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Praxisbeispiel
Selbstanzufertigende
Reparaturbleche sind
meistens nicht sehr
grof3, oft betrifft die
marode Stelle eine
Ecke oder einen Winkel
sodass ein kleines Er-
satzblech vollkommen
ausreicht. Fur dessen
Anfertigung wird somit
nicht unbedingt eine
grofle Blechmaschine oder Abkantbank benétigt.

Am Beispiel eines kleinen kastenférmigen Blechteils zeigen wir
hier wie man mit der Abkanthilfe arbeiten kann.

Zunachst einmal haben
wir ein grob zurecht
geschnittenes Blech
vorbereitet, welches die
tatsachlich bendtigte
Grofle etwas Uber-
schreitet. Der erste

90° Winkel ist schnell
gemacht. Dazu werden
die beiden Teile der
Abkanthilfe an den
Schraubstockbacken angesetzt, sie halten sich mit Magneten
daran fest.

Das Blech kann man einfach zwischen der Druckschiene und
der Pressrinne etwas festklemmen um die korrekte Position zu
Uberpriifen.

Jetzt dreht man den
Schraubstock etwas
zu. Dabei sieht man
schon wie sich das
Blech leicht knickt und
zu einem Winkel formt.

Dreht man den
Schraubstock so weit
wie moglich zu, dann
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erhalt man einen gut
ausgeformten 90°
Winkel.

Im néchsten Schritt wird
es etwas praziser: Der
fertige Kasten muss
spater die passende
Grof3e haben, dazu
zeichnen wir mit dem
Maf3stab den bendtigten
Abstand zur ersten Kante an und ziehen durch die Markierungen
eine gerade Linie.
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An der Linie an der die
zweite Abkantung erfol-
gen soll setzen wir das
Blech wieder in unsere
Abkanthilfe und zwar so,
dass die Druckschiene
genau auf die angezeich-
nete Linie zeigt.

Dann wieder den
Schraubstock maximal
zusammen drehen,

das Blech bis zum
gewilinschten Winkel
knicken. Auf dem Bild
ist gut erkennen wie

die Druckschiene in die
Pressrinne eingreift und
das Blech verformt.

Wer schon mal mit einer Gblichen normalen Abkantbank gearbei-
tet hat, erkennt auf diesem Foto durchaus auch einen Vorteil den
dieses Werkzeug hat: Man kann in relativ kurzen Abstanden die
Knicke im Blech ansetzen ohne das man an die technischen Gren-
zen, also die Metallkonstruktion der Abkantbank stof3t.
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Meistens sind als
kleinste Abstande
nur etwa 4-5 cm
moglich. Bei dieser
Abkanthilfe liegt der
minimale Abstand
beica.1.5-2cm,
unabhéngig davon
ob man wie hier ein
Kastenprofil oder
ein Z-férmiges Profil
kantet.

Nach diesem Arbeitsschritt haben wir bereits ein sauberes U-
Profil geformt.

Jetzt zeigen wir den
eigentlichen Clou
dieser Abkanthilfe:
Die Druckschiene be-
steht aus einzelnen
Segmenten die man
entfernen kann. Mit
dem beiliegenden
6-Kantschlussel (In- : 3
busschliissel] lasst
sich die Klemmleiste
fur die Druckschiene lockern und man kann die unterschiedlich
groflen Segmente nach Bedarf herausnehmen und beliebig
kombinieren. Danach das Festziehen der Klemmleiste nicht
vergessen.

Durch das Anpassen
der Segmente kann
man das U-Profil
schlief3en, zu einer
Art Kasten. Das ist
mit einer normalen
Abkantbank nicht
moglich weil die
seitlichen Blechstege
des U-Profils der
weiteren Abkantung
im Weg sind.
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Nun zeichnen wir an
wo der Kasten sein
Ende bekommen soll,
und schneiden auf
beiden Seiten mit der
Blechschere ein.

Jetzt setzen wir
unser Blech in die
gekirzte Abkanthilfe
ein und drehen den
Schraubstock wieder
zu. Spatestens jetzt
wird ersichtlich wozu
es notig war einen
Teil der Segmente zu
entfernen. Allerdings
stof3en wir dann doch
noch an die physikalischen Grenzen unseres Werkzeuges...

...und kénnen nur bis
ca. 45° abwinkeln.
Das spielt aber keine
Rolle da der entschei-
dende Knick schon
gesetzt ist.
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Man kann das Blech jetzt
ohne Werkzeug in den
Schraubstock einspan-
nen und mit der Hand
den Knick vollstandig
zum 90° Winkel umbie-
gen. Das geht ganz ein-
fach und ohne Komplika-
tionen, da die Abkanthilfe
den entscheidenden Falz
jaschon gesetzt hat.

Natirlich kann man

fur das Nacharbeiten
des Winkels auch einen
Schlichthammer verwen-
den.

Sollten die endgliltigen
Mafle des Kastens jetzt
noch etwas zu grof sein
schneidet man ihn pas-
send zurecht. Da bei der
Blechumformung immer
etwas Blech schwinden
kann sollte man das
genaue Maf} erst ganz
zum Schluss bestimmen
und Anfangs mit etwas
Ubermaf3 rechnen.

Der hier gezeigte Kasten besitzt nur Beispielfunktion und soll
zeigen das derartige Blecharbeiten wie sie z.B. fir Reparaturen am
Fahrzeugrahmen, an Holmen oder Abschlussblechen und Karosse-
riekanten bendtigt werden, mit dem entsprechenden Werkzeug sehr
einfach ausgefiihrt werden kdnnen.

A YT X

A W\ RN KR\

A 4B M BT e



