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@ Vorrichtung zum Erzeugen von Blechabkantungen durch Biegen.

@ Ausgegangen wird hauptséchlich davon, daB das
Werkstlick (13) zwischen zwei als Gegenwerkzeuge
ausgebildeten Haltestempeln (11,12) sinspannbar ist,
gine Schwinge (18) an ihren beiden Maulrdndern je
eines von zwei Biegewerkzeugen (24,26) tragt und
aufler einer Antriebseinrichtung (19) fiir im wesentli-
chen horizontale Werkzeugbewegungen eine An-
triebseinrichtung (20) fur im wesentlichen vertikale
Werkzeugbewegungen vorgesehen ist. Mit geringem
Aufwand soll einerseits ein schnelles Umstellen auf
das andere Biegewerkzeug ermdglicht und anderer-
seits reichlich Platz zum Umbiegen weit ausladender
Werkstlickteile geboten werden.
Deshalb ist die Schwinge (18) in zwei um die
Schwingenachse (23) gesondert verschwenkbare
und je eines der beiden Biegewerkzeuge (24,26)
Ntragende Backen (16,17) scharnierartig geteiit und an
<beiden Backen (16,17) je eine Antriebseinrichtung
& (20,21) flr im wesentlichen vertikale Werkzeugbewe-

gungen angelenkt. Vorzugsweise ist davon die dem
moberen Biegewerkzeug (24) zugeordnete Antriebs-
M einrichtung (20) auf den gréferen Maximalweg aus-
ggelegt.

Die Biegevorrichiung 148t sich in einem vergrg-

@ Berten Einsatzbereich universeller verwenden, da mit
ihr breitere Blechabkantungen und letztlich kompli-
LL] ziertere Randprofile gefertigt werden k&nnen.
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Vorrichtung zum Erzeugen von Blechabkantungen durch Biegen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Er-
zeugen von Blechabkantungen durch Biegen bsi
der das Werkstlick zwischen zwei als Gegenwerk-
zeuge ausgebildeten Haltestempeln einspannbar
ist, auBer einem fiir Abkantungen nach unten be-
stimmten oberen Biegewsrkzeug ein flir Abkantun-
gen nach oben bestimmies unteres Biegewerkzeug
vorgesehen ist, eine sich im Querschnitt zum
Werkstlick hin maulférmig &ffnende Schwinge an
ihren beiden Maulrdndern je eines der beiden Bie-
gewerkzeuge trdgt und an der Schwinge aufer
einer Antriebseinrichtung filir im wesentlichen hori-
zontale Werkzeugbewegungen eine Antriebsein-
richtung flir im wesentlichen vertikale Werkzeugbe-
wegungen angelenkt ist.

Mit derartigen Vorrichtungen lassen sich im
Mehrschrittverfahren kompliziertere Randprofile in
Bleche einformen, ohne beim Wechseln der Biege-
richtung innerhalb der Kantenfolge das Werksilick
wenden zu missen. Fertigungsbeispiele sind
Kihlschranktiiren, Leuchtengehduse, Verkleidungs-
elemente flir Gebdudewénde und GebZudedecken,
Schaltschrankieile, Stahim&belteile und Regalele-
mente. Durch ein programmiertes Zusammenspiel
der Antriebseinrichtung filr im wesentlichen hori-
zontale Werkzeugbewegungen mit der Antriebsein-
richtung fir im wesentlichen vertikale Werkzeugbe-
wegungen beschreibt die Arbeitsfliche des benutz-
ten Biegewerkzeugs eine um den zugehd&rigen Kal-
testempe! herumilihrende Bahn, was die Werk-
stiickoberfldche schont. Zu unterscheiden sind da-
von insbesondere PreBvorrichtungen, bei denen
das Blech von einem Stempel in sin Gesenk ge-
driickt wird und die Uberstehenden Seitenteile des
Werkstlicks unfalltrichtig hochschiagen.

Durch das Dokument EP 0 022 122 B1 ist
bereits eine Vorrichtung der eingangs angefiihrten
Gattung bekannt. Die beiden Antriebseinrichtungen
dieser bekannten Vorrichtung zum Erzeugen von
Blechabkantungen durch Biegen sind ais Kurbel-
trisbe ausgebildet. In den Kurbeltrieb flir im we-
sentlichen vertikale Werkzeugbewegungen ist ein
Zylinder eingefiigt, der zum Anstellen des jewsils
anderen Biegewerkzeugs beim wechseln der Bie-
gerichtung betitigt wird. Ein anderer Zylinder dient
dem Verlagern einer Anlenkstelle an einer Antriebs-
schwinge flr den gemeinsamen Antrieb der beiden
Kurbeltriebe. Der konstrukiive Aufbau der Antriebs-
einrichtungen und das Programmieren der Bahn-
kurve des benutzten Biegewerkzeugs sind dement-
sprechend kompliziert. Als nachteilig erscheint es
auBerdem, daB die sich im Querschnitt zum Werk-
stlick hin maulférmig Sfinende Schwinge in ihrem
Maui keinen Platz zum Umbiegen ausladenderer
Randstreifen von Werkstlicken bietet. Andererssits
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geht stets viel Arbeitszeit verloren, wenn innerhalb
einer Kantenfolge die Biegerichtung gewechselt
wird und dazu das jewsils andere Biegewerkzeug
anzustellen ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Biegevorrichtung der eingangs angeflihrien Gat-
tung zu schaffen, die mit geringem Aufwand einer-
seits ein schnelles Umstellen auf das andere Bie-
gewerkzeug ermdglicht und andererseits reichlich
Platz zum Umbiegen weit ausladender Werkstlick-
teile bietet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis dadurch
geldst, daB die Schwinge in zwei um die Schwinge-
nachse gesondert verschwenkbare und je eines der
beiden Biegewerkzeuge tragende Backen schar-
nierartig geteilt ist und an beiden Backen je eine
Antriebseinrichtung flir im wesentlichen vertikale
Werkzeugbewegungen angelenkt ist.

Damit 148t sich die Mauiweite der Schwinge
dem Platz anpassen, den das von den beiden
Haltestempein abstehende Werkstlickteil beim Um-
biegen bendtigt. Bei lediglich kleinen Blechabkan-
tungen wird die Maulweite der Schwinge verringert,
so daf das Anstellen des jeweils anderen Biege-
werkzeugs zum Zwecke des Wechselns der Biege-
richtung nur wenig Zeit erfordert. Steht das umzu-
biegende Blech jedoch weit von den als Gegen-
werkzeuge ausgebildeten Haliestempeln ab und ist
es womdglich bereits durch wenigstens eine Ab-
kantung zu einem sperrigen Gebilde geformt, so
kann die Maulweite der Schwinge entsprechend
vergréfert werden. Von den beiden Antriebsein-
richtungen flir im wesentlichen vertikale Werkzeug-
bewegungen wird in der Arbeitsphase der Biege-
vorrichtung nur diejenige betitigt, die an dem das
zu benuizende Biegewerkzeug tragenden Backen
angelenkt ist. Die Antriebseinrichtung flir im we
sentlichen horizontale Werkzeugbewegungen ist
dagegen den beiden Backen gemeinsam. Nach-
dem beim schrittweisen Einformen komplizierterer
Randprofile zumsist eine Abkantung dominiert und
in der Kantenfolge den AbschiuB bildet, ist es be-
sonders vorteilhaft, daB sich die beiden Antriebs-
sinrichtungen flir im wesentlichen vertikale Werk-
zeugbewegungen auf stark unierschiedliche Maxi-
malwege auslegen lassen. Mit der Erfindung erziel-
te Vorteile bestehen aber insbesondere auch darin,
da breitere Blechabkantungen und letztlich kom-
pliziertere Randprofile gefertigt werden kénnen und
sich die Biegevorrichtung in einem vergréBerten
Einsatzbereich universeller verwenden 13t.

Ein aufgrund der in den Unteranspriichen an-
gegebenen Erfindungsausgestaliungen bevorzugtes
Ausifiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der teilwei-
se schematischen Zeichnung dargestellt und wird
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im folgenden n&her beschrieben.

Die Zeichnung zeigt die Biegevorrichtung am
Ende des Biegevorgangs fiir eine besonders breite
Abkantung 10 in sinem 2zwischen dem feststehen-
den unteren Haltestempel 11 und dem liftbaren
oberen Haltestempel 12 singespannten Blech 13,
nachdem zuvor an demselben Werkstiick 13 in der
entgegengesetzien Biegerichtung zwei wesentlich
schmalere Abkantungen 14 und 15 gefertigt wor-
den sind. Flir die in den oberen Backen 16 und
den unteren Backen 17 scharnierartig geteilte
Schwinge 18 der Biegevorrichtung sind insgesamt
drei Antriebseinrichtungen 19, 20 und 21 vorgese-
hen, von denen die Antriebseinrichtung 19 iUber
einen Scharnierklotz 22 mit der Schwingenachse
23 verbunden ist, die Aniriebseinrichtung 20 in
einem auf der Oberseite des oberen Backens 16
nahe dem oberen Biege werkzeug 24 befestigten
Lagerblock 25 angelenkt ist und die Antriebsein-
richtung 21 in einem auf der Unterseite des unter-
en Backens 17 nahe dem unteren Biegewerkzeug
26 befestigten lLagerblock 27 angelenkt ist. Da-
durch, daB die drei Antriebseinrichtungen 19, 20
und 21 aus am Vorrichtungsgestell 28 schwenkbar
gelagerten Hydraulikzylindern bestehen, erhilt die
Biegevorrichtung eine hohe Leistungskraft, eine
groBe Flexibilitdt in der Steusrung der Bewegungs-
abldufe und einen einfachen konstruktiven Aufbau.
Einen weiteren Beitrag hierzu liefert der Umstand,
daf die von der Antriebseinrichtung 19 flir im we-
sentlichen horizontale Werkzeugbewegungen mit-
nehmbare Schwingenachse 23 in schwenkbaren
Stlitzlaschen 29 gelagert ist. Infolge der mit ihren
unteren Enden am Vorrichtungsgestell 28 ihrerseits
schwenkbar gelagerten Stltzlaschen 29 wird die
Schwingenachse 23 auf einem von der Horizonta-
len abweichenden Kreisbogen gefiihrt.

Mit Rucksicht auf die Fertigung von besonders
weit ausladenden Randprofilen, die eine dominie-
rende Abkantung 10 aufweisen, sind die beiden
Antriebseinrichtungen 20 und 21 fUr im wesentli-
chen vertikale Werkzeugbewegungen auf stark un-
terschiedliche Maximalwege ausgelegt. Da von den
beiden Haltestempeln 11 und 12 nur der obere
Kaltestempel 12 ilftbar ist, ist der gréBere Maxi-
malweg dem oberen Biegewerkzeug 24 zugeord-
net. Zur Vereinfachung des konstruktiven Aufbaus
der Bisgevorrichiung sind dazu als am oberen Bak-
ken 16 angelenkte Antriebseinrichtung 20 zwei koa-
xial aneinandergereihte Hydraulikzylinder vorgese-
hen, von denen der eine Hydraulikzylinder dem
Arbeitsbereich des oberen Biegewerkzeugs 24 und
der andere Hydraulikzylinder der individuellen
Platzbemessung flir die vom unteren Biegewerk-
zeug 26 erzeugte Abkantung 10 des Werkstlicks
13 zugeordnet ist. In der Zeichnung ist der Platzbe-
darf des aus den Abkantungen 10, 14 und 15
bestehenden Randprofils durch die kreisbogenf&r-
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mige Hillkurve 30 veranschaulicht.

Eine andere die Fertigung besonders weit aus-
ladender Randprofile fordernde Ausgestaltung der
Biegevorrichtung besteht darin, daB die Liuftungs-
h8he des oberen Haltestempels 12 etwa dem Ma-
ximalweg des oberen Biegewerkzeugs 24 ent-
spricht. Um das zwischenzeitliche Anheben des
oberen Haltestempels 12 zum Zwecke des Zeitge-
winns auf die jeweilige Bedarfshéhe zu beschrén-
ken, ist ein am Vorrichtungsgestell 28 fest abge-
stiitzter Hydraulikzylinder 31 vorgesehen, dessen
Kolbenstange 32 am unteren Ende durch eine koa-
xiale Senkschraube 33 mit der dem Kydraulikzylin-
der 31 einen Eintauchraum 34 bietenden und ihrer-
seits den Haltestempel 12 tragenden Oberwange
35 verbunden ist. Der Haltestempel 12 ist als aus-
wechselbares Gegenwerkzeug ausgebildet und in
der Oberwange 35 durch einen sich in beider
Langsrichtung erstreckenden Gilsitstein 36 gegen
ein Herausfaillen gesichert. Der ebenfalls als aus-
wechselbares Gegenwerkzeug ausgebildete untere
Haltestempel 11 ist auf der sich am Vorrichtungs-
gestell 28 fest abstlitzenden Unterwange 37 fesige-
legt. Auch die beiden Biegewerkzeuge 24 und 26
sind zur Anderung von Linge und Querschnittsfla-
che je fir sich auswechselbar. Sie werden an das
freie Stirnende der beiden gesondert verschwenk-
baren Backen 16 und 17 durch eine PaBform gesi-
chert angeschraubt.

In Anpassung an den grdBeren Maximalweg
des oberen Biegewerkzeugs 24 ist schlieslich noch
daflir gesorgt, daB die Mauitiefe der Schwinge 18
etwa dem Maximalweg des oberen Biegewerk-
zeugs 24 entspricht. Da die einander zugekehrten
Innenfiichen der beiden Backen 16 und 17 in einer
der gegenseitigen Berlihrung der beiden Biege-
werkzeuge 24 und 26 nahen Stellung zueinander
paraliel verlaufen, k&nnen die vor dem Biegen zum
Anstellen der Biegewerkzeuge 24 und 26 benétig-
ten Zeiten duBerst klein gehalten werden, solange
das schrittweise zu fertigende Randprofii keine gré-
Bere H&he erreicht. Andererseits liegt die Bedeu-
tung der beschriebenen Biegevorrichtung aber ge-
rade auch in dem Freiraum zur Fertigung beson-
ders hoch aufragender Randprofile. Dieser Frei-
raum wird jedoch nur im Bedarfsfall geboten. Die
beiden Backen 16 und 17 bilden dann mit ihren
einander zugekehrten Innenfldchen einen betracht-
lichen Offnungswinkel, wobei der Einfluf der An-
triebseinrichtung 20 den Einflu der Antriebsein-
richtung 21 Ubertrifft.

Anspriiche
1. Vorrichtung zum Erzeugen von Blechabkan-

tungen durch Biegen, bei der das Werkstiick (13)
zwischen zwei als Gegenwerkzeuge ausgebildeten
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Haltestempeln (11,12) einspannbar ist, aufer einem
flir Abkantungen nach unten bestimmien oberen
Biegewerkzeug (24) ein flr Abkantungen nach
oben bestimmtes unteres Biegewerkzeug (26) vor-
gesehen ist, eine sich im Querschnitt zum Woerk-
stiick (13) hin maulférmig 6ffnende Schwinge (18)
an ihren beiden Maulrdndern je eines der beiden
Biegewerkzeuge (24,26) trigt und an der Schwinge
(18) auBer einer Aniriebseinrichtung (19) flir im
wesentlichen horizontale Werkzeugbewegungen
eine Antriebseinrichtung (20) fUr im wesentlichen
vertikale Werkzeugbewegungen angelenki ist, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schwinge (18) in
zwei um die Schwingenachse (23) gesondert ver-
schwenkbare und je eines der beiden Biegewerk-
zeuge (24,26) tragende Backen (16,17) scharnierar-
tig geteilt ist und an beiden Backen (16,17) je eine
Antriebseinrichtung (20,21) fiir im wesentlichen ver-
tikale Werkzeugbewegungen angelenkt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die von der Antriebseinrichtung
(19) fUr im wesentlichen horizontale Werkzeugbe-
wegungen mitnehmbare Schwingenachse (23) in
schwenkbaren Stlitzlaschen (29) gelagert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, da8 die beiden Antriebsein-
richtungen (20,21) fir im wesentlichen vertikale
Werkzeugbewegungen auf stark unterschiedliche
Maximalwege ausgelegt sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der gréBere Maximalweg dem
oberen Biegewerkzeug (24) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die LiftungshShe des oberen
Haltestempels (12) efwa dem Maximalweg des
oberen Biegewerkzeugs (24) entspricht.

6. Vorrichiung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Maultiefe der
Schwinge (18) etwa dem Maximalweg des oberen
Biegewerkzeugs (24) entspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die einander zuge-
kehrten Innenflichen der beiden Backen (16,17) in
einer der gegenssitigen Berlihrung der beiden Bie-
gewerkzeuge (24,26) nahen Stellung zueinander
parallel verlaufen.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die drei Antriebs-
einrichtungen (19,20,21) aus am Vorrichtungsge-
stell (28) schwenkbar gelagerten Hydraulikzylindern
bestehen.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als am oberen Backen (16) an-
gelenkie Antriebseinrichtung (20) zwei koaxial an-
einandergereihte  Hydraulikzylinder  vorgesehen
sind, von denen der eine Hydraulikzylinder dem
Arbeitsbereich des oberen Biegewerkzeugs (24)
und der andere Hydraulikzylinder der individuellen
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Platzbemessung fiir die vom unteren Biegewerk-
zeug (26) erzeugte Abkantung (10) des Werkstlicks
(13) zugeordnet ist.
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