe (4) und
Umformstufe (5) durch ein Verfahren der Quer-
schieber (6) aus der Erfassungsposition der
Feinschneidstufe (3) bis in die Position der Pra-
gestufe (4) und anschlieRend aus der Erfas-
sungsposition der Pragestufe (4) in die Position
der Umformstufe (5) unter gleichzeitigem Aus-
bringen des fertigen Biegeteils (2) aus dem
Werkzeug durch den Querschieber (6),

g) SchlieRen des Werkzeugs und erneutes si-
multan ablaufendes Feinschneiden, Verpragen
des Grates in der Pragestufe (4) und Biegen des
verpragten Zuschnitts (8) in der Umformstufe

®).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die zum Niederhalten oder An-
heben zusatzlich auf die Zuschnitte (8) in der Pra-
gestufe (4) und der Umformstufe (5) aufgebrachten
Krafte hydraulisch und/oder mechanisch und/oder
pneumatisch erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zuschnitte (8) nach dem
Zufuhren in die Pragestufe (4) durch Federkraft zen-
triert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens zwei nebeneinan-
der angeordnete Zuschnitte (8) aus dem Bandstrei-
fen (7) in jeweils separaten Feinschneidstufen (3),
Pragestufen (4) und Umformstufen (5) gleichzeitig
bearbeitet werden, wobei je Feinschneidstufe (3),
Pragestufe (4) und Umformstufe (5) gemeinsame
Querschieber (6) zugeordnet sind, die in Bezug auf
die Vorschubrichtung (VR) des Bandstreifens (7) un-
ter 90° zueinander gegenlaufig arbeiten.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass zum Gratverpragen Prage-
stempel (30) mit einem definierten Prageradius ver-
wendet werden.

Folgeverbundwerkzeug zum Herstellen von Biege-
teilen zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, aus einem Ober- und Unterteil (15,14) mit
mindestens einer zum Ausschneiden eines Zu-
schnitts (8) aus einem Bandstreifen (7) vorgesehe-
nen Feinschneidstufe (3), die wenigstens eine Flh-
rungs- bzw. Pressplatte (21), eine Matrize (22), ei-
nen Schneidstempel (23) und einen Auswerfer (24)
enthalt, und mit einer aus Biegestempel (44), Ab-
streifer (43) und Gegenlager (47) zusammengesetz-
ten Umformstufe (3) zum Biegen des Zuschnitts (8)
in eine vorgegebene Form, wobei die Feinschneid-
stufe (3) an ein hydraulisches Antriebssystem (27)
angeschlossen ist und das Werkzeug im geschlos-
senen Zustand den Bandstreifen (7) klemmend halt
und im gedffneten Zustand freigibt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Feinschneidstufe (3) eine
der Umformstufe (5) vorgeordnete Pragestufe (4)
zugeordnetist, wobei die Pragestufe (4) und die Um-
formstufe (5) an ein zuséatzliches Abtriebssystem
(32,39,50) zum separaten Beaufschlagen des Zu-
schnitts (8) mit einer zusétzlichen Kraft fir ein zeit-
weiliges Niederhalten des Zuschnitts (8) in der Pra-
gestufe (4) unterhalb einer Ebene der Matrizenebe-
ne (ME) und zum AusstoRen des fertigen Biegeteils
(2) aus der Umformstufe (5) angeschlossen sind,
und dass Pragestufe (4) und Umformstufe (5) in be-
zug auf die Feinschneidstufe (3) normal zur Vor-
schubrichtung des Bandstreifens (7) angeordnet
und durch einen gemeinsamen Querschieber (6) ge-
koppelt sind, der bei gedffnetem Werkzeug zwi-
schen Ober- und Unterteil (15,14) unterhalb des
Bandstreifens (7) horizontal in Flucht der Matrizene-
bene (ME) zum Erfassen und Verschieben der Zu-
schnitte (8) von der Feinschneidstufe (3) zur Prage-
stufe (4) und von der Pragestufe (4) zur Umformstufe
(5) sowie zum Ausbringen des fertigen Biegeteils (2)
aus dem Werkzeug ein- und herausfahrbar ausge-
bildet ist.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschieber (6) nach
seinem Einfahren in einer solchen Position zur Fein-
schneidstufe (3) und Pragestufe (4) angeordnet ist,
dass er den komplett ausgeschnittenen, aus der
Schneid6ffnung der Matrize (22) durch den Auswer-
fer (24) in die Matrizenebene (ME) zurtickgedriick-
ten Zuschnitt (8) erfassen und mit seiner horizonta-
len Bewegung den Zuschnitt (8) unter 90° zur Vor-
schubbewegung (VR) entlang der unterhalb des
Bandstreifens (7) gelegenen Matrizenebene (ME) in
die gegeniiber der Feinschneidstufe (3) in Richtung
Verschiebebewegung nach auflen versetzt ange-
ordnete, mindestens aus Pragestempel (30), und
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Prageambos (40) zusammengesetzte Pragestufe
(4) zum Verpragen des Grats an der Schnittkontur
des Zuschnitts und in die gegenulber der Pragestufe
(4) wiederum nach auBen in Richtung Verschiebe-
bewegung versetzt angeordnete Umformstufe (5)
verschieben kann, wobei letztere mit einer Rampe
(9) zum freifallenden Abfiihren des fertigen Biege-
teils (2) aus dem Werkzeug verbunden ist.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei hinterein-
ander in Vorschubrichtung (VR) des Bandstreifens
(7) angeordnete Feinschneidstufen (3) vorgesehen
sind, deren Pragestufen (4) und Umformstufen (5)
zueinander in normaler Richtung zur Vorschubrich-
tung (VR) des Bandstreifens (7) angeordnet sind,
wobei die Querschieber (6) dieser Stufen zueinan-
der gegenlaufig arbeitend ausgerichtet sind.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pragestufe (3) mindes-
tens ein oberes und unteres Antriebssystem (32, 39)
und die Umformstufe mindestens ein weiteres An-
triebssystem (50) aufweist, die voneinander unab-
hangig sind.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das zuséatzliche
Antriebssystem (32, 39, 50) ein hydraulisches, pneu-
matisches oder mechanisches System ist.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschieber (6) eine
flache ebene Form aufweist und mit Aufnahmedff-
nungen (18, 20) versehenist, die jeweils an die Form
des Zuschnitts (8) und der Fertigteile angepasst
sind.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeeichnet, dass die Aufnahmeoff-
nung (18) der Feinschneidstufe (3) sowie der Pra-
gestufe (4) zugeordnet und umfangsmaRig ge-
schlossen ausgebildet ist.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmedff-
nung (20) der Umformstufe (5) zugeordnet und stirn-
seitig offen ausgebildet ist.

Folgeverbundwerkzeug nach einem der Anspriiche
7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmedffnungen (18,20) des Querschiebers (6) mit
Fixierelementen (19) zum lagegerechten Halten der
Zuschnitts (8,8.1) versehen sind.

Folgeverbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pragestempel (30) und
Innenformprager (41) mit einem definierten Prage-
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radius versehen sind.

Claims

Method for producing bent parts, in which method
an integral blank (8) in a fine-blanking stage (3) com-
prising at least one guide plate (21), a die (22), a
cutting ram (23), and an ejector (24) is cut from a
strip (7) that is clamped between an upper part and
alower part (14, 15) of a tool, the blank (8) in a form-
ing stage (5) is subsequently cold-bent to the prede-
fined shape thereof, and the finished part is dis-
charged from said forming stage (5), wherein the
fine-blanking stage (3) is driven by a hydraulic sys-
tem (27), characterized in that the blank (8) follow-
ing a complete encircling cut in the fine-blanking
stage (3) is fed to an embossing stage (4) in order
for the burr to be seamed and is subsequently fed
to the forming stage (5), wherein the completely cut
out blank (8) remains in the cutting opening of the
embossing stage (4) below the die plane (ME) for so
long, and the blank (8) after seaming in the emboss-
ing stage (4) by way of a force that is additionally
generated by a separate drive system (32, 39, 50)
is held down in a plane that lies below the die plane
(ME) of the fine-blanking stage (3) for so long until
a transverse slide (6) has been driven horizontally
into the opened tool below the strip (7), the trans-
verse slide (6) that has been driven in then acquires
the blank (8) that has been urged back counter to
the cutting direction out of the cutting opening into a
plane above the die plane (ME), and by way of a
further displacement of the transverse slide (6) in the
normal direction in relation to the indexing direction
(V) of the strip (7) moves said blank (8) in a position-
ally correct manner into the embossing stage (4),
and moves the previously seamed blank (8) in a po-
sitionally correct manner into the forming stage (5),
andinthat the finished bent part (2) after the bending
procedure by way of a further additionally generated
force is urged out of the forming stage (5) into the
transverse slide (6) which moves the bent part (2) in
a positionally oriented manner out of the opened tool,
wherein the acquisition of the parts in all stages is
performed simultaneously by the transverse slide

(6).

Method according to Claim 1, characterized by the
following operational steps that are performed in a
cyclical manner during one operating stroke:

a) closing the tool and clamping the strip (7) be-
tween the upper part and the lower part (14, 15);
b) cutting out completely at least one blank (8)
from the strip (7) in the fine-blanking stage (3);
c) retaining the blank (8) below the die plane
(ME) in the cutting opening of the die (22) of the
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fine-blanking stage (3), holding down the blank
(8) in the embossing stage (4), and lowering the
seamed blank (8) in the forming stage (5) below
the die plane (ME) by way of separate spring
forces that are mutually independent and addi-
tionally generated when the tool is opened;

d) horizontally driving in a transverse slide that
in relation to the indexing direction (VR) of the
strip (7) operates at an angle of 90° between the
upper part and the lower part (14, 15) below the
strip (7) into a position above the cutting stage
and the embossing stage, in order for the re-
spective blanks (8) to be acquired on the die
plane (ME);

e) urging back the blank (8) thatin the fine-blank-
ing stage (3) is lying in the cutting opening of the
fine-blanking stage (3) into a plane above the
die plane (ME) by way of the ejector (24), re-
leasing the seamed blank (8) that is being held
down, and raising the blanks (8) in the emboss-
ing stage (4) and in the forming stage (5) by sep-
arate drive systems (32, 39, 50) that operate in
a mutually independent manner;

f) acquiring the blank (8) by the transverse slide
(6), said blank (8) having been urged back into
the plane above the die plane (ME) and having
been released, and horizontally infeeding the
blank (8) into that embossing stage (4) and that
forming stage (5) that in each case has been
outwardly offset in relation to the fine-blanking
stage (3) by a displacement of the transverse
slides (6) from the acquisition positon of the fine-
blanking stage (3) up to the position of the em-
bossing stage (4), and subsequently from the
acquisition position of the embossing stage (4)
into the position of the forming sage (5), while
simultaneously discharging the finished bent
part (2) from the tool by the transverse slide (6);
g) closing the tool and renewed concurrent fine-
blanking, seaming of the burr in the embossing
stage (4), and bending of the seamed blank (8)
in the forming stage (5).

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the forces that are additionally ap-
plied to the blanks (8) for holding down or raising in
the embossing stage (4) and the forming stage (5)
are generated hydraulically and/or mechanically
and/or pneumatically.

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the blanks (8) after infeeding into
the embossing stage (4) are centred by a spring
force.

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that at least two blanks (8) from the
strip (7) are processed simultaneously beside one
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another in respectively separate fine-blanking stag-
es (3), embossing stages (4), and forming stages
(5), wherein common transverse slides (6) which in
relation to the indexing direction (VR) of the strip (7)
operate at 90° in a reciprocating manner are as-
signed to each fine-blanking stage (3), embossing
stage (4), and forming stage (5).

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that embossing rams (30) having a de-
fined embossing radius are used for seaming the
burrs.

Progressive composite tool for producing bent parts,
for carrying out the method according to Claim 1,
composed of an upper partand a lower part (15, 14),
having at least one fine-blanking stage (3) provided
for cutting out a blank (8) from a strip (7), said fine-
blanking stage (3) containing at least one guiding or
pressing plate (21), respectively, one die (22), one
cutting ram (23), and one ejector (24); and having a
forming stage (3) that is assembled from a bending
ram (44), a wiper (43), and counter bearings (47),
for bending the blank (8) to a predefined shape;
wherein the fine-blanking stage (3) is connected to
a hydraulic drive system (27) and the tool in the
closed state holds the strip (7) in a clamping manner,
and releases the latter in the opened state, charac-
terized in that each fine-blanking stage (3) is as-
signed an embossing stage (4) that is upstream of
the forming stage (5), wherein the embossing stage
(4) and the forming stage (5) are connected to an
additional drive system (32, 39, 50) for separately
impinging the blank (8) with an additional force for
temporarily holding down the blank (8) in the em-
bossing stage (4) below a plane of the die plane (ME)
and for ejecting the finished bent part (2) from the
forming stage (5), and in that the embossing stage
(4) and the forming stage (5) in relation to the fine-
blanking stage (3) are disposed in a manner normal
to the indexing direction of the strip (7) and are cou-
pled by a common transverse slide (6) which in the
case of an opened tool is configured so as to be
drivable in and out between the upper part and the
lower part (15, 14) below the strip (7), in a manner
horizontal in the alignment of the die plane (ME) for
acquiring and displacing the blanks (8) from the fine-
blanking stage (3) to the embossing stage (4) and
from the embossing stage (4) to the forming stage
(5), and for discharging the finished bent part (2) from
the tool.

Progressive composite tool according to Claim 7,
characterized in that the transverse slide (6) upon
being retracted in relation to the fine-blanking stage
(3) and the embossing stage (4) is disposed in such
a position that said transverse slide (6) can acquire
the completely cut out blank (8) that by the ejector
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(24) has been urged out of the cutting opening of the
die (22) into the die plane (ME), and by way of the
horizontal movement of said transverse slide (6) can
displace the blank (8) at 90° in relation to the indexing
direction (VR) along the die plane (ME) that is dis-
posed below the strip (7) into the embossing stage
(4) that in the direction of the displacement move-
ment is disposed so as to be outwardly offset and is
assembled from at least an embossing ram (30) and
an embossing anvil (40) for seaming the burr on the
cutting contour of the blank, and into the forming
stage (5) which in relation to the embossing stage
(4) is again disposed so as to be outwardly offset in
the direction of the displacement movement, where-
in said forming stage (5) is connected to a ramp (9)
for discharging the finished bent part (2) from the
tool in a free-falling manner.

Progressive composite tool according to Claim 7,
characterized in that atleast two fine-blanking stag-
es (3) are disposed sequentially in the indexing di-
rection (VR) of the strip (7), the embossing stages
(4) and forming stages (5) thereof being mutually
disposed in the direction normal to the indexing di-
rection (VR) of the strip (7), wherein the transverse
slides (6) of these stages are aligned so as to operate
in a mutually reciprocating manner.

Progressive composite tool according to Claim 7,
characterized in that the embossing stage (3) has
at least one upper and one lower drive system (32,
39), and the forming stage has at least one further
drive system (50), said drive systems being mutually
independent.

Progressive composite tool according to either of
Claims 7 and 10, characterized in that the addition-
aldrive system (32, 39, 50) is a hydraulic, pneumatic,
or mechanical system.

Progressive composite tool according to Claim 7,
characterized in that the transverse slide (6) has a
planar even shape and is provided with receptacle
openings (18, 20) which in each case are adapted
to the shape of the blank (8) and of the finished parts.

Progressive composite tool according to Claim 12,
characterized in that the receptacle opening (18)
is assigned to the fine-blanking stage (3) and to the
embossing stage (4) and in terms of the circumfer-
ence is configured so as to be closed.

Progressive composite tool according to Claim 12,
characterized in that the receptacle opening (20)
is assigned to the forming stage (5) and at the end
side is configured so as to be open.

Progressive composite tool according to one of
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Claims 7 to 14, characterized in that the receptacle
openings (18, 20) of the transverse slide (6) are pro-
vided with fixing elements (19) for holding the blank
(8, 8.1) in a positionally correct manner.

Progressive composite tool according to Claim 7,
characterized in that the embossing ram (30) and
the internal shape embossing tool (41) are provided
with a defined embossing radius.

Revendications

Procédé de fabrication de piéces pliées, dans lequel,
apartird’'une bande droite (7) pincée entre une partie
supérieure et une partie inférieure (14, 15) d’'un outil,
on découpe un flan en une piece (8) dans une étape
de découpage de précision (3) comprenant au moins
une plaque de guidage (21), une matrice (22), un
poingon de découpage (23) et un éjecteur (24), on
plie ensuite a froid le flan (8) a sa forme prédétermi-
née dans une étape de déformation (5) et on évacue
hors de celle-cila piéce terminée, dans lequel I'étape
de découpage de précision (3) est entrainée par un
systeme hydraulique (27), caractérisé en ce que le
flan (8) aprés un découpage complet dans I'étape
de découpage de précision (3) est envoyé a une éta-
pe d’estampage (4) pour corriger la bavure et ensuite
al'étape de déformation (5), dans lequel le flan com-
pletement découpé (8) reste dans I'ouverture de cou-
pe de I'étape d’estampage (4) en dessous du plan
de matrice (ME) et le flan (8) est maintenu apres la
correction dans I'étape d’estampage (4) par une for-
ce produite en outre avec un systéme d’entraine-
ment séparé (32, 39, 50) dans un plan situé en des-
sous du plan de matrice (ME) de I'étape de décou-
page de précision (3) jusqu’a ce qu’un coulisseau
transversal (6) soit introduit horizontalement dans
I'outil ouvert en dessous de la bande droite (7), puis
le coulisseau transversal introduit (6) saisit le flan (8)
repoussé contre la direction de coupe hors de
I'ouverture de coupe dans un plan situé au-dessus
du plan de matrice (ME) et ameéne celui-ci dans I'éta-
pe d’estampage (4), par un autre déplacement du
coulisseau transversal (6) en direction normale a la
direction d’avance (V) de la bande droite (7) et amé-
ne le flan (8) préalablement corrigé dans I'étape de
déformation (5) en position correcte, et en ce
qu’apres 'opération de pliage la piéce pliée terminée
(2) est poussée par une force produite en plus hors
de I'étape de déformation (5) dans le coulisseau
transversal (6), qui amene la piece pliée (2) orientée
en position hors de I'outil ouvert, dans lequel la saisie
des piéces dans toutes les étapes par le coulisseau
transversal (6) est effectuée simultanément.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
les étapes de travail suivantes se déroulant en ca-
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dence pendant une course de travail:

a) fermeture de l'outil et pincage de la bande
droite (7) entre la partie supérieure et la partie
inférieure (14, 15),

b) découpage complet d’au moins un flan (8)
hors de la bande droite (7) dans I'étape de dé-
coupage de précision (3),

c) maintien du flan (8) en dessous du plan de
matrice (ME) dans I'ouverture de coupe de la
matrice (22) de I'étape de découpage de préci-
sion (3), serrage du flan (8) dans I'étape d’'es-
tampage (4) et descente du flan corrigé (8) dans
I'étape de déformation (5) en dessous du plan
de matrice (ME) par des forces de ressort sé-
parées, indépendantes I'une de l'autre, produi-
tes en plus, lors de I'ouverture de I'outil,

d) introduction horizontale d’'un coulisseau
transversal opérant sous 90° par rapport a la
direction d’avance (VR) de la bande droite (7)
entre la partie supérieure et la partie inférieure
(14, 15) en dessous de la bande droite (7) dans
une position au-dessus de I'étape de coupe et
de I'étape d’estampage pour saisir le flan res-
pectif (8) sur le plan de matrice (ME),

e) repoussage du flan (8) situé dans l'ouverture
de coupe de I'étape de découpage de précision
(3) dans un plan situé au-dessus du plan de ma-
trice (ME) par I'éjecteur (24) dans I'étape de dé-
coupage de précision (3), libération du flan cor-
rigé serré (8) et soulevement des flans (8) par
des systémes d’entrainement séparés (32, 39,
50) opérant indépendamment l'un de l'autre
dans I'étape d’estampage (4) et dans I'étape de
déformation (5),

f) saisie du flan repoussé dans le plan au-dessus
du plan de matrice et libéré (8) par le coulisseau
transversal (6) et envoi horizontal du flan (8)
dans I'étape d’estampage (4) et I'étape de dé-
formation (5) respectivement décalée vers I'ex-
térieur par rapport a I'étape de découpage de
précision (3) par un déplacement du coulisseau
transversal (6) hors de la position de saisie de
I'étape de découpage de précision (3) jusque
dans la position de I'étape d’estampage (4) et
ensuite de la position de saisie de I'étape d’es-
tampage (4) a la position de I'étape de déforma-
tion (5) avec sortie simultanée de la piece pliée
terminée (2) hors de l'outil par le coulisseau
transversal (6),

g) fermeture de I'outil et nouvelles opérations
effectuées simultanément de découpage de
précision, correction de la bavure dans I'étape
d’estampage (4) et pliage du flan corrigé (8)
dans I'étape de déformation (5).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les forces appliquées en plus aux flans
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(8) pour le serrage ou le soulevement dans I'étape
d’estampage (4) et dans I'étape de déformation (5)
sont produites de fagon hydraulique et/ou mécani-
que et/ou pneumatique.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les flans (8) sont centrés par une force
deressortapres leur envoidans I'étape d’estampage

(4).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’au moins deux flans (8) disposés 'un der-
riere 'autre provenant de la bande droite (7) sont
usinés simultanément dans des étapes de décou-
page de précision (3), des étapes d’estampage (4)
et des étapes de déformation (5) respectivement sé-
parées, dans lequel des coulisseaux transversaux
communs (6) sont associés par étape de découpage
de précision (3), étape d’estampage (4) et étape de
déformation (5), qui travaillent en sens contraire de
la direction d’avance (VR) de labande droite (7) sous
90° I'un par rapport a l'autre.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on utilise pour la correction des bavures
des poingons de presse (30) avec un rayon d’estam-
page défini.

Outil composite progressif pour la fabrication de pié-
ces pliées permettant la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1, composé d’une partie su-
périeure et d'une partie inférieure (15, 14) avec au
moins une étape de découpage de précision (3) pré-
vue pourle découpage d’'unflan (8) hors d’'une bande
droite (7), qui comprend au moins une plaque de
guidage ou de pression (21), une matrice (22), un
poingon de découpage (23) et un éjecteur (24), et
avec une étape de déformation (5) composée d’un
poingon de pliage (44), d'un séparateur (43) et d’'un
contre-appui (47) pour le pliage du flan (8) a une
forme prédéterminée, dans lequel I'étape de décou-
page de précision (3) est raccordée a un systéme
d’entrainement hydraulique (27) et I'outil a I'état fer-
mé pince la bande droite (7) etla libére aI'état ouvert,
caractérisé en ce qu’a chaque étape de découpage
de précision (3) estassociée une étape d’estampage
(4) précédant I'étape de déformation (5), dans lequel
I'étape d’estampage (4) et I'étape de déformation (5)
sont raccordées a un systéme de sortie supplémen-
taire (32, 39, 50) pour soumettre séparément le flan
(8) a une force supplémentaire en vue d’un serrage
temporaire du flan (8) dans I'étape d’estampage (4)
en dessous d’'un plan du plan de matrice (ME) et
pour expulser la piece pliée terminée (2) hors de
I'étape de déformation (5), et en ce que I'étape d’es-
tampage (4) et I'étape de déformation (5) sont dis-
posées, par rapport a I'étape de découpage de pré-
cision (3), normalement a la direction d’avance de
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labande droite (7) et sont couplées par un coulisseau
transversal commun (6) qui, lorsque I'outil est ouvert,
peut étre introduit et retiré entre la partie supérieure
etla partie inférieure (14, 15) en dessous de labande
droite (7) horizontalement en alignement avec le
plan de matrice (ME) pour saisir et déplacer les flans
(8) de I'étape de découpage de précision (3) al'étape
d’estampage (4) et de I'étape d’estampage (4) a
I'étape de déformation (5) ainsi que pour évacuer la
piece pliée terminée (2) hors de l'outil.

Outil composite progressif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que le coulisseau transversal (6)
est disposé, aprés son introduction, dans une posi-
tion telle, par rapport a I'étape de découpage de pré-
cision (3) et a I'étape d’estampage (4), qu’il puisse
saisir le flan (8) complétement découpé, repoussé
hors de I'ouverture de coupe de la matrice (22) par
I'éjecteur (24) dans le plan de matrice (ME) et dé-
placer avec son mouvement horizontal le flan (8)
sous 90° par rapport a la direction d’avance (VR) le
long du plan de matrice (ME) situé en dessous de la
bande droite (7) dans I'étape d’estampage (4) dis-
posée de fagon décalée vers I'extérieur par rapport
a I'étape de découpage de précision (3) dans la di-
rection du mouvementde déplacement et composée
au moins d’'un poingon d’estampage (30) et d’'une
enclume d’estampage (40) en vue de corriger la ba-
vure au contour de découpage duflan etdans I'étape
de déformation (5) disposée de nouveau de fagon
décalée vers I'extérieur dans la direction du mouve-
ment de déplacement par rapport a I'étape d’estam-
page (4), dans lequel cette derniére est raccordée a
une rampe (9) pour I'évacuation en chute libre de la
piece pliée terminée (2) hors de l'outil.

Outil composite progressif selon la revendication 7,
caractérisé en ce qu’il est prévu au moins deux
étapes de découpage de précision (3) disposées
'une derriere I'autre dans la direction d’avance (VR)
de la bande droite (7), dont les étapes d’estampage
(4) et de déformation (5) sont disposées l'une par
rapport a l'autre dans la direction normale a la direc-
tion d’avance (VR) de labande droite (7), dans lequel
les coulisseaux transversaux (6) de ces étapes sont
orientés de fagon a travailler en sens contraire I'un
par rapport a l'autre.

Outil composite progressif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que I'étape d’estampage (3) pré-
sente au moins un systéme d’entrainement supé-
rieur et inférieur (32, 39) et I'étape de déformation
présente au moins un autre systéme d’entrainement
(50), qui sont indépendants les uns des autres.

Outil composite progressif selon la revendication 7
ou 10, caractérisé en ce que le systeme d’entrai-
nement supplémentaire (32, 39, 50) est un systéeme
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hydraulique, pneumatique ou mécanique.

Outil composite progressif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que le coulisseau transversal (6)
présente une forme plate plane et est muni d’ouver-
tures de réception (18, 20), qui sont respectivement
adaptées a la forme du flan (8) et des piéces termi-
nées.

Outil composite progressif selon la revendication 12,
caractérisé en ce que I'ouverture de réception (18)
est associée a I'étape de découpage de précision
(3) ainsi qu’a I'étape d’estampage (4) et est fermée
en périphérie.

Outil composite progressif selon la revendication 12,
caractérisé en ce que I'ouverture de réception (20)
est associée a I'étape de déformation (5) et est
ouverte du cbté frontal.

Outil composite progressif selon 'une quelconque
des revendications 7 a 14, caractérisé en ce que
les ouvertures de réception (18, 20) du coulisseau
transversal (6) sont munies d’éléments de fixation
(19) pour le maintien du flan (8, 8.1) en position cor-
recte.

Outil composite progressif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que les poingons d’estampage
(30) et les estampeuses de forme intérieure (41) pré-
sentent un rayon d’estampage défini.
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