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@ Verfahren und Vorrichtung zum Fordern und Bearbeiten von stabformigen Materialien.

@ Es wird ein Verfahren und eine Anordnung zum
F&rdern und Biegen von stabférmigen Materialien
(13) vorgeschlagen. Das stabférmige Material (13)
wird Uber einen als Puffer dienenden F&rderer (16)
von z. B. einer Schneideinrichtung (18) der Biege-
vorrichtung (14) zugefiihrt. Die Biegevorrichtung
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weist zwei verfahrbare Schlitten auf, die jeweils eine
senkrecht zum Verfahrweg verschiebbar ausgebilde-
te Mitnehmerrolle aufweisen, die ihrerseits wahlweise
einer von zwei stationdr im Biegeschlitten angeord-
neten Biegerollen zuordbar sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum F&rdern und Bearbeiten wie Biegen von stab-
férmigen Materialien, wie von Coils abgewickelten
und gerichteten draht- oder bandférmigen Materia-
lien, mit einer Fdrdereinrichtung flr das einer Vor-
richtung wie Biegevorrichtung zuzuflihrende stab-
férmige Material, die vorzugsweise zwei verfahrba-
re jeweils zumindest ein aus einer Biegerolle und
einer um diese drehbaren Mitnehmerrolle beste-
hendes Biegewerkzeug aufweisende Biegeschlitten
umfaBt. Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine
Vorrichtung zum F&rdern und Bearbeiten wie Bie-
gen von stabférmigen Materialien, wie von Coils
abwickelbaren und gerichteten draht- oder bandfor-
migen Materialien, mit einer Fordereinrichtung flr
das einer Vorrichtung wie Biegevorrichtung zuzu-
flihrende stabférmige Material, die vorzugsweise
zwei verfahrbare jeweils zumindest ein aus einer
Biegerolle und ein um diese drehbare Mitnehmer-
rolle bestehendes Biegewerkzeug aufweisende Bie-
geschlitten umfaft.

Aus der EP-C 0 032 656 ist z. B. eine Biege-
vorrichtung bekannt, mit Hilfe derer stabférmige
Materialien zu gewiinschten Formen gebogen wer-
den k&nnen. Hierzu sind die Biegeschlitten verfahr-
bar ausgebildet. Um das Material wahlweise im
bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn biegen zu kdn-
nen, ist ein Umlegen des Materials erforderlich.

Es sind auch Bigelbiegemaschinen bekannt,
bei denen die Mitnehmerrolle aus der Biegeebene
entfernbar ist, um ein Verstellen in bezug auf das
zu biegende Material zu ermd&glichen, damit dieses
im gewlnschten Umfang im oder entgegen dem
Uhrzeigersinn biegbar ist. Zu der Mitnehmerrolle
sind Biegedorne stationdr angeordnet, an denen in
Abhidngikeit von dem Biegesinn das zu biegende
Material abstltzbar ist.

Bei Biegevorrichtungen der zuerst beschriebe-
nen Art werden grundsitzlich mehrere stabférmige
Materialien gleichzeitig gebogen. Hierzu ist es er-
forderlich, daB diese Ubereinanderliegend zwischen
Biegerolle und Mitnehmerrolle gelegt werden. Dies
erfolgt grundsitzlich von Hand.

Aufwendige Biegeformen benétigen verstandli-
cherweise mehr Zeit als einfache Formen. Dies
bedeutet, daB die Materialzufuhr variabel gestaltet
werden muf. Dies bereitet jedoch dann Probleme,
wenn insbesondere von Coils stammendes Material
mit erheblicher Geschwindigkeit gerichtet und ab-
geldngt wird, so daB, um einen Materialstau zu
vermeiden, Zwischenlager oder ein intermitterender
Betrieb erforderlich ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es un-
ter anderem sicherzustellen, daB im gewiinschten
Umfang Material Bearbeitungsstationen oder gege-
benenfalls Lagern zuflihrbar ist, ohne daB vorge-
ordnete Maschinen wie Richt- und Ablangvorrich-
tungen in ihrer Bearbeitungsgeschwindigkeit auf
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nachgeordnete Bearbeitungen wie Biegen abge-
stimmt werden muissen. Aufgabe ist es auch zu
gewdhrleisten, daB das einer Biegevorrichtung zu-
zuflihrende Material im gewiinschten Umfang aus-
gerichtet in die jeweiligen Biegewerkzeuge einge-
legt wird. Ferner soll beim Biegen des Materials
mittels einer zwei Biegeschlitten aufweisenden Bie-
gevorrichtung die M®dglichkeit geschaffen sein,
auch aufwendige Biegeformen problemlos herzu-
stellen. Dabei soll vermieden werden, daB das Ma-
terial wdhrend des Biegens umgelegt wird. SchlieB-
lich soll gewdhrleistet sein, daB das zu biegende
Material zwischen den Biegschlitten nicht durch-
hdngt, ohne daB hierdurch der Verfahrweg der Bie-
geschlitten beeintrichtigt wird.

Die Aufgabe wird im wesentlichen verfahrens-
gemiB dadurch gelSst, daB das zu biegende stab-
férmige Material gepuffert in Einheiten in parallel
zur Forderrichtung verlaufender Ebene gef&rdert
und Ubereinanderliegend in das jeweilige Biege-
werkzeug eingebracht wird. Dabei weist der Puffer-
férderer mindestens zwei, jeweils abwechselnd um
obere und untere Umlenkrollen gefiihrte, endlose
Gurte bzw. Ketten mit von diesen ausgehenden
Vorspriingen zur Bildung einer Vielzahl von Mate-
rialaufnahmebereichen aufweist, in denen jeweils
eine gewinschte Anzahl von abgeldngten Materia-
lien in parallel zur Forderrichtung verlaufender Ebe-
ne einschichtig von einer Eingabestelle zu einer
Ausgabestelle transportierbar ist.

ErfindungsgemaB wird folglich das zu biegende
Material, das von einer Richt- oder Abldngmaschi-
ne kommen kann, nicht in Zwischenlager abgelegt,
um bei Bedarf einer Biegvorrichtung zugeflihrt zu
werden. Vielmehr dient die das Material der Biege-
vorrichtung zuflihrende F&rdervorrichtung gleich-
zeitig als Puffer, wodurch gewahrleistet ist, daB der
Biegevorrichtung stets im erforderlichen Umfang
Material zur Verfligung gestellt wird, ohne daB je-
doch die vorgeordneten Maschinen zeitlich auf die
einzelnen Biegevorgédnge abgestimmt werden mis-
sen. Dabei ist der Pufferfrderer gleichzeitig so
ausgebildet, daB die aufgenommene Materialien
einschichtig gefordert werden. Dies bedeutet, daB
bei einem horizontalen Férderweg des Pufferfdrde-
rers die Materialien nebeneiander und bei einem
vertikalen Forderweg Ubereinander angeordnet
sind. Hierdurch ist gewéhrleistet, daB die zu bie-
genden Materialien in Einheiten Ubereinanderlie-
gend den Bearbeitungsvorrichtungen wie Biege-
wekzeugen zugeflihrt werden k&nnen.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zum For-
dern und Bearbeiten wie Biegen von stabférmigen
Materialen zeichnet sich dadurch aus, daB das zu
bearbeitende, gegebenenfalls zuvor gerichtete Ma-
terial in Abschnitten gewlinschter Ldnge Uber einen
Pufferfdrderer der Vorrichtung oder einer Ausgabe-
stelle zuflhrbar ist, und daB der Pufferférderer ein
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Endlosférderer mit einer Vielzahl von Materialauf-
nahmebereichen ist, in denen jeweils eine ge-
winschte Anzahl von abgeldngten Materialien in
parallel zur Férderrichtung verlaufender Ebene ein-
schichtig angeordnet ist, wobei die Materialien
Ubereinanderliegend vorzugsweise zwischen zwei
Biegerollen je eines Biegewerkzeuges einbringbar
sind.

Dabei kann der Pufferférderer vorzugsweise
ein Kettenpuffer mit von F&rderketten abragenden
die Materialaufnahmebereiche trennenden Stegen
sein. Ferner verlaufen zumindest im das Material
transportierenden F&rderweg der F&rderelemente
parallel zu den F&rderelementen stationdre Be-
grenzungen, wobei der Abstand zwischen der For-
derfliche der Fdrderelemente und der stationdren
Begrenzung so gewdhlt ist, daB bei vertikaler F&r-
derbewegung die in den jeweiligen Materialaufnah-
mebereichen vorhandenen Materialien Ubereinan-
der liegen.

Durch diese MaBnahme ist mit konstruktiv ein-
fachen Mitteln sichergestellt, daB der Forderweg z.
B. einen schlangen- oder zick-zack-férmigen Ver-
lauf zeigen kann, ohne daB die Gefahr besteht, daB
das zu transportierende Material wihrend des F&r-
derns derart verrutschi, daB es zum Zeitpunkt der
Ubergabe an die Biegevorrichtung bzw. die die
Materialien an die Biegewerkzeuge Ubergebenden
Aufnahmeeinrichtungen nebeneinander liegt, so
daB das zum ordnungsgemiBen Biegen erforderli-
che Ubereinanderliegen der Materialien nicht gege-
ben ist.

Der erfindungsgemiBe Pufferférderer 18uft vor-
zugsweise zwischen einer das Material abldngen-
den Schneidvorrichtung und der Biegevorrichtung.

Auch besteht die Mdglichkeit, daB der Puffer-
férderer zwischen einer Eingabe- und Ausgabestel-
le verlauft, wobei sich die Eingabestelle Uber obe-
ren, an einer AuBenseite des Pufferférderers ange-
ordneten Umlenkrollen befindet, wéhrend die Aus-
gabestelle an oberen, an der anderen AuBenseite
liegenden Umlenkrollen angeordnet ist. Die Materi-
alausgabe erfolgt hierbei in einer HShe, die einen
einfachen Weitertransport des Materials, z.B. durch
Schwerkraft auf einer schiefen Transportebene zu
der Biegevorrichtung ermd&glicht.

In einem eigenstdndigen und besonders her-
vorzuhebenden L&sungsvorschlag ist vorgesehen,
daB jeweils Uiber den unteren Umlenkrollen, die - in
Transportrichtung der Materialien gesehen - zwi-
schen der Ein- und Ausgabestelle angeordent sind,
Materialaufnahmeschrdgen mit Anschldgen an den
tiefsten Stellen vorgesehen sind, die seitlich neben
der jeweiligen Bahn liegen, die von den Vorsprin-
gen des Gurts bzw. der Kette in Aufwirtsrichtung
durchlaufen wird. Vor dem Erreichen der unteren
Umlenkrollen werden die Materialien von den Mate-
rialaufnahmeschrdgen aus der Bewegungsbahn
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des jeweiligen Gurts bzw. der Kette und der Vor-
spriinge herausbewegt. Die Materialien rollen bzw.
schieben sich auf den Aufnahmeschrdgen nach
unten. Der unterste Materialstab bzw. die unterste
Materialstange legt sich an den jeweiligen Anschlag
an, bis ein seitlich an der Materialaufnahmeschrige
vorbeilaufender Vorsprung den Uber die Materia-
laufnahmeschridge hinausragenden Teil des Stabs
bzw. der Stange erfaBt. Der Stab oder die Stange
wird danach wieder vom Gurt bzw. der Kette wei-
terbefbrdert. Mit der vorstehend beschriebenen An-
ordnung ist ein problemloses Umlenken des Gurts
zw. der Kette an den unteren Umlenkrollen mog-
lich.

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung be-
ruht auf dem Prinzip, Gegenstdnde, die auf der den
Umlenkrollen zugewandten Seite eines Forder-
bands, -gurts oder einer Kette transportiert werden,
vom Forderband oder -gurt oder der Kette abzulei-
ten und an den Umlenkrollen vorbeizubewegen.

Befindet sich an der Ausgabestelle eine Biege-
vorrichtung, umfaBt diese vorzugsweise zwei ver-
fahrbare Biegeschlitten. Die Biegevorrichtung kann
jedoch auch eine Biigelbiegemaschine bekannter
Konstruktion sein. Ferner besteht die Md&glichkeit,
daB mehrere Pufferférderer einer Schneidvorrich-
tung zugeordnet sind, so daB das abgeldngte Mate-
rial verschiedenen Biegevorrichtungen und/oder ei-
nem Lager zufiihrbar ist.

Um das zu biegende Material Ubereinanderlie-
gend in die Biegewerkzeuge einzulegen, wird das
Material von dem Pufferférderer kommend unmit-
telbar von Aufnahmeeinrichtungen aufgenommen
oder zunéchst auf eine schrdg verlaufende Ebene
abgelegt, entlang der das Material in die Aufnah-
meeinrichtungen rutscht, die ihrerseits mit einem
Schlitz versehene verschwenkbare Endabschnitte
aufweisen. Hierdurch ist ein problemloses Aufneh-
men und Ubergeben des zu biegenden Materials in
die Biegewerkzeuge gewihrleistet.

Die Aufnahmeeinrichtungen, die auch als Ein-
und Auslegearme bezeichnet werden kdnnen, sind
verschwenkbar ausgebildet und gehen von Befesti-
gungspunkten aus, die unterhalb des Verfahrweges
der Biegeschlitten verlaufen. Dies wird dadurch er-
mdglicht, daB die Biegeschlitten auf einem Fahrge-
stell abstltzbar sind, das zum Boden, auf dem die
Biegevorrichtung angeordnet ist, beabstandet ver-
13uft. Der Antrieb fiir die Biegeschlitten in Form von
vorzugsweise Elektromotoren ist dabei an dem
Fahrgestell selbst angeordnet, so daB der Raum
unterhalb der Biegeschlitten frei ist. Folglich kdn-
nen die Ein- und Auslegearme, die vorzugsweise
im gleichmiBigen Abstand entlang des Verfahrwe-
ges der Biegeschlitten angeordnet sind, den Ver-
fahrweg selbst nicht behindern.

Zumindest die Mitnehmerrollen der Biegewerk-
zeuge sind vorzugsweise senkrecht zum Verfahr-
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weg der Biegeschlitten verschiebbar. Hierdurch
wird die Md&glichkeit geschaffen, gleichzeitig doer
nacheinander einen Abschnitt des zu biegenden
Materials im und einen anderen Abschnitt entgegen
dem Uhrzeigersinn zu biegen, ohne daB der im
wesentlichen horizontale Verlauf des ungebogenen
Materials ver&ndert werden muB. Insbesondere ist
ein Umlegen des zu biegenden Materials in bezug
auf die Biegerolle nicht erforderlich.

Dabei ist zweckmiBigerweise eine verschieb-
bar angeordnete Mitnehmerrolle wahlweise um
zwei vorzugsweise stationdr in einem Biegeschlit-
ten angeordnete Biegerollen schwenkbar, zwischen
denen das zu biegende Material verlduft. Durch
diese MaBinahmen kann auf einfache Weise das zu
biegende Material auf das Werkzeug derart ausge-
richtet werden, daB ein Biegen im oder entgegen
dem Uhrzeigersinn erfolgt. Je nach Biegesinn wird
die verschiebbar ausgebildete Mitnehmerrolle um
eine der Biegerollen oder -dorne geschwenkt, wo-
bei auf deren Ldngsachse die Drehachse der Mit-
nehmerrolle durch Verschieben dieser zu liegen
kommt. Der Drehpunkt der Mitnehmerrolle ist hier-
bei in die Mittelachse der zugeordneten Biegerolle
verschiebbar. Die Biegeschlitten sind vorteilhafter-
weise Uber Gleitelemente wie Laufrollen auf Tré-
gern eines Fahrgestells abstitzbar. Die Handha-
bung wird erleichtert, wenn jeder Biegeschlitten
Uber jeweils einen am Fahrgestell angeordneten
Antrieb wie Elektromotor verfahrbar ist.

Als Bezugspunkt fir die Biegevorgidnge dient
insbesondere ein Ende des jeweiligen Materials.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
sind Ein- und Auslegearme, die das zu biegende
Material in das Biegewerkzeug einlegen bzw. aus
diesem entfernen, dertart in bezug auf die Bieges-
chlitten angeordnet, daB sie aus dem Verfahrweg
schwenkbar sind. Dennoch k&nnen die entspre-
chenden Ein- und Auslegearme von Befestigungs-
punkten ausgehen, die unterhalb der Biegeschlitten
verlaufen.

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nicht nur aus den An-
sprichen, den diesen zu entnehmen Merkmalen -
flir sich und/oder in Kombination -, sondern auch
aus der nachfolgenden Beschreibung eines der
Zeichnung zu entnehmenden bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels.

Es zeigen:

Fig. 1. eine Prinzipdarstellung einer Anord-
nung zum F6rdern und Biegen von
stabférmigen Materialien,

Fig. 2 einen Pufferférderer in Seitenansicht,

Fig. 3 eine obere Umlenkrolle des Pufferfor-
derers im Detail,

Fig. 4 eine untere Umlenkrolle des Puffer-

férderers mit einer Materialaufnahme-
schrdge im Detail,
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Fig. 5 eine Draufsicht auf eine erfindungsge-
miB ausgebildete Biegevorrichtung,

Fig. 6 eine Schnittdarstellung entlang der Li-
nie llI-ll in Fig. 5,

Fig. 7 eine Schnittdarstellung entlang der Li-
nie V-1V in Fig. 5 und

Fig. 8 rein schematisch Biegeabldufe an

Materialien unterschiedlicher Langen.

In Fig. 1 ist rein schematisch eine Anordnung
zum Fordern und Biegen von stabférmigen Mate-
rialien (13) dargestellt. Die Anordnung umfaBt bei-
spielhaft eine Ablangvorrichtung (18), einen Puffer-
férderer (16) sowie eine Biegevorrichtung (14).

In der Abldng- oder Schneidvorrichtung (18)
werden stabférmige Materialien, die gegebenenfalls
von einem Coil abgewickelt und in einer nicht dar-
gestellten Richtmaschine gerichtet sein kOnnen, auf
die gewlinschte Lange abgeldngt, um Uber V-fémig
zueinander verlaufende Schrigen (19) und (20)
dem Pufferforderer (16) zugeflihrt zu werden. Bei
dem Pufferférderer (16) kann es sich um einen
Endloskettenférderer handeln, der mehrere entlang
des stabférmigen Materials (13) zueinander beab-
standete Ketten aufweist, von denen stegférmige
Abschnitte (21), (22) abragen, zwischen denen das
abgeschnittene und zu biegende stabf&rmige Mate-
rial (13) zu liegen kommt.

Der Verlauf des PufferfGrderers (16) ist in der
Fig. 1 rein schematisch dargestellt. So kann der
Pufferférderer (16) auch einen anderen Verlauf
oder mehrere Kurven zeigen, um auf diese Weise
auf engem Raum den F&rderweg zwischen der
Schneidvorrichtung (18) und der Biegevorrichtung
(14) zu verlangern.

Die von den Ketten abragenden Stege (21) und
(22) bilden Begrenzungen von Aufnahmebereichen
(23), in denen die stabformigen Materialien (13)
derart zu liegen kommen, daB8 sie bei einem hori-
zontalen F&rderweg nebeneinander und bei einem
vertikalen FOrderweg Ubereinander, also stets ein-
schichtig angeordnet sind.

In den von dem horizontalen Weg abweichen-
den Forderstrecken verlaufen daher im Abstand zur
F&rderebene (24) stationdre Begrenzungen (26),
wobei der Abstand zwischen der FGrderebene (24)
und den stationdren Begrenzungen (26) derart ge-
wihlt ist, daB die stabférmigen Materialien (13)
nicht nebeneinander rutschen kénnen. Durch diese
MaBnahmen ist sichergestellt, daB das an die Bie-
gevorrichtung (14) abzugebende stabférmige Mate-
rial Ubereinanderliegend in die jeweiligen Biege-
werkzeuge gelangen.

Die in der Fig. 1 dargestellte Biegevorrichtung
(14) kann bekannter Konstruktion sein. So kann es
sich um eine bekannte Bligelmaschine oder um
eine Biegeschlitten aufweisende Biegemaschine
handeln.

Die Fig. 2 zeigt den PufferfGrderer (16) in Sei-
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tenansicht. Der Pufferférderer (16) enthilt minde-
stens zwei parallele endlose Gurte bzw. minde-
stens zwei endlose Ketten (28), die in Fig. 2 strich-
punktiert dargestellt sind. An nicht ndher bezeich-
neten Tragern sind in einer oberen Reihe in gleich-
maBigen Abstdnden Paare von Umlenkrollen (30),
(31), (32), (33) drehbar gelagert. Die Umlenkrollen
(30) bis (33), die in gleicher Héhe angeordnet sind,
weisen nicht dargestellte Zdhne auf, in die die
Ketten (28) eingreifen, die an jeder Rolle von einer
senkrechten Aufwirtsbewegung in eine senkrechte
Abwirtsbewegung umgelenkt werden.

In der Ndhe des unteren Endes des Pufferfor-
derers (16) befinden sich Paare von zwei Umlenk-
rollen (10), (12) jeweils an einer Aufenseite des
Pufferfdrderers (16). Von der auBen angeordneten,
oberen Umlenkrolle (33) wird die jeweilige Kette
(28) Uber die unterhalb dieser Umlenkrolle (33)
liegende Umlenkrolle (10) geflihrt, von der die Ket-
te (28) Uber die Umlenkrolle (12) zu der Umlenkrol-
le (30) gefiihrt ist. Die Umlenkrolle (12) befindet
sich unterhalb der Umlenkrolle (30). Die Umlenkrol-
len (10), (12) haben kleinere Durchmesser als die
Umlenkrollen (30) bis (33).

Zwischen den Umlenkrollen (10), (12) sind in
héherer Lage weitere Paare von Umlenkrollen (34),
(35), (36) angeordnet, die die gleichen Durchmes-
ser wie die Umlenkrollen (30) bis (33) haben. Die
unteren Umfangstellen der Umlenkrollen (34), (35),
(36) befinden sich oberhalb der Bahnen der Ketten
(28). Die Umlenkrollen (34), (35), (36) weisen eben-
so wie die Umlenkrollen (30) bis (33) nicht darge-
stellte Z&hne auf, in die die jeweilige Kette (28)
eingreift. Jede Umlenkrolle (34), (35), (36) dndert
die Transportrichtung der jeweiligen Kette (28) von
der Abwdrtsrichtung in die Aufwartsrichtung.

Die eine Umlenkrolle (34), die mit der paralle-
len Umlenkrolle durch eine starre Achse verbunden
ist, ist Uber einen Antriebsriemen (37) mit einem
Antriebsrad (38) eines Elektromotors (39) verbun-
den, der beide Ketten (28) antreibt. Zwei unter
Federvorspannung stehende Spannrollen (40), (41)
driicken von zwei Seiten gegen die Kette (28).

Die seitlichen Begrenzungen (26) erstrecken
sich parallel zu den Ketten (28) und enden jeweils
ein Stlick oberhalb der Umlenkrollen (34), (35),
(36). An den Umlenkrollen (30) in einem Abstand,
der etwas groBer als die Linge der Stege (21), (22)
ist, beginnt die Begrenzung (26), an der durch die
Drehachse der Umlenkrollen (30) verlaufenden Ver-
tikalen (42). Die Begrenzung (26) endet seitlich
neben den Umlenkrollen (33). Die von den Ketten
(28) vorspringenden Stege (21) schlieBen Aufnah-
mebereiche (23) zwischen je zwei benachbarten
Stegen (21) ein.

Eine Eingabestelle (43) fir das stabférmige
Material (13) befindet sich auf der Oberseite der
Umlenkrollen (30), Uberder eine Zufilihrschrdge (44)
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endet. An der Seite der Umlenkrollen (33) befindet
sich eine Ausgabestelle (45) mit einer Abgabe-
schridge (46) flr das stabférmige Material (13).

Uberden unteren Umilenkrollen (34), (35), (36)
sind jeweils Materialaufnahmeschrigen (47), (48),
(49) angeordnet, die je an einer hSheren Stelle (50)
beginnen und zu einer tiefsten Stelle (51) verlaufen,
die durch einen Anschlag (52) begrenzt wird.

Die hdheren Stellen (50) befinden sich seitlich
neben den von den Ketten (28) und den Stegen
(21) beanspruchten Bewegungsbahnen. Auch die
tiefsten Stellen (51) und die Anschldage (52) befin-
den sich seitlich neben den von den Ketten (28)
und den Stegen (21) beanspruchten Bewegungs-
bahnen. Die Stellen (50) liegen im Bereich der
nach unten verlaufenden Kettenteile. Demgegen-
Uber liegen die Stellen (51) im Bereich der nach
oben bewegten Kettenteile.

Die von den Stegen (21) an der Eingabestelle
(43) erfaBten stabférmigen Materialien (13) werden
nach unten bewegt, bis ihre Uber die Ketten (28)
und die Stege (21) hinausragenden Abschnitte auf
die Materialaufnahmeschrige (47) aufireffen, auf
der sie in Richtung der Stelle (51) rollen bzw.
gleiten. Von der Stelle (51) werden Uberstehende
Abschnitte von den nach oben bewegten Stegen
(21) der Ketten (28) erfaBt. Die Materialien werden
dann nach oben bewegt, durch die Umlenkrollen
(31) umgelenkt und nach unten bis zur Materialauf-
nahmeschrdge (48) bewegt. Von dieser werden sie
auf die oben in Verbindung mit der Materialaufnah-
meschrdge (47) beschriebene Weise erfaBt und an
der Stelle (51) fiir den Transport nach oben bereit-
gestellt. Der gleiche Vorgang wiederholt sich an
der Materialaufnahmeschréige (49). Durch die Uber-
gabe der Materialien (13) auf die Materialaufnah-
meschrdgen (47), (48), (49) ist eine einfache Um-
lenkung im unteren Bereich der Ketten (28) m&g-
lich. Die parallelen Umlenkrollen (30) bis (33) und
(34), (35), (36) sind insbesondere Uber starre Ach-
sen miteinander verbunden, die drehbar gelagert
sind. Auf diese Weise ist eine synchrone Bewe-
gung der parallelen Ketten (28) gewihrleistet.

Die Fig. 3 =zeigt den Pufferférderer (16) im
Bereich der Umlenkrollen (31) im Detail. An den
Ketten (28) sind die Stege (21) angebracht, gegen
die sich die Materialien (13) anlegen. Die Stege
(21) weisen neben rechteckigen Abschnitten (53)
trapezartige Abschnitte (54) auf, die sich an die
Abschnitte (53) nach auBen anschlieBen und in
Nuten der Begrenzungen (26) gefiihrt sind.

Durch die trapezartigen, nach auBen sich er-
weiternden Abschnitte (54) wird erreicht, daB die
auf den Stegen (21) liegenden Materialien (13)
nicht bis an die Begrenzungen (26) gelangen kdn-
nen und an diesen entlanggleiten. Die Begrenzun-
gen (26) sind somit auch Sicherheitseinrichtungen.

Wenn mehrere stabférmige Materialien (13) in
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einen Materialaufnahmebereich (23) transportiert
werden, sorgen die Begrenzungen (26) dafir, daB
die Materialien (13) -in Transportrichtung gesehen-
neben- bzw. Ubereinanderliegen.

In Fig. 4 ist ein Bereich an der Umlenkrolle (35)
vergroBert dargestellt. Die Materialaufnahmeschri-
ge (48) ist nahe an der Stelle (50) mit einem
Trager (55) verbunden, der am Rahmen des Puff-
erfGrderers (16) befestigt ist.

Die unteren Enden der Begrenzungen (26) sind
abgeschrdgt und an einem Profiltrdger (56) befe-
stigt.

Die Abgabeschrige (46) flhrt die Materialien
(13) zu einer Biegevorrichtung.

Der Abstand der beiden parallelen Ketten ist
auf die minimale Materiallinge abgestimmt. Falls
die Ldnge der mit dem Pufferférderer transportier-
ten Materialien Uber einen sehr groBen Bereich
schwanken kann, ist es zweckmapBig, mehrere pa-
rallele Ketten in Abstdnden mit den entsprechen-
den Umlenkrollen, Stegen und Begrenzungen vor-
zusehen.

In Fig. 5 ist eine eigenerfinderische Biegevor-

richtung dargestellt, die folgende wesentliche Ele-
mente aufweist:
Zwei Biegeschlitten (1) sind Uber Laufrollen (7) auf
einem Fahrgestell (12) abgestiitzt, um entlang die-
sem mittels vom Fahrgestell (12) ausgehender Mo-
toren (10) verfahren zu werden. Die Verbindung
zwischen den Motoren (10) und den Biegeschlitten
(1) kann Uber nicht ndher bezeichnete Ketten erfol-
gen. Die Laufrollen (7) sind auf Schienen oder
Eisenprofilen (25) abgestiitzt, die ihreseits von in
den Stirnbereichen der Biegevorrichtung angeord-
neten schrdg verlaufenden U-Trigern (27) ausge-
hen. Diese sind ihrerseits Uber Profile oder Trager
(28) und (29) auf einer Bodenflache (59) befestigt.

Jeder Biegeschlitten (1) weist eine tischfomige
Basisplatte (60) auf, von der ein Biegewerkzeug in
Form von zwei stationdren Biegerollen (2) mit um
wahlweise eine von diesen drehbaren Mitnehmerol-
len (3), ein Schwenkmotor (5) zum Schwenken der
Mitnehmerrolle (3) sowie ein Zylinder (6) zur Ver-
stellung der Mitnehmerrolle (3) ausgehen.

Beabstandet zur Basisplatte (60) 13uft eine Ab-
deckplatte (61), die die Ebene vorgibt, in oder
parallel zu der das stabférmige Material (13) gebo-
gen wird. Die Ebene (61) wird von den Biegerollen
(2) sowie beim Biegen von der Mitnehmerrolle (3)
durchsetzt, die mittels eines Zylinders (4) aus der
Biegeebene (61) zurlickgezogen werden kann.

Das Schwenken der Mitnehmerrolle (3) erfolgt
liber Kettenrdder (8) und (9), wobei das Kettenrad
(9) von dem Schwenkmotor (5) ausgeht.

Das von dem Pufferfrderer (16) einschichtig
geférderte stabformige Material (13) wird auf die
Ebene (61) abgegeben, um von Ein- bzw. Auslege-
armen (62) aufgenommen zu werden. Diese Ein-
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und Auslegearme (62), die auch ganz allgemein als
Aufnahmeeinrichtungen zu bezeichnen sind, gehen
von der Bodenfliche (59), und zwar unterhalb des
Verfahrweges (durch Pfeil 63 in Fig. 2 angedeutet)
der Biegeschlitten (1) aus. Dabei kdnnen die Ein-
und Auslegearme (62) derart verschwenkbar wer-
den, daB sie das Verfahren der Biegeschlitten (1)
nicht behindern. Dies ist mdglich, da der Raum
unterhalb der Basisplatten (60) weitgehend frei ist,
insbesondere eine Behinderung durch die Antriebe
(10) zum Verfahren der Biegeschlitten (1) nicht
gegeben ist.

Die Ein- und Auslegearme (62) weisen einen
verschwenkbaren Endabschnitt (64) mit einer
schlitzférmigen Aufnahme (65) auf, in die das von
dem Pufferforderer (16) abgebene und entlang der
Ebene (61) gleitende Material (13) rutscht. Die lich-
te Weite des Schlitzes (65) ist dabei so gewihlt,
daB das stabférmige Material (13) gleichfalls ein-
schichtig angeordnet ist.

Sobald das Material von dem Abschnitt (64)
aufgenommen ist, wird dieses zwischen die Biege-
rollen (2) des Biegewerkzeugs gelegt, um sodann
durch Schwenken der Mitnehmerrolle (3) das Mate-
rial im gewlinschten Umfang zu biegen. Dabei kann
in Abhingigkeit von der Biegerichtung - im oder
entgegen dem Uhrzeigersinn - die Mitnehmerrolle
(3) uni eine der Biegerollen (2) geschwenkt werden.
Das Ausrichten der Mitnehmerrolle (3) auf die ent-
sprechende Biegerolle (2) sowie die Einstellung
des Biegeradius wird durch Verstellung der Mitneh-
merrolle (3) mittels des Zylinders (6) oder eines
gleichwirkenden Betdtigungsorganes vorgenom-
men.

Auch wenn das Material (13) stets zwischen
den Biegerollen (2) verlauft, kann ein Biegen in
gewlinschter Richtung erfolgen. Die Mitnehmerrolle
muB hierzu nur auf die gewiinschte Biegerolle (2)
ausgerichtet werden. Beim Verstellen wird die Mit-
nehmerrolle (3) aus der Biegeebene (32) mittels
eines Zylinders (6) zurlickgezogen, also versenkt,
damit das Material (13) das Verstellen der Mitneh-
merrolle (3) nicht behindern kann. Folglich kann bei
beibehaltener Lage des zu biegenden Materials
(13) ein Biegen im oder entgegen dem Uhrzeiger-
sinn erfolgen.

Wie die Fig. 6 und 7 verdeutlichen, kann der
Drehpunkt der Mitnehmerrolle (3) mittels des Zylin-
ders (6) derart verstellt werden, daB der Drehpunkt
auf der Mittelachse der Biegerolle (2) liegt, um die
die Mitnehmerrolle (3) zum Biegen des Materials
(13) geschwenkt werden soll.

Ist in Fig. 6 allein einziger ein Ein- bzw. Ausle-
gearm (62) dargestellt, so sind in der Praxis mehre-
re vorzugsweise im gleichen Abstand zueinander
angeordnete Ein- und Auslegearme (62) entlang
der Verfahrwege der Biegeschlitten (1) angeordnet.
Hierdurch ist gewdhrleistet, daB beim Einlegen des
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stabférmigen Materials (13) dieses nicht durch-
biegt, wodurch andernfalls die Endform des gebo-
genen Materials unzuldssig von der vorgegebenen
Geometrie abweicht.

Um beim Biegen ein unkontrolliertes Auswei-
chen des Materials (13) auszuschlieBen, weisen die
Biegeschlitten (1) Klemmzylinder (11) auf, die
gleichzeitig die Funktion eines Gegenlagers auslibt.

In Fig. 8 sind rein schematisch Biegepositionen
dargestellt. So kann der erste Biegevorgang an
einer beliebigen Stelle des Materials (13) erfolgen,
wobei durch die Zuflihrung bedingt als MeBpunkt
stets das - im Ausflihrungsbeispiel - rechte Ende
(68) des Materials (13) herangezogen wird; denn
der Materialanfang als Positionspunkt befindet sich
stets an derselben Stelle. Eine Verdnderung erfolgt
auch nicht, wenn die Materiallingen unterschiedlich
sind, wie die Fig. 5 verdeutlichen soll.

Urséchlich hierflr ist, daB den Aufnahmeberei-
chen (23) Materialien (13) unterschiedlicher Ldngen
zugeflihrt werden kdnnen, wobei selbstversténdlich
in einem Aufnahmebereich Material (13) einer Lin-
ge vorliegt. Das unterschiedlich abgeldngte Materi-
al hat jedoch in bezug auf den F&rderer (16) und
damit der Biegevorrichtung (14) stets an der glei-
chen Stelle seinen Anfang (68).

ErfindungsgemdB kann foglich von einem
asymmetrischen Biegen gesprochen werden, da
ein Biegewerkzeug oder -stock in einer beliebigen
Position in der Biegevorrichtung (14) Material (13)
biegen kann, wobei diese Postion eine eindeutige
Zuordnung zudem - rechts oder links liegenden -
durch das Abldngen bestimmten Materialanfang
aufweist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum F&rdern und Bearbeiten wie
Biegen von stabférmigen Materialien (13), wie
von Coils abwickelbaren und gerichteten draht-
oder bandf6rmigen Materialien, mit einer F&r-
dereinrichtung (16) fir das einer Vorrichtung
wie Biegevorrichtung (14) zuzuflihrenden stab-
férmige Material, die vorzugsweise zwei ver-
fahrbare, jeweils zumindest ein aus Biegerolle
(2)und einer um diese drehbaren Mitnehmer-
rolle (3) bestehendes Biegewerkzeugaufwei-
sende Biegeschlitten (1) umfaBt,
dadurch gekennzeichnet,
daB das zu biegende stabférmige Material (13)
gepuffert in Einheiten, einschichtig in parallel
zur Forderrichtung verlaufender Ebene geftr-
dert und Ubereinanderliegend in die jeweilige
Vorrichtung (1, 2, 3) eingebracht wird.

2. Verfahren vorzugsweise nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das zu biegende Material (13) mittels
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senkrecht zum Verfahrweg der Biegeschlitten
(1) verschiebbarer Mitnehmerrolle (3) gebogen
wird, die wahlweise auf eine von zwei vorzugs-
weise stationér im Biegeschlitten angeordneten
Biegerollen (2) ausgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das zu biegende Material (13) von unter-
halb des Verfahrweges der Biegeschlitten (1)
ausgehenden Aufnahmeeinrichtungen (62, 64,
65) Ubereinanderliegend aufgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB unter Vermeidung einer Verdnderung des
Verlaufs der Ldngsachse von von der Forder-
einrichtung (16) Ubergebenem Material (13)
mittel einer zwei Biegerollen (2) zugeordneten
Mitnehmerrolle (3) ein Biegen im oder entge-
gen dem Uhrzeigersinn erfolgt, wobei die Mit-
nehmerrolle in bezug auf ihre Drehachse in die
Mittelachse der Biegerolle verschoben wird,
um die das Material gebogen wird.

Vorrichtung zum Frdern und Bearbeiten wie
Biegen von stabférmigen Materialien (13), wie
von Coils abwickelbaren und gerichteten draht-
oder bandf6rmigen Materialien, mit einer F&r-
dereinrichtung (16) flr das der Vorrichtung wie
Biegevorrichtung (14) zuzufiihrende stabférmi-
ge Material, die vorzugsweise zwei verfahrbare
jeweils zumindest ein aus einer Biegerolle (2)
und einer um diese drehbaren Mitnehmerrolle
(3) bestehendes Biegewerkzeug aufweisende
Biegeschlitten (1) umfaBt,

dadurch gekennzeichnet,

daB das zu biegende Material (13) in Abschnit-
ten gewinschter Lidnge Uber einen Pufferfor-
derer (16) der Vorrichtung (14) oder einer Aus-
gabestelle (45) zufihrbar ist, daB der Pufferfér-
derer ein Endlosfdrderer mit einer Vielzahl von
Materialaufnahmebereichen (23) ist, in denen
jeweils eine gewlinschte Anzahl von abgeldng-
ten Materialien in parallel zur F&rderrichtung
verlaufender Ebene einschichtig angeordnet
ist.

Anordnung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Pufferférderer (16) vorzugsweise ein
Kettenpuffer mit von F&rderelementen wie F&r-
derketten abragenden Materialaufnahmeberei-
che (23) trennenden Stegen (21, 22) ist.

Anordnung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB im das Material (13) fransportierenden
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Forderweg parallel zu den F&rderelementen
zumindest abschnitisweise eine stationdre Be-
grenzung (26) verlauft, wobei der Abstand zwi-
schen der Fd&rderfliche (24) der FoOrderele-
mente und der stationdren Begrenzung so ge-
wahlt ist, daB bei vertikaler Férderbewegung
die in den jeweiligen Materialaufnahmeberei-
chen (23) vorhandene Materialien (13) aus-
schlieBlich Ubereinanderliegen.

Anordnung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Pufferforderer (16) einen schlangen-
oder zick-zack-férmigen Forderverlauf zeigt,
wobei sich eine Eingabestelle (18, 43) Uber
oberen, an einer AuBenseite des Pufferférde-
rers angeordneten Umlenkrollen (30) befindet,
und die Ausgabestelle (14, 45) an oberen, an
der anderen AufBenseite liegenden Umlenkrol-
len (33) angeordnet ist, und wobei vorzugswei-
se die Eingabestelle (18) hinter einer Schneid-
vorrichtung (18) und die Ausgabestelle vor der
Biegevorrichtung (14) angeordnet ist.

Vorrichtung insbesondere nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB jeweils Uber den unteren Umlenkrollen (34,
35, 36), die -in Transportrichtung der Materia-
lien gesehen- zwischen der Ein- und Ausgabe-
stelle (43, 45) angeordnet sind, Materialaufnah-
meschrdgen (47, 48, 49) mit Anschldgen (52)
an den tiefsten Stellen (51) vorgesehen sind,
die seitlich neben der jeweiligen Bahn liegen,
die von den Vorspriingen des Gurts bzw. der
Kette (28) in Aufwértsrichtung durchlaufen
wird.

Anordnung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zu biegenden Materialien (13) von dem
Pufferférderer (16) Uber Aufnahmeeinrichtun-
gen (33) Ubereinanderliegend in die Biege-
werkzeuge (2, 3) einlegbar sind, wobei die
Aufnahmeeinrichtung (62) aus dem Verfahrweg
der Biegeschlitten (1) bewegbar wie schwenk-
bar sind und vorzugsweise als verschwenkbare
Ein- und Auslegearme ausgebildet sind, die
ihrerseits gegebenenfalls verschwenkbare Auf-
nahmen (64, 65) fir das zu biegende und/oder
gebogene Material (13) aufweisen.

Anordnung nach vorzugsweise Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Biegewerkezeuge (2, 3) zwei vorzugs-
weise stationdr im Biegeschlitten (1) angeord-
nete Biegerollen (2) aufweisen, zwischen de-
nen das zu biegende Material (13) Ubereinan-
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derliegend verlduft, daB die vorzugsweise
senkrecht zum Verfahrweg des Biegeschlittens
(1) verschiebbar ausgebildete Mitnehmerrolle
(3) wahlweise einer der Biegerollen zugeordnet
und um diese schwenkbar ist, wobei der Dreh-
punkt der Mitnehmerrolle (3) in die Mittelachse
der zugeordneten Biegerolle (2) verschiebbar
ist.
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