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(54) Schwenkbiegemaschine, insbesondere für Blechprofilmaterialien

(57) Die Erfindung betrifft eine Schwenkbiegema-
schine, insbesondere für Blechprofilmaterialien, mit ei-
ner Einspannvorrichtung, diese umfassend einen Nie-
derhalter, welcher eine Relativbewegung zum Biege-
tisch (3) und dem dort aufgenommenen Werkstück (1)
ausführt, sowie mit einer Biegewange (5), die mittels ei-
ner Antriebseinheit (4) die zur Verformung des Werk-
stücks notwendige Bewegung eines Biegestempels
(18) oder einer Biegezange bewirkt, wobei weiterhin der
Niederhalter oberhalb des Biegetisches und die Biege-
wange mit Antriebseinheit im wesentlichen unterhalb
des Biegetisches angeordnet sind. Erfindungsgemäß
ist bei einer ersten Ausführungsform auf einer dreh- und
arretierbaren, oberhalb des Biegetisches befindlichen,
im wesentlichen über dessen Breite reichenden Walze
(6) außenumfangsseitig eine Vielzahl von beabstande-
ten Kreisringen (7) angeordnet, wobei die Kreisringe ra-
dial bis tangential verlaufende Rücksprünge (8) oder
Einschnitte aufweisen. Weiterhin sind im Bereich der
Rücksprünge oder Einschnitte in Walzenlängsrichtung
verlaufende Träger (9) fixiert, wobei die Träger jeweils
einen Niederhalterstreifen (2) aufnehmen und die Ab-
messungen mindestens eines Teiles der Niederhalter-
streifen in Walzenlängsrichtung unterschiedlich sind,
um ohne Niederhalterwechsel durch alleinige Drehung
der Walze mit dem Niederhalterstreifen Blechmateriali-
en (1) unterschiedlicher Breite bearbeiten zu können.
Bei einer zweiten Ausführungsform ist der Niederhalter
als eine Menge von V-förmig angeordneten, segmen-
tierten Niederhalterwerkzeugen (24) ausgebildet, wobei

jedes Segment einzeln je nach zu bearbeitender Blech-
profilbreite aus einer Arretierungsposition in eine Werk-
zeugposition durch Entriegelung überführbar ist.
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