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Abstract (en)
The main starting point was that the workpiece (13) can be clamped between two holding punches (11, 12) designed as counter tools, a link (18)
carries, at its two jaw edges, in each case one of two bending tools (24, 26), and a drive device (20) for essentially vertical tool movements is
provided outside a drive device (19) for essentially horizontal tool movements. The intention is, with a small outlay, on the one hand to permit rapid
switching to the other bending tool, and, on the other hand, to offer ample space for bending workpiece parts projecting a long way. The link (18)
is therefore divided, in a manner of a hinge, into two cheeks (16, 17) which can pivot separately about the link axle (23) and each carry one of the
two bending tools (24, 26), and a drive device (20, 21) is articulated on each of the two cheeks (16, 17) for essentially vertical tool movements. The
drive device (20) assigned to the upper bending tool (24) is preferably designed for the larger maximum travel. The bending device can be employed
universally in an enlarged field of use since wider plate flanges and, ultimately, more complicated edge profiles can be produced. <IMAGE>

Abstract (de)
Ausgegangen wird hauptséchlich davon, da3 das Werkstiick (13) zwischen zwei als Gegenwerkzeuge ausgebildeten Haltestempeln
(11,12) einspannbar ist, eine Schwinge (18) an ihren beiden Maulrandern je eines von zwei Biegewerkzeugen (24,26) tragt und auf3er einer
Antriebseinrichtung (19) fur im wesentlichen horizontale Werkzeugbewegungen eine Antriebseinrichtung (20) fur im wesentlichen vertikale
Werkzeugbewegungen vorgesehen ist. Mit geringem Aufwand soll einerseits ein schnelles Umstellen auf das andere Biegewerkzeug erméglicht
und andererseits reichlich Platz zum Umbiegen weit ausladender Werkstickteile geboten werden. Deshalb ist die Schwinge (18) in zwei um die
Schwingenachse (23) gesondert verschwenkbare und je eines der beiden Biegewerkzeuge (24,26) tragende Backen (16,17) scharnierartig geteilt
und an beiden Backen (16,17) je eine Antriebseinrichtung (20,21) far im wesentlichen vertikale Werkzeugbewegungen angelenkt. Vorzugsweise ist
davon die dem oberen Biegewerkzeug (24) zugeordnete Antriebseinrichtung (20) auf den gréBeren Maximalweg ausgelegt. Die Biegevorrichtung
1aBt sich in einem vergréBerten Einsatzbereich universeller verwenden, da mit ihr breitere Blechabkantungen und letztlich kompliziertere Randprofile
gefertigt werden kdnnen.
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