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PATENTKRAV

1. Forfarande for kallformning av ett platstycke (1) genom bock-
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ning eller pressformning, i vilket forfarande:

- platstycket (1) bodjs 6ver en avfasad kant (12, 13) hos ett
verktyg (10) sa att det hos platstycket i omradet (B1, B2) for
den pa sa satt bildade bojen, vilket omrade har benamns bdj-
omrade, uppkommer tryckspanning pa den sida av neutrallag-
ret (8) som ar vand mot bojomradets insida (3) och dragspan-
ning pa den sida av neutrallagret (8) som ar vand mot bdjom-
radets utsida (4), varvid det pa bdjomradets insida (3) kvar-
lamnas ett tomrum mellan platstycket (1) och en kantyta (14,
15) hos den avfasade kanten (12, 13), och

- tryckkraft darefter utdvas pa platstycket (1) utanfér namnda
boéjomrade (B1, B2) pa ett sadant satt att bdjomradet under-
kastas kompression i platstyckets utbredningsriktning tvars
mot bojens langdriktning, varefter tryckkraft utovas mot bojom-
radets utsida (4) sa att bojomradet (B1, B2) trycks inat mot
namnda kantyta (14, 15) sa att det i béjomradet uppkommer
dragspanning pa den sida av neutrallagret (8) som ar vand
mot béjomradets insida (3) och tryckspanning pa den sida av
neutrallagret (8) som ar vand mot béjomradets utsida (4).

. Forfarande enligt krav 1, kdannetecknat darav, att forfarandet

innefattar foljande pa varandra foljande steg:

A) platstycket (1) anbringas med en forsta del (1A) av plat-
stycket mottagen mellan ett forsta verktyg (10) och ett andra
verktyg (20), och med andra och tredje delar (1B, 1C) av plat-
stycket strackande sig ut Over avfasade kanter (12, 13) hos
det forsta verktyget (10) pa Omse sidor av den forsta plat-
stycksdelen (1A),

B) det forsta verktyget (10) och ett tredje verktyg (30) under-
kastas darefter en inbordes forskjutning i riktning mot var-
andra sa att de andra och tredje platstycksdelarna (1B, 1C)
under verkan av det tredje verktyget (30) bojs Over de avfa-
sade kanterna (12, 13) hos det forsta verktyget (10) och dar-
igenom bojs relativt den forsta platstycksdelen (1A) till bil-
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dande av ett forsta béjomrade (B1) hos platstycket vid den
forsta avfasade kanten (12) och ett andra béjomrade (B2) hos
platstycket vid den andra avfasade kanten (13), under det att
de forsta och andra verktygen (10, 20) halls pa avstand fran
varandra sa att den forsta platstycksdelen (1A) buktas ut vid
denna bdjning av de andra och tredje platstycksdelarna (1B,
1C), varvid det i respektive béjomrade (B1, B2) kvarlamnas ett
tomrum mellan platstycket (1) och en kantyta (14, 15) hos den
avfasade kanten (12, 13) pa bojomradets insida (3) och ett
tomrum mellan platstycket (1) och det tredje verktyget (30) pa
boéjomradets utsida (4),

C) de forsta och andra verktygen (10, 20) underkastas darefter
en inbdrdes forskjutning i riktning mot varandra sa att den for-
sta platstycksdelen (1A) trycks samman mellan dessa verktyg
under det att det tredje verktyget (30) haller kvar de andra och
tredje platstycksdelarna (1B, 1C) i det bdjda laget, varigenom
den i steg B bildade utbuktningen hos den forsta platstycks-
delen (1A) trycks ihop sa att platstycket i respektive bdjom-
rade (B1, B2) underkastas kompression i platstyckets utbred-
ningsriktning tvars mot bojens langdriktning,

D) de forsta och tredje verktygen (10, 30) underkastas darefter
en fortsatt inbordes forskjutning i riktning mot varandra, under
det att den forsta platstycksdelen (1A) halls kvar i samman-
tryckt tillstand mellan de forsta och andra verktygen (10, 20),
sa att respektive bdéjomrade (B1, B2) hos platstycket av det
tredje verktyget (30) trycks inat mot den intilliggande kantytan
(14, 15) hos det forsta verktyget sa att det i respektive bdjom-
rade (B1, B2) uppkommer dragspanning pa den sida av neu-
trallagret (8) som ar vand mot bdjomradets insida (3) och
tryckspanning pa den sida av neutrallagret (8) som ar vand
mot béjomradets utsida (4), och

E) det pa sa satt formade platstycket (1) frigérs darefter fran
namnda verktyg (10, 20, 30).

. Forfarande enligt krav 2, kdnnetecknat darav, att i stegen B

och D halls det forsta verktyget (10) stationart, medan det
tredje verktyget (30) forskjuts mot det forsta verktyget.
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. Forfarande enligt krav 2 eller 3, kdnnetecknat darav, att i ste-

get C halls det forsta verktyget (10) stationart, medan det
andra verktyget (20) forskjuts mot det forsta verktyget.

. Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, kdnnetecknat darav,

att platstycket (1) genom bockning bdjs langs med tva ratlin-
jiga och inbordes parallella bojlinjer.

. Forfarande enligt krav 5, kdnnetecknat darav, att platstycket

(1) bockas till U-form.

. Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, kdnnetecknat darav,

att platstycket (1) genom pressformning bdjs langs med en
eller flera krokta bojlinjer.
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