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(54)
Werkstiicken an Biegemaschinen

(57)  Bei einer Stiitzbackenordnung zum gleitenden
seitlichen Abstiitzen von stab- und rohrférmigen Werk-
stlicken (2) vor deren Einlauf in die Formnut (9) einer
Biegescheibe (7) eines Biegekopfes (6) einer Biegema-
schine (1), mit zwei Stitzbacken (11, 12) zur Anordnung
beidseits der Langsachse des zu bearbeitenden Werk-
stiickes (2) und jeweils mit einer dem Werkstiick (2) zu-
gewandten Formnut zur seitlich gleitenden Anlage an
diesem istjeder Stiitzbacken (11, 12) auf einer Halterung
(13, 14) an einer Tragleiste (15, 16) befestigt, die, 1angs-
verschieblich an einem Fiihrungsblock (19, 20) geflhrt,

Stiitzbackenanordnung zum gleitenden seitlichen Abstiitzen von stab- und rohrférmigen

von einer zugeordneten Antriebseinrichtung (23, 24) aus
einer entgegen der Transportrichtung des Werkstiickes
(2) eingefahrenen Ausgangslage parallel zu diesem in
eine in Transportrichtung des Werkstiickes (2) ausge-
fahrene Endlage verbringbar, in der sie das Werkstlick
(2) in einem Bereich von dessen tangentialem Einlauf in
die Formnut (9) der Biegescheibe (7) bis zu einer Stelle
in einem vorgegebenen Abstand vor dieser seitlich glei-
tend abstiitzt, wobei, wenn einer der Stitzbacken (11,
12) sich in seiner ausgefahrenen Endlage befindet, der
andere Stltzbacken (12, 11) seine eingefahrene Aus-
gangslage einnimmt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Stitzbak-
kenanordnung zum gleitenden seitlichen Abstitzen von
stab- und rohrférmigen Werkstiicken vor deren Einlauf
in die Formnut eines Biegekopfes bei einer Biegemaschi-
ne.

[0002] Bei Biegemaschinen zum Biegen von stab-
oder rohrférmigen Werkstiicken mittels eines Biegekop-
fes bestehtdie Gefahr, daR das kontinuierlich zugefiihrte,
zu bearbeitende Werkstiick beim Biegevorgang, beidem
es mittels einer Biegescheibe, die eine Formnut aufweist,
in der das Werkstuck liegt, und eines zugeordneten Bie-
gefingers kreis- oder kreisabschnittférmig gebogen wird,
in einem gewissen Bereich vor seinem Einlaufin die For-
mnut der Biegeschablone durch die beim Biegen auftre-
tenden Krafte héchst unerwiinschte Verwerfungen (Knik-
ke, Ausbeulungen u. a.) erfahrt.

[0003] Um dies zu verhindern, werden bei bekannten
Biegemaschinen in dem genannten Bereich Stiitzbacken
auf der Seite des zu behandelnden Werkstlicks gegen
dieses angelegt, die dem Biegekopf und der Biegeschei-
be abgewandt ist.

[0004] Eine solche Anordnung zeigt die DE 201 18 444
U1, wobei dort ein Stlitzbacken vorgesehen ist, der ent-
lang dem rohrférmigen Kérper und senkrecht zu diesem
verfahren werden kann. Diese bekannte Stltzbackenan-
ordnung kann aber nurim Falle einer einseitigen Biegung
des rohrférmigen Werkstuickes eingesetzt werden, da sie
nur auf einer Seite eine Abstlitzung gegen die Biegekraf-
te gestattet.

[0005] Bei der Stiitzbackenanordnung aus der US 4
959 984 wird ein seitlicher Stltzbacken eingesetzt, wel-
cher senkrecht zur Langsachse des zu behandelnden
Werkstlicks aus einer Eingriffsposition in eine abgezo-
gene Nicht-Eingriffsposition verfahren werden kann.
Auch bei dieser bekannten Anordnung ist nur eine ein-
seitige Biegung des Werkstlicks mdglich.

[0006] Im Prinzip eine gleiche Anordnung zeigen auch
die DE 601 00 147 T2 sowie die EP 0 934 783 B1 und
die DE 3922326 C2.

[0007] Eine Vorrichtung, mittels derer das zu bearbei-
tende Werkstiick rechts und links gebogen werden kann,
ist aus der WO 2004/000479 A1 bekannt. Auch hier wird
im Bereich vor dem tangentialen Einlauf des stab- oder
rohrférmigen Werkstlicks in die Formnut der Biegeschei-
be ein Stitzbacken angelegt, wobei hier zwei solche
Stutzbacken, jeder flr eine Biegerichtung, vorgesehen
sind, deren jeder eine Formnut zur Anlage gegen eine
Seite des Werkstiicks aufweist. Die Formnuten an beiden
Stltzbacken, wie auch die an der Biegescheibe, sind je-
doch in unterschiedlicher axialer Ho6he angeordnet. Zur
Umstellung von Rechts- auf Linksbiegen sind bei dieser
bekannten Vorrichtung jedoch komplizierter Dreh- und
Schwenkbewegungen sowie Verschiebbewegungen
langs eines Aufspanntisches erforderlich, um bei festste-
hendem Biegekopf das Werkzeug auf die jeweils gegen-
Uberliegende Seite des Biegekopfes in die andere For-
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mnut desselben zu verbringen und dabei auch die Stitz-
backen sowie die Klemmeinrichtungen, mittels derer das
Werkstlick beim Biegen um die Biegeschablone gefiihrt
wird, auf der anderen Seite des Biegekopfes zu plazie-
ren. Der konstruktive Aufwand ist erheblich und die An-
ordnung ist sehr kompliziert. Infolge der groRen Bauform
wird zudem der verfiigbare Biegefreiraum seitlich ganz
erheblich eingeschrankt.

[0008] SchlieRlich ist aus der EP 0 649 687 B1 eine
weitere Rohrbiegemaschine bekannt, mitder ein Rechts-
wie ein Linksbiegen méglich ist. Auch hier werden zwei
Stiitzbacken eingesetzt, die auf einander gegeniberlie-
genden Seiten des Biegekopfes angebracht und jeweils
in Richtung auf das zu bearbeitende Werkstiick hin zur
Anlage gegen dieses verfahrbar sind. Wahrend des Bie-
gevorgangs folgt der jeweils im Einsatz befindliche Stutz-
backen dem kontinuierlich angeférderten rohrférmigen
Werkstlick nach. Der Biegekopf ist dabei mit einem seit-
lich vorstehenden Schwenkarm versehen, auf dem zwei
weitere, einzeln auf den Biegekopf hin verfahrbare
Spannbacken zum Verspannen des Rohres gegeniber
einem am Biegekopf angebrachten Klemmelement an-
gebracht sind, die nach dem Verspannen durch Ver-
schwenken des Schwenkarmes um die Verschwenkach-
se des Biegekopfes den Biegevorgang bewirken. Wird
eine Umstellung von einer Biegerichtung auf die andere
gewunscht, mufd dafir der Schwenkarm in eine um 180°
verdrehte Schwenkposition gebracht werden, damit er
auf der gegeniiberliegenden Seite des Biegekopfes mit
dem dort vorliegenden anderen Stlitzbacken zusam-
menarbeiten kann. Auch diese bekannte Biegemaschine
ist relativ kompliziert im Aufbau, wobei die Stltzbacken
dort sowohl in Langsrichtung des zu bearbeitenden
Werkstulicks, als auch senkrecht zu dessen Langsachse
bewegt werden mussen. Zudem liegen wiederum die
Formnuten in den beiden Formbacken und die jeweils
zugeordneten Formnuten an der Biegescheibe auf un-
terschiedlichen Héhen, was beim Umstellen der Biege-
richtung auch noch eine Veranderung der Héhenlage der
Gesamtanordnung relativ zu der des zugefiihrten strang-
férmigen Werkstiicks bedingt.

[0009] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Stltzbackenanordnung vorzu-
schlagen, die sowohl fir Rechts-, wie auch flr Linksbie-
gen eingesetzt werden kann, wobei eine einfache Um-
stellung und ein insgesamt unkomplizierter Aufbau ge-
geben ist.

[0010] Erfindungsgeman wird dies durch eine Stiitz-
backenanordnung zum gleitenden seitlichen Abstltzen
von stab- und rohrférmigen Werkstticken vor deren Ein-
laufin eine Formnut einer Biegescheibe eines Biegekop-
fes einer Biegemaschine erreicht, wobei zwei Stiitzbak-
ken zur Anordnung beidseits der Ldngsachse des zu be-
arbeitenden Werkstlicks vorgesehen und jeder dersel-
ben mit einer dem Werkstiick zugewandten Formnut zur
gleitenden Anlage an diesem versehen ist, wobei ferner
jeder Stiitzbacken mittels einer Halterung auf einer Trag-
leiste sitzt, die, langsverschieblich an einen Fuhrungs-
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block gefiihrt, von einer zugeordneten Antriebseinrich-
tung aus einer entgegen der Transportrichtung des
Werkstlickes eingefahrenen Ausgangslage parallel zu
diesem in eine in Transportrichtung des Werkstlicks aus-
gefahrene Endlage verfahrbar ist, in welcher sie das
Werkstlick in einem Bereich von dessen tangentialem
Einlaufin die Formnut des Biegekopfes bis zu einer Stelle
in einem vorgegebenen Abstand vor dieser seitlich glei-
tend abstitzt, wobei, wenn ein Stitzbacken sich in seiner
ausgefahrenen Endlage befindet, der andere Stiitzbak-
ken seine eingefahrene Ausgangslage einnimmt.
[0011] Die erfindungsgemaRe Stiitzbackenanord-
nung weist zunachst einen vergleichsweise einfachen
konstruktiven Aufbau auf, bei dem zum Wechseln der
Biegerichtung im wesentlichen nur die Erzeugung eines
seitlichen Versatzes des Biegekopfes relativ zur Langs-
achse des zu bearbeitenden Werkstticks, etwa durch ein
Verfahren des Biegekopfes, vorzunehmen ist. Die An-
ordnung mehrerer Formnuten an der Biegescheibe, axial
zueinander versetzt, ist ebenso wenig erforderlich wie
eine seitliche Verfahrbarkeit der Stltzbacken relativ zum
Werkstlick. Vielmehr reicht eine beim erstmaligen Zulie-
fern des Werkstlicks vorzunehmende Einfadelung zwi-
schen die beiden Stitzbacken, die jeweils seitlich gegen
das Werkstiick anliegen, ohne dieses zwischen sich fest-
zuklemmen, véllig aus, da die Funktion jedes Stitzbak-
kens nicht die eines Klemmbackens ist, sondern allein
ein seitliches Abstitzen gegen die beim Biegevorgang
ausgeldsten Reaktionskrafte am Werkstiick bewirkt. Da
beide Stutzbacken stets seitlich gegen das Werkstiick
anliegen, unabhangig davon, ob sie sich in ihrer jeweils
eingefahrenen oder ausgefahrenen Endposition befin-
den, bedarf es bei der Umstellung der Biegerichtung ne-
ben dem seitlichen Versatz des Biegekopfes nur noch
des Ausfahrens des bendétigten Stiitzbackens bis zur tan-
gentialen Einlaufstelle des Werkstlicks in die Formnut
der Biegescheibe und das gleichzeitige Zurlickziehen
des anderen, nicht bendtigten Stiitzbackens in seine ein-
gefahrene, d. h. vom Biegekopf entfernte, Ausgangsstel-
lung. Hierdurch IaRt sich einfach und rasch sowie mit
wenigen Verstellbewegungen eine Umstellung der Bie-
gerichtung bei dennoch einfachem Aufbau der Gesamt-
anordnung erreichen.

[0012] Beider Erfindung kénnen beide Tragleisten an
eine gemeinsame Antriebseinrichtung angeschlossen
sein, mittels derer sie einzeln oder zusammen gegenlau-
fig verfahren werden kdnnen, was tber einen geeigneten
Hebelmechanismus, gegenlaufige Spindelantriebe o0.4.
realisiert werden kann. Besonders bevorzugt wird jedoch
jede Tragleiste an eine eigene Antriebseinrichtung, be-
vorzugt an einen Pneumatikzylinder oder an einen Ser-
voantrieb, angeschlossen.

[0013] Vorteilhafterweise ist (sind) ferner die Antriebs-
einrichtung(en) an eine zentrale Steuerung angeschlos-
sen, von der die Verstellbewegungen beim Wechsel der
Biegerichtungen gesteuert werden.

[0014] Bei der erfindungsgemafien Stitzbackenan-
ordnung kénnen die Stutzbacken entweder so eingesetzt
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werden, daR der jeweils zum Abstltzen verwendete
Stltzbacken bei seinem Einsatz aus der Ausgangsposi-
tion gleich in seine ausgefahrene Endstellung Uberfihrt
und wahrend des Biegevorgangs in dieser unbeweglich
gehalten wird. Gleichermalfien kann aber auch vorgese-
hen werden, was im Rahmen einer Programmsteuerung
der Antriebseinrichtung(en) unschwer realisierbar ist,
daR der jeweils eingesetzte Stiitzbacken in Kontakt mit
dem Werkstick wahrend des Biegevorgangs mit diesem
mitbewegt wird, bis er seine ausgefahrene Endposition
erreicht hat oder sogar noch iber diese ein Stiick hinaus
weitergeflihrt wird.

[0015] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung ist jeder Stltzbacken aus einem Hartkunst-
stoff, insbesondere aus Polyamid, gefertigt, wodurch
sich bei einer Relativbewegung zwischen dem Werk-
stlick und dem Stutzbacken besonders geringe Reibkraf-
te erreichen lassen.

[0016] Die erfindungsgemafie Stiitzbackenanord-
nung kann bevorzugt so angeordnet werden, daR die
Stltzbacken, ihre Halterungen, die Tragleisten, die Fiih-
rungsblécke und die Antriebseinrichtungen symmetrisch
zur Werkstuck-Langsachse vorgesehen sind, wobei sich
insgesamt auch eine Art zweigeteilte und axial verfahr-
bare Werkstuckfiihrung erreichen laft.

[0017] Die erfindungsgemafe Vorrichtung eignet sich
fur die Bearbeitung stabférmiger oder rohrférmiger Werk-
stiicke, insbesondere fir rohrformige Werkstiicke vom
Coil. Sie verhindert im Ubrigen zuverlassig ein uner-
wilinschtes und unsauberes Biegen, Knicken, Ausbeulen
0. 4. des zu behandelnden Werkstlickes, so daf} nur die
tatsachlich gewlinschte Verformung des Werkstlicks am
Biegekopf zugelassen wird.

[0018] Besonders bevorzugt wird bei der erfindungs-
gemaRen Stitzbackenanordnung die jeweils einen
Stiitzbacken tragende Halterung auf der zugeordneten
Tragleiste l6sbar befestigt und ist bevorzugt in Richtung
auf das zu bearbeitende Werkstiick hin lageverstellbar.
GleichermalRen vorzugsweise wird bei der Erfindung
auch jeder Stitzbacken auf der ihn tragenden Halterung
auswechselbar befestigt, und istinsbesondere auch vor-
teilhafterweise in Richtung auf das zu bearbeitende
Werkstlick hin sowie in seiner Héhenlage lageverstellbar
angeordnet. Dabei ist bevorzugt jeder Halterung eine
Verstelleinrichtung fur den Stltzbacken zugeordnet, mit-
tels der dieser relativ zur Halterung in Richtung senkrecht
zur Langsachse der Tragleiste hin und in seiner Hohen-
lage feineinstellbar ist. Hierfir kann jede entsprechend
geeignete Verstelleinrichtung eingesetzt werden, wobei
besonders bevorzugt jedoch eine Einstellung mittels ei-
ner oder mehrerer Verstellschrauben, insbesondere mit
einem Feingewinde, vorgesehen werden kann.

[0019] GleichermalRen vorteilhaft ist es aber auch,
wenn statt dessen eine schwimmende Lagerung jedes
Stltzbackens auf seiner Halterung vorgesehen wird, mit-
tels derer ein eventueller Héhenversatz automatisch
ausgeglichen werden kann.

[0020] Jede Tragleiste kann an dem ihr zugeordneten
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Fuhrungsblock in jeder geeigneten Weise langsver-
schieblich geflihrt sein. Besonders bevorzugt wird jedoch
jede Tragleiste mittels einer Kugelumlauffiihrung oder
mittels einer Schwalbenschwanzfiihrung an dem jeweils
zugeordneten Fuhrungsblock gelagert.

[0021] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung besteht auch darin, daR der jeweils bei einer Bie-
gerichtung eingesetzte Stltzbacken wahrend des Bie-
gevorgangs zusammen mit dem Werkstlick bis zum Er-
reichen seiner ausgefahrenen Endlage bewegt wird.
[0022] Vorzugsweise wird die erfindungsgemafe
Stltzbackenanordnung so ausgebildet, daR alle ihre Tei-
le auf einer gemeinsamen Grundplatte oder einem ge-
meinsamen Grundtréger zur Ausbildung einer Bauein-
heit zum Einbau bei einer Biegemaschine angebracht
sind, wodurch auch eine nachtragliche Ausriistung einer
Biegemaschine mit einer erfindungsgemafen Stitzbak-
kenanordnung rasch vorgenommen werden kann.
[0023] Die Erfindung umfaldt auch eine Biegemaschi-
ne zum Links- und Rechtsbiegen von stab- und rohrfor-
migen Werkstiicken mittels eines seitlich zur Langsach-
se des Werkstlickes versetzbaren Biegekopfes, die mit
einer erfindungsgemafen Stitzbackenanordnung mit ei-
ner der oben genannten Ausgestaltungen versehen ist.
[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Rohrbie-
gemaschine mit einer erfindungsgemafen Stiitz-
backenanordnung;

Fig. 2 einen vergroRerten perspektivischen Teilab-
schnitt des Bereiches der Rohrbiegemaschine aus
Fig. 1 mit dem Biegekopf und der erfindungsgema-
Ren Stltzbackenanordnung;

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Darstellung der Fig. 3,
sowie

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Abschnitt der Biege-
maschine aus Fig. 2, jedoch in der Einstellung zum
Linksbiegen des Werkstlicks.

[0025] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Schragansicht
auf eine Biegemaschine 1 zum Biegen eines endlos vom
Coil abgezogenen stab- und rohrférmigen Werkstticks 2.
[0026] Die Biegemaschine 1 weist ein Maschinenge-
stell 3 auf, das an seiner Oberseite mit einer Richteinheit
4 und mit einem drehbaren Einzug 5 versehen ist.
[0027] Das vom Coil endlos abgezogene Werkstlick 2
wird von der Ruckseite der Biegemaschine 1 (in Fig. 1:
von rechts her) zunachst der Richteinheit 4 zugefihrt,
l&uft durch diese hindurch in den drehbaren Einzug 5,
aus dem es vorne austritt und dann an der Stirnseite der
Biegemaschine 1 einem Biegekopf 6 mit einer drehbaren
Biegescheibe 7 zur Durchfihrung der gewiinschten Bie-
gungen zugefihrt wird.
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[0028] Die Biegescheibe 7 stellt eine Biegeschablone
dar, die um eine in senkrechter Richtung und senkrecht
zur Langsachse des Werkstiicks 2 liegende Drehachse
8 in beiden Drehrichtungen vedrehbar ist.

[0029] An der auferen Umfangsflache der Biege-
scheibe 7 ist diese mit einer Formnut 9 versehen, in die
das Werkstuck 2 bei Erreichen der Biegescheibe 7 tan-
gential einlauft und wahrend des Biegevorgangs ver-
bleibt.

[0030] Am Biegekopf 6 ist ferner ein Biegefinger 10
angebracht, der mit der Biegescheibe 7 zum Durchfiihren
des Biegevorgangs zusammenwirkt und mit dieser um
die Drehachse 8 gemeinsam (oder auch unabhangig
voneinander) verschwenkbar ist. Zwischen dem Biege-
finger 10 und der Formnut 9 der Biegescheibe 7 ist das
Werkstlck 2 angeordnet, das bei Verdrehung von Bie-
gefinger 10 und Biegescheibe 7 um den Umfang der letz-
teren herum entsprechend der von dieser gebildeten
Kreisform verbogen wird.

[0031] Der Biegekopf 6 ist, wie durch die Pfeile A und
B dargestellt, sowohl in senkrechter, wie auch in Quer-
Richtung (d. h. senkrecht quer zur Langsachse des
Werkstlickes 2) verfahrbar.

[0032] Der Biegekopf 6 ist bevorzugt von einem Auf-
bau, wie er in der EP 1 591 174 B1, z. B. Fig. 13, im
einzelnen dargestellt ist.

[0033] Wie insbesondere Fig. 2 zeigt, lauft das Werk-
stlick 2 vor Erreichen des Biegekopfes 6 durch eine
Stiitzbackenanordnung hindurch. Diese besteht aus
zwei Stltzbacken 11, 12, die beidseits des Werkstlickes
2 angeordnet sind und deren jeder auf einer Halterung
13 bzw. 14 angebracht ist, die ihrerseits jeweils auf einer
Tragleiste 15 bzw. 16 Uber Schrauben 17 befestigt ist.
Die Schrauben 17 verlaufen durch Langlécher in einem
jeweils seitlich vorstehenden Stitzflansch der Halterung
13 bzw. 14, wodurch die Mdglichkeit gegeben ist, die
jeweilige Halterung 13 bzw. 14 bei ihrer Befestigung auf
der entsprechenden Tragleiste 15 bzw. 16 relativ zu die-
ser und in einer Richtung senkrecht zur L&ngsachse des
Werkstlickes 2 in eine gewlinschte Position zu verbrin-
gen und in dieser zu fixieren.

[0034] Auch jeder Stiitzbacken 11, 12 ist auf der ihm
zugeordneten Halterung 13 bzw. 14 mittels Schrauben
18 befestigt, wobei eine in den Figuren nicht dargestellte
Einrichtung vorgesehen ist, mittels derer jeder Stltzbak-
ken 11, 12 seinerseits ebenfalls in Richtung senkrecht
auf das Werkstlick 2 hin in seiner Lage feineingestellt
werden kann. Zu diesem Zweck kdnnen die Schrauben
18 jeweils z. B. ebenfalls in etwas langlichen Aufnahme-
bohrungen des zugehdrigen Stitzflansches sitzen, um
eine Feineinstellung des betreffenden Stitzbackens 11,
12 relativ zum Werkstlck 2 zuzulassen. Auch eine Ein-
richtung zur Hoheneinstellung der Stlitzbacken 11, 12 ist
vorgesehen, die in den Fig. 1 und 2 jedoch nicht darge-
stellt ist.

[0035] Jede Tragleiste 15, 16 sitzt auf einem zugeord-
neten Fihrungsblock 19 bzw. 20 und ist an diesem je-
weils Uber eine FUhrungsschiene 21 in Langsrichtung
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des Werkstlickes 2 verschieblich gelagert, wobei die
Fihrungsschiene 21 an der Unterseite der Tragleiste 15
bzw. 16 angebracht ist und in eine entsprechende
Schwalbenschwanznut im zugeordneten Fihrungsblock
19 bzw. 20 eingreift, so dal® insgesamt jeweils eine
Schwalbenschwanzfiihrung vorliegt.

[0036] Jede Tragleiste 15, 16 ist an ihrer dem Biege-
kopf 6 abgewandten Seite iber eine Schubstange 22 mit
einer Antriebseinrichtung jeweils in Form eines pneuma-
tischen Verstellzylinders 23, 24 verbunden, der seiner-
seits um eine zur Langsachse des Werkstiickes 2 senk-
rechtund quer liegende Verschwenkachse an einem Hal-
teflansch 25 bzw. 26 angelenkt ist.

[0037] Die Pneumatikzylinder 23, 24 sind, in den Fi-
guren nicht gezeigt, in geeigneter Weise an eine zentrale
Steuereinrichtung angeschlossen, mittels derer sie z. B.
durch eine Programmsteuerung ansteuerbar sind.
[0038] Die Fuhrungsblécke 19 und 20 sind ebenso wie
die Halteflansche 25, 26 fiir die Pneumatikzylinder 23,
24 auf einer Grundplatte 27 befestigt, wodurch die ganze
Stitzbackenanordnung samt ihrem Antrieb mit dieser
Grundplatte 27 eine in sich geschlossene Baueinheit bil-
det, die in geeigneter Weise am Gestell 3 der Biegema-
schine 1 befestigt werden kann, etwa wie aus den Fig. 1
und 2 entnehmbar.

[0039] Die Tragleisten 15und 16, ihre jeweilige Schub-
stange 22 und der zugeordnete Pneumatikzylinder 23,
24 verlaufen jeweils in einer zur Langsrichtung der Werk-
stiickes 2 parallelen Ausrichtung, wobei durch die Pneu-
matikzylinder 23 bzw. 24 die Tragleisten 15 bzw. 16 mit
den anihnen jeweils befestigten Halterungen 13 bzw. 14
und dem jeweiligen Stiitzbacken 11, 12 in einer Richtung
parallel zur Langsachse des Werkstlickes 2 von einer
eingefahrenen Ausgangsstellung, wie sie aus den Fig. 1
und 2 entnehmbar und dabei jeder Stitzbacken 11, 12
von der Biegescheibe 7 entferntist, in eine ausgefahrene
Endstellung Gberfihrt werden, in welcher der ausgefah-
rene Stltzbacken 11 bzw. 12 mit seiner dem Biegekopf
6 zugewandten Vorderseite bis an die Stelle des tangen-
tialen Einlaufs des Werkstiickes 2 in die Formnut 9 der
Biegescheibe 7 vorgeschoben ist und dabei unmittelbar
neben dem Biegefinger 10 des Biegekopfes 6 liegt. Bei
einer anschlieBend ausgeldsten Verdrehung der Biege-
scheibe 7 mit dem Biegefinger 10 wird das zwischen bei-
den in die Formnut 9 der Biegescheibe 7 eingreifende
Werkstlick 2 um die Biegescheibe 7 herum mit der ge-
wiinschten Biegung versehen, wobei das dabei kontinu-
ierlich zugefiihrte Werkstiick 2 in einem Bereich zwi-
schen der Stelle seines tangentialen Einlaufs in die For-
mnut 9 und einer, in Transportrichtung des Werkstlickes
2 gesehen, vor dieser Einlaufstelle liegenden Stelle (ent-
sprechend der Lange des betreffenden Stiitzbackens 11
bzw. 12 in Langsrichtung des Werkstlickes 2 gesehen)
vom Stitzbacken 11 bzw. 12 in der dort angebrachten
Formnut 28 abgestutzt wird. Diese Abstltzung verhindert
gerade im Bereich unmittelbar vor dem Einlauf des Werk-
stlicks 2 in die Formnut 9 das Auftreten von Rissen, Ver-
werfungen o. &. am Werkstiick 2, welche durch die beim
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Biegevorgang auftretenden Biegekrafte ansonsten auf-
treten wirden.

[0040] Die Anordnungen, die jeweils aus einem Stitz-
backen 11 bzw. 12, der zugeordneten Halterung 13 bzw.
14, der jeweiligen Tragleiste 15 bzw. 16, dem zugeord-
neten Fihrungsblock 19 bzw. 20, der jeweiligen Schub-
stange 22 und dem angeschlossenen Pneumatikzylinder
23 bzw. 24 bestehen, sind so auf dem Gestell 3 der Bie-
gemaschine 1 angebracht, daR jede von ihnen auf einer
Seite des Werkstlckes 2 liegt, wobei beide Anordnun-
gen, relativ zum Werkstiick 2 gesehen, in ihrer eingezo-
genen Ausgangslage symmetrisch zueinander ange-
bracht sind.

[0041] Die Steuerung der Pneumatikzylinder 23 und
24 erfolgt stets so, dal® immer nur der Zylinder 23 bzw.
24, der bei der vorgesehenen Biegerichtung die ge-
wilinschte Abstlitzung bernehmen muf3, sich in seiner
ausgefahrenen Endlage befindet, wahrend der andere
Pneumatikzylinder die eingefahrene Ausgangsposition
der mitihm gekoppelten Tragleiste 15 bzw. 16 eingestellt
hat, wie dies fiir die beiden Biegerichtungen in den Fig.
3 (flr Rechtsbiegen) und Fig. 4 (fiir Linksbiegen) darge-
stellt ist.

[0042] Fig. 3 zeigt nun eine Draufsicht auf den in Fig.
2 gezeigten Abschnitt der Biegemaschine 1, wobei aus
dieser Darstellung die Anordnung der Stutzbacken 11
und 12 mit den sie tragenden Elementen 13 bzw. 14, 15
bzw. 16, sowie den jeweiligen Schubstangen 22 und dem
jeweils zugeordneten Pneumatikzylinder 23 bzw. 24
beidseits des Werkstlickes 2 ersichtlich ist.

[0043] Die Darstellung der Fig. 3 zeigt den Fall einer
Rechtsbiegung, die bei der Stellung in Fig. 3 noch nicht
begonnen hat, weshalb das Werkstlick 2 noch Uber den
Biegekopf 6 vorragt und erst durch eine nachfolgende
Bewegung des Biegefingers 10 und der Biegescheibe 7
gebogen wird. Hier ist der Stiitzbacken 12 Uber den
Pneumatikzylinder 24 in seine ausgefahrene Endpositi-
on verbracht worden, in der er, wie Fig.3 zeigt, direkt
seitlich neben dem Biegefinger 10 angeordnet und mit
seinem vorderen Endbereich bis zu der Stelle des tan-
gentialen Einlaufs des Werkstlicks 2 in die Flihrungsnut
9 der Biegescheibe 7 verbracht ist. Von hier aus stutzt
der Stutzbacken 12 das Werkstuick 2 auf dessen der Bie-
gescheibe 7 gegenlberliegenden Seite Uber einen Lan-
genabschnitt hinweg ab, der vor der tangentialen Ein-
laufstelle liegt und der Lange des Stiitzbackens 12 (in
Langsrichtung des Werkstlickes 2 gesehen) entspricht.
[0044] Wie Fig. 3 zeigt, ist der andere Haltebacken 11
Uber den ihn ansteuernden Pneumatikzylinder 23 in sei-
ne zuruckgezogene Position verbracht, in welcher er
zwar ebenfalls auf der anderen Seite gegen das Werk-
stiick 2 anliegt, vom Biegekopf 6 und der Biegescheibe
7 desselben jedoch entfernt ist.

[0045] Fig. 4 zeigt nun denselben Abschnitt der Bie-
gemaschine 1, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, hier jedoch
im Falle eines Linksbiegens.

[0046] Wie aus Fig. 4 im Vergleich zu Fig. 3 entnom-
men werden kann, ist in Fig. 4 der Biegekopf 6 mit der
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ihn halternden Konsole seitlich zum Werkstlick 2 so ver-
fahren, dall das Werkstick 2 nunmehr auf der im Ver-
gleich zu Fig. 3 gegenuberliegenden Seite der Biege-
scheibe 7 liegt. Soll eine Umstellung von Rechts- auf
Linksbiegen bzw. umgekehrt wahrend der Behandlung
des Werkstiickes 2 vorgenommen werden, ist zu dieser
Positionsdnderung des Biegekopfes 6 jedoch nicht nur
sein seitliches Verfahren in Verfahrrichtung B (vgl. Fig.
1 und Fig. 2) erforderlich, sondern auch noch ein Absen-
ken des Biegekopfes 6 in Richtung A (vgl. Fig. 1 und Fig.
2), um unter dem Werkstiick 2 die seitliche Bewegung in
Richtung B durchzufiihren und anschlieRend wieder
nach oben in die gewlinschte Héhenposition gebracht
zu werden.

[0047] In diesem Fall ist nun der im Vergleich zu Fig.
3 andere Stutzbacken 11 vom Pneumatikzylinder 23 in
seine vorgeschobene Endstellung gebracht, wéhrend
der Stitzbacken 12 vom Pneumatikzylinder 24 in seine
vom Biegekopf 6 bzw. der Biegescheibe 7 entfernte Aus-
gangsstellung verfahren ist.

[0048] Beider Darstellung gemaR Fig. 4 ist der Biege-
vorgang schon weitgehend abschlossen, wobei hier der
Biegefinger 10 mit der Biegescheibe 7 bereits in eine
solche Winkelposition verdreht ist, daf das Werkstilick 2
um 90° zu seiner Transportrichtung nach links umgebo-
gen ist.

[0049] Die Anordnung der Stlitzbacken 11 und 12 mit
den sie jeweils tragenden und bewegenden Elementen
derart, dal sie parallel zueinander und zum zugefiihrten
Werkstlck 2 liegen und nur so weit voneinander entfernt
sind, daf} ihre Formnuten 28 stets beidseits des Werk-
stiicks 2 gegen dieses anliegen, ergibt eine sehr schlan-
ke und platzsparende Gesamtanordnung, die sich auch
gut fiir einen nachtraglichen Einbau in einer bereits vor-
handenen Biegemaschine eignet. Dieser kompakte Auf-
bau laRt sich auch entsprechend preisgtinstig herstellen,
gewabhrleistet einen grof3en Biegefreiraum und erfordert
zum Andern der Biegerichtung nur die Ausfilhrung klei-
ner Verschiebebewegungen an den Stiitzbacken 11 und
12 und einer seitlichen Verschiebung (ggf. in Verbindung
mit einer vorherigen Absenkung und einem anschlieRen-
denHochfahren) des Biegekopfes 6. Hierdurch wird auch
ein besonders rascher Wechsel der Biegerichtung an ei-
nem zu behandelndem Werkstlck 2 moglich.

[0050] Die Stiitzbacken 11 und 12 kénnen in der ge-
zeigten Ordnung unterschiedliche Funktionen ausiiben:
[0051] Sie kdnnen feststehend bei einer Relativbewe-
gung zwischen dem Werkstiick 2 und dem Stutzbacken
11 bzw. 12 beim Rotationszugbiegen eingesetzt werden,
auch gesteuert in Funktion einer Gleitschiene, wenn kei-
ne Relativbewegung zwischen Werkstiick und Stiitzbak-
ken bei einem Rotationszugbiegen mit im Biegeprozel3
bewegtem Stiitzbacken vorliegt, oder auch als reines
Stutzelement dienen, wenn keine Relativbewegung zwi-
schen dem Werkstlick 2 und dem Stlitzbacken 11 bzw.
12 bei einem reinen Abrollbiegen mit unbewegtem Werk-
stlick 2 und unbewegtem Stltzbacken 11 bzw. 12 erfolgt.
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Patentanspriiche

1.

Stltzbackenanordnung zum gleitenden seitlichen
Abstltzen von stab- und rohrférmigen Werkstiicken
(2) vor deren Einlauf in die Formmut (9) einer Bie-
gescheibe (7) eines Biegekopfes (6) einer Biegema-
schine (1), mit zwei Stutzbacken (11, 12) zur Anord-
nung beidseits der Ladngsachse des zu bearbeiten-
den Werkstlicks (2) und jeweils mit einer dem Werk-
stlick (2) zugewandten Formnut (28) zur seitlichen
gleitenden Anlage an diesem, wobei jeder Stltzbak-
ken (11, 12) auf einer Halterung (13, 14) an einer
Tragleiste (15, 16) befestigt ist, die, ldngsverschieb-
lich an einem Fuhrungsblock (19, 20) geflhrt, von
einer zugeordneten Antriebseinrichtung (23, 24) aus
einer entgegen der Transportrichtung des Werkstuk-
kes (2) eingefahrenen Ausgangslage parallel zu die-
sem in eine in Transportrichtung des Werkstlicks (2)
ausgefahrene Endlage verbringbar ist, in welcher sie
das Werksttick (2) in einem Bereich von dessen tan-
gentialem Einlauf in die Formnut (9) der Biegeschei-
be (7) bis zu einer Stelle in einem vorgegebenen
Abstand vor dieser seitlich gleitend abstiitzt, wobei,
wenn einer der Stltzbacken (11, 12) sich in seiner
ausgefahrenen Endlage befindet, der andere Stiitz-
backen (12, 11) seine eingefahrene Ausgangslage
einnimmt.

Stiitzbackenanordnung nach Anspruch 1, bei der je-
de Tragleiste (15, 16) an eine eigene Antriebsein-
richtung (23, 24) angeschlossen ist.

Stitzbackenanordnung nach Anspruch 1 oder 2, bei
der jeder Stiitzbacken (11, 12) aus einem Hartkunst-
stoff, insbesondere Polyamid, gefertigt ist.

Stitzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, bei der die jeweils einen Stltzbacken (11,
12) tragende Halterung (13, 14) auf der zugeordne-
ten Tragleiste (15, 16) lésbar befestigt und in Rich-
tung auf das zu bearbeitende Werkstlick (2) hin la-
geverstellbar ist.

Stitzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, bei der jede Tragleiste (15, 16) mittels einer
Kugelumlauffihrung an dem zugeordneten Fih-
rungsblock (19, 20) gelagert ist.

Stltzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, bei der jede Tragleiste (15, 16) mittels einer
Schwalbenschwanzfiihrung an dem zugeordneten
Fihrungsblock (19, 20) gelagert ist.

Stiitzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, bei der an jeder Halterung (13, 14) eine Ver-
stelleinrichtung fiir den Stutzbacken (11, 12) vorge-
sehen ist, mittels welcher dieser relativ zur Halterung
(13, 14) in Richtung senkrecht zur Langsachse der
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Tragleiste (15, 16) und in seiner Héhenlage feinein-
stellbar ist.

Stutzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, bei der eine zentrale Steuerung zum Ansteu-
ern der/aller Antriebseinrichtung/en (23, 24) fir die
Tragleisten (15, 16) vorgesehen ist.

Stutzbacken nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
der jeweils eingesetzte Stitzbacken (11, 12) jeweils
wahrend des Biegevorganges zusammen mit dem
Werkstlick (2) bis zum Erreichen seiner ausgefah-
renen Endlage bewegt wird.

Stutzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 9, bei der die Antriebseinrichtung(en) (23, 24)
fur die Tragleisten (11, 12) (ein) Pneumatikzylinder
oder (ein) Servoantrieb(e) ist (sind).

Stutzbackenanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 10, bei der alle ihre Teile (11-26) auf einer ge-
meinsamen Grundplatte (27) zur Ausbildung einer
Baueinheit zum Einbau bei einer Biegemaschine (1)
angebracht sind.

Biegemaschine (19 zum Links- und Rechtsbiegen
von stab- und rohrférmigen Werkstlicken (2) mittels
eines seitlich zur Langsachse des Werkstiickes (2)
verfahrbahren Biegekopfes (6), mit einer Stltzbak-
kenanordnung gemaf einem der Anspriiche 1 bis
11.
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FIG. 3
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FIG. 4
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