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(57)  Die Erfindung betrifft eine Biegepresse (1), ins-
besondere Abkantpresse, mit einem Maschinengestell
mit einem feststehenden mit Biegewerkzeugen (29, 30)
bestiickbaren Tischbalken (7) und einen, mit einer An-
triebsanordnung (23), in einer zu einer Stitzflache (27)
fur die Biegewerkzeuge (29, 30) des Tischbalkens (7)
senkrechten Ebene in einer Fiihrungsanordnung (19)
des Maschinengestells relativ zum feststehenden Tisch-
balken (7), verstellbaren mehrteiligen Pressenbalken
(20). Der Pressenbalken lagert verstellbar einen mit den
Biegewerkzeugen (29, 30) bestlickbaren Werkzeugbal-
ken (25), in einer zu einer Verstellrichtung des Pressen-
balkens (20) parallelen Verstellrichtung wozu zwischen
dem Pressenbalken (20) und dem Werkzeugbalken (25)
mehrere in Richtung einer Langserstreckung des Pres-
senbalkens (20) voneinander distanzierte, in zur Verstell-
richtung des Pressenbalkens (20) in der Kraftwirkrich-
tung parallel zueinander ausgerichtete Stellmittel (32) ei-
ner weiteren Antriebsanordnung (26) angeordnet.

Biegepresse mit einem mehrteiligen Pressenbalken

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Biegepresse wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist.

[0002] Aus dem Dokument EP 0 543 772 A1 ist eine Presse mit einer vertikal, relativ zu einer feststehenden Unter-
wange, beweglichen Oberwange bekannt. Die Oberwange ist senkrecht zu einer Kraftwirkrichtung etwa zweigeteilt,
wobei die beiden Wangenteile in der Wangenmitte aufeinander stof3en und beidseits der Stof3stelle durch je einen Spalt
mit bis zu den Wangenenden hin stetig zunehmender Spaltbreite voneinander getrennt sind. Durch diese Unterteilung
der Oberwange lasst sich erreichen, dass sich die Oberwange und die Unterwange unter Last an der Arbeitsstelle
gleichsinnig durchbiegen und die Durchbiegungslinien wenigstens annéhernd parallel verlaufen. Die beiden Wangenteile
der Oberwange sind bevorzugt durch Kopplungsglieder an deren dueren Endbereichen miteinander verbunden, wobei
diese Kopplungsglieder Gber Gelenkachsen mit den Wangenteilen verbunden und Federelemente aufweisen, wodurch
im unbelasteten Zustand des das Biegewerkzeug aufnehmenden Wangenteils eine stabile, neutrale Lage einnimmt.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Biegepresse mit einem zur Biegekraft quer geteilten Pressenbalken zu
schaffen mitdem eine Reduktion der Zykluszeit fir einen Umformvorgang erreicht wird. hdhere Verstellgeschwindigkeiten
erzielbar sind und damit eine Reduktion der fir einen erforderlichen Gesamtzykluszeit erreicht wird.

[0004] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergegebenen Merkmale
erreicht. Der Uberraschende Vorteil ist, dass die bei einem Umformzyklus zu bewegende Masse des Biegebalkens in
eine die Biegekrafte aufnehmende, einen relativ kleinen Hub vorzunehmende Hauptmasse und eine den Hauptverstell-
weg vorzunehmende, das Biegewerkzeug aufweisende Nebenmasse aufgeteilt ist und damit grélRere Verstellgeschwin-
digkeiten fiir die Eilwege des Pressenbalkens bei Einhaltung der Sicherheitsanforderungen erreicht werden und zudem
durch die weitere Antriebsanordnung fiir die Verstellung der Nebenmasse relativ zur Hauptmasse, mit einer gréf3eren
Anzahl von Stellmitteln, eine an eine Durchbiegung des feststehenden Tischbalkens formanpassbare Stltzflache des
verstellbaren Werkzeugbalkens erreicht wird.

[0005] Von Vorteil ist dabei die Ausbildung nach den Anspriichen 2 oder 3, weil dadurch eine einfache wirkungsvolle
Antriebsanordnung erreicht wird.

[0006] Esistaberauch eine Ausbildung nach Anspruch 4 vorteilhaft, wodurch eine aufwandige Versorgungseinrichtung
fir ein Druckmedium entféllt und eine wirkungs- und kostenglinstige Antriebsanordnung erreicht wird.

[0007] Durch die in den Anspriichen 5 und 6 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen werden Bauelemente einge-
spart und ein modulartiger Aufbau erreicht, wodurch der Montageaufwand reduziert wird.

[0008] Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 7, wodurch aufwandig gestaltete Druckkolben ver-
mieden werden.

[0009] Die im Anspruch 8 beschriebene vorteilhafte Weiterbildung gewahrleistet die bedarfsgerechte reversible Be-
wegung fir die Relativverstellung zwischen dem mehrteiligen Pressenbalken.

[0010] Durch die im Anspruch 9 beschriebene vorteilhafte Ausbildung wird eine bedarfsgerechte Begrenzung eines
Stellweges des Stellmittels erreicht.

[0011] Durch die in den Anspriichen 10 bis 12 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen wird eine konstruktiv sehr
einfache und wirkungsvolle Klemmeinrichtung fiir das Stellmittel der Antriebsanordnung fiir den Werkzeugbalken erreicht.
[0012] Vorteilhaft dabei ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, wodurch eine Klemmeinrichtung mit sicherer
Klemmwirkung auch bei héheren Stellkraften und vor allem auch eine wirkungsvollen Verhinderung eines die Sicherheit
geféahrdenden Nachlaufs im Falle eines Notstopps erreicht wird.

[0013] Durch die in Anspruch 14 beschriebene vorteilhafte Ausbildung wird eine exakte, verkantungsfreie Fuhrung
des Werkzeugbalkens gegen Uber dem Pressenbalken bei dessen Relativverstellung erreicht.

[0014] Diein den Anspriichen 15-17 beschriebenen vorteilhaften Weiterbildungen gewahrleisten eine geringe Masse
des Werkzeugbalkens, wodurch eine hohe Verstellgeschwindigkeit bei einer geringen Antriebsleistung und damit bei
geringem Energieeinsatz fiir die Antriebsanordnung erreicht wird uns weiters die erforderlichen Stellmittel klein dimen-
sionierbar sind.

[0015] Vorteilhaft sind aber auch die Ausbildungen nach den Anspriichen 18 und 19, wodurch ein sehr verformungs-
stabiles Maschinengestell erreicht wird, das den erhéhten Reaktionskraften durch die in Folge héheren Verstellgeschwin-
digkeiten gesteigerten Beschleunigungskraften ausreichende Stabilitdt entgegensetzt, wodurch auch die Vermeidung
von Verformungen des Maschinengestells ein hoher Qualitatsstandard bei der Werkteilumformung erreicht wird.
[0016] Die in den Anspriichen 20 und 21 beschriebenen vorteilhaften Weiterbildungen ermdglichen die Anwendung
zusatzlicher Automatisierungseinrichtungen, z.B. Werkzeugmagazine, Werkzeugzufuhr- und Werkzeugbestiickungs-
einrichtungen, welche den Automatisierungsgrad der erfindungsgemafen Biegepresse erhéhen und eine kurze Ristzeit
ermdglichen, wodurch Leerzeiten und Kosten eingespart werden.

[0017] SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 22 vorteilhaft, weil dadurch ein fiir die Aufnahme der
Umformkréfte verformungsstabiles Rahmenprofil fir das Maschinengestell erreicht wird.

[0018] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der in den Fig. gezeigten Ausfliihrungsbeispielen
naher erlautert.
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[0019] Es zeigen:
Fig. 1  die erfindungsgemale Biegepresse mit mehrteiligen Pressenbalken in Ansicht;
Fig.2 die erfindungsgemafe Biegepresse in Draufsicht;

Fig. 3  eine Detailansicht der erfindungsgemafen Biegepresse mit dem und einem Biegebalken in deren oberen
Endlagen;

Fig. 4 die Detailansicht mit dem Pressenbalken in oberer und dem Biegebalken in unterer Endlage;

Fig. 5 die Detailansicht mit dem Pressenbalken in unterer Endlage unter Aufbringung einer Umformkraft auf einen
Werkteil;

Fig. 6  eine Detaildarstellung einer Antriebsanordnung zur Relativverstellung des Biegebalkens gegeniber dem Pres-
senbalken;

Fig. 7  eine perspektivische Darstellung eines Maschinengestells der erfindungsgeméafen Biegepresse.

[0020] Einflihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschrei-
bung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung
sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische oder
erfindungsgemafie Losungen darstellen.

[0021] Séamtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass diese
beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche
Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich
beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréf3er und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1
bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

[0022] Inden Fig. 1 und 2 ist eine Biegepresse 1 gezeigt. Auf Bodenplatten 2, zur Auflagerung der Biegepresse 1 auf
einer Aufstandsflache 3, sind in fluchtender Ausrichtung zu einer Biegeebene 4 in einem Abstand entsprechend einer
vorgegebenen Lange 6 eines feststehenden Tischbalkens 7 in senkrechter Richtung zu einer Oberseite 8 der Bodenplatte
2 einander gegenuberliegend je ein Seitensténder 9, 10 befestigt. Die Seitenstédnder 9, 10 sind aus massiven Platten-
zuschnitten in C- Fom gebildet mit aufeinander zuragenden Basisschenkeln 11, mit vertikal aufragende Stirnflachen 12
in dem Abstand 5 bzw. entsprechend der Lange 6 des Tischbalkens 7. Die Seitenstander 9, 10 und der Tischbalken 7
sind miteinander verbunden, beispielsweise verschraubt oder verschweil3t. Eine Breite 13 der Basisschenkel ist groRer
als eine Breite 14 von in vertikaler Richtung aufragender Stege 15 der Seitenstander 9, 10 an welche in vertikaler
Richtung anschlieRend Kopfschenkel 16 der Seitenstander 9, 10 ausgebildet sind, die in etwa die Breite 13 der Basis-
schenkel 11 aufweisen und mit Stirnflachen 17 aufeinander zuweisen. Durch die C-férmige Ausbildung der Seitenstéander
9, 10 mit den eine geringere Breite 14 aufweisenden Stegen 15 wird ein Freiraum beidseits des Tischbalkens 7 als
Manipulationsfreiraum fiir die Bedienung der Biegepresse 1 fir einen Werkzeug- oder Werkteilwechsel geschaffen.
[0023] Die einander zugewandten Kopfschenkeln 16 der Seitenstédnder 9, 10 sind mit zur Oberseite 8 in vertikaler
Ausrichtung erstreckenden Fihrungsbahnen 18 einer Fiihrungsanordnung 19 versehen, in denen ein Pressenbalken
20 - gemal Doppelpfeil 21 - verstellbar gelagert ist, der mit Antriebsmitteln 22 einer Antriebsanordnung 23, welche
ebenfalls an den Kopfschenkeln 16 befestigt sind, antriebsverbunden.

[0024] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel werden die Antriebsmittel 22 durch doppelt wirkende Tandem-Druckzylinder
gebildet, welche mit einem Druckmedium aus einer nicht weiter gezeigten Olhydraulischen Versorgungseinrichtung und
zugehdrigen Steuer- und Regeleinrichtung fiir eine reversible Bewegung - gemaR Doppelpfeil 21 - beaufschlagt werden.
[0025] Der tberdie Antriebsanordnung 23 relativzum Tischbalken 7 verstellbare Pressenbalken 20 lagert teleskopartig
verstellbar einen Werkzeugbalken 25, der durch eine weitere Antriebsanordnung 26 in Verstellrichtung des Pressen-
balkens 20 relativ zu diesem reversibel verstellbar ist.

[0026] An einander zugewandten Stltzflachen 27 des Tischbalkens 7 und des Werkzeugbalkens 25 sind bevorzugt
Uber die gesamte Lange 6 des Tischbalkens 7 und Werkzeugbalkens 25 Werkzeugaufnahmen 28 fir die Bestiickung
mit Biegewerkzeugen 29, 30.

[0027] Der Werkzeugbalken 25 ist entlang einer linearen Flihrungsanordnung 31, die bevorzugt im Pressenbalken
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20 integriert ist, gefiihrt. Die Antriebsanordnung 26 fir den Werkzeugbalken 25 wird durch eine Mehrzahl von ebenfalls
im Pressenbalken 20 integriert angeordnete Stellmittel 32 gebildet, welche durch einseitig mit einem Druckmedium
beaufschlagbare, in Bohrungen 33 des Pressenbalkens 20 verstellbare Druckkolben 34 gebildet ist.

[0028] Die Anordnung bzw. Ausrichtung der Stellmittel 32 im Pressenbalken 20 ermdglicht eine Verstellung des Werk-
zeugbalkens 25 relativ zum Pressenbalken 20 in wechselweiser Verstellrichtung, gemag - Doppelpfeil 35.

[0029] Diese Ausbildung der Antriebsanordnungen 23, 26 ermdglicht einerseits eine gemeinsame Verstellung des
Pressenbalkens 20 mitdem Werkzeugbalken 25 bzw. die Verstellung des Werkzeugbalken 25 relativzum Pressenbalken
20 und zwar in reversiblen Richtungen.

[0030] Wie noch spater im Detail beschrieben, weisen die Stellmittel 32 ansteuerbare Klemmeinrichtungen 36 fiir die
Druckkolben 34 auf, wodurch die Relativlage des Werkzeugbalkens 25 zum Pressenbalken 20 bedarfsweise fixiert
werden kann. Dariber hinaus ermdglicht dies, wie ebenfalls noch spater beschrieben, den Werkzeugbalken 25, der
bevorzugt in Leichtbauweise ausgefiihrt wird, durch unterschiedliche Verstellung und Lagefixierung der Druckkolben
34 mittels den Klemmeinrichtungen 36, zum Ausgleich einer durch den Umformvorgang eines Werkteils zu erwartenden
Durchbiegung, in entgegen gesetzter Richtung zu bombieren und damit Umformfehler am Werkteil zu vermeiden.
[0031] Die Leichtbauweise des Werkzeugbalkens 25 wird durch gewichtsreduzierende MaRnahmen, beispielsweise
durch die gezeigte fachwerksartige Ausbildung des Werkzeugbalkens 25, erreicht, wodurch die zu bewegende Masse
minimiert wird. Dies ermdglicht eine Erhéhung der Verstellgeschwindigkeit und damit eine Reduktion der Zykluszeit fir
einen Umformvorgang. Andererseits ermoglicht die Leichtbauweise eine verringerte Antriebsleistung, d.h. kleinere An-
triebskomponenten und die Vornahme der vorhergehend beschriebenen BombierungsmalRnahmen.

[0032] In den Fig. 3 bis 5 ist nun im Detail die Ausbildung des Pressenbalkens 20, Werkzeugbalken 25 und die
Antriebsanordnung 26 mit den Stellmitteln 32 gezeigt und ist nachfolgend auch die damit beabsichtigte Wirkungsweise
der erfindungsgemaéafien Biegepresse 1 mit dem Pressenbalken 20 und dem relativ dazu verstellbaren Werkzeugbalken
25 erlautert.

[0033] Ein Arbeitszyklus der erfindungsgemafien Biegepresse 1 mit dem mehrteiligen Pressenbalken 20 umfasst den
Bewegungsablauf ausgehend von einer oberen Endlage - Ebene 40 - bei eingefahrenen Antriebsmitteln 22 der An-
triebsanordnung 23 fiir die Aufbringung bis zu einer, entsprechend der Auslegung der Biegepresse 1, maximal vorge-
sehenen Umformkraft.

[0034] In dieser Ausgangslage ist der Werkzeugbalken 25, beispielsweise Uber zumindest ein als Hubstellmittel 41
orientiertes Stellmittel 32 in einer vom Tischbalken 7 entfernten Ebene 42 positioniert. Damit ist ein ausreichender
Freiraum durch einen entsprechenden Abstand 43 zwischen den Biegewerkzeugen 29, 30 gegeben. Weitere als Druck-
stellmittel 44 entsprechend im Pressenbalken 20 orientiert angeordneten Stellmittel 32 sind nicht druckbeaufschlagt und
in einer eingefahrenen Endstellung durch dioe Kraftwirkung des mit dem Druckmedium beaufschlagten Hubstellmittels
41.

[0035] Ausgehend von dieser oberen Endlage des Pressenbalkens 20 sieht der Zyklusablauf nun eine Eilzustellung
zur Anndherung der Biegewerkzeuge 30, 31 auf einen vorgegebenen Sicherheitsabstand 45 zwischen den Biegewerk-
zeugen 30, 31 unter Bertcksichtigung einer Dicke 46, eines flir einen Umformvorgang auf einem der Biegewerkzeuge
31 aufgelegten Werkteil 47, vor. Der Sicherheitsabstand 45 ist entsprechend den Sicherheitsrichtlinien vorgesehen, um
Verletzungen vorzubeugen, wobei bis zum Erreichen des Sicherheitsabstandes 45 eine hdhere Verstellgeschwindigkeit
gegeniber einer Verstellgeschwindigkeit fir die Anndhrung des Biegewerkzeuges 30 an den Werkteil 47 und fiir den
eigentlichen Umformvorgang zuléssig ist.

[0036] Diese Eilzustellung erfolgt bei bestehender oberer Endlage - gemaf Ebene 40 - durch eine Relativverstellung
des Werkzeugbalkens 25 gemaR Pfeil 48, das heif3t ohne Verstellung der Antriebsmittel 22 der Antriebsanordnung 23.
Diese Eilzustellung des Werkzeugbalkens 25 - gemaf Pfeil 48 - auf eine untere Ebene 49, erfolgt bevorzugt Schwer-
kraftbedingt nach Entliiftung des Hubstellmittels 41 und gegebenenfalls angesteuertem Gegendruck der Druckstellmitteln
44, bzw. durch Aktivierung der Klemmeinrichtung 36 der Druckkolben 34 wodurch eine Geschwindigkeitsregelung bzw.
Verstellwegbegrenzung erreicht wird.

[0037] Diese Eilzustellung des Biegebalkens 25, der wie bereits vorhergehend beschrieben, durch gewichtssparende
MaRnahmen, eine geringe Masse aufweist, kann bei hoher Verstellgeschwindigkeit und damit zeitsparend erfolgen und
erfordert fir deren Regelung nur geringe Volumenstrome der Antriebsanordnung

[0038] Die weitere Zyklusfolge ist nunmehr der in der Fig. 5 gezeigte eigentliche Umformvorgang des Werkteils 47
zwischen den Biegewerkzeugen 30, 31 mit vorhergehender Klemmung der Druckkolben 34, durch Aktivierung der
Klemmeinrichtung 36 und Druckbeaufschlagung der Antriebsmittel 22 der Antriebsanordnung 23, wodurch die erforder-
lichen Umformkraft, geman - Pfeil 50 - auf den Pressenbalken 20 aufgebracht wird, bis in Abhangigkeit des Umform-
vorganges und des Werkteils eine untere Endlage des Pressenbalkens 20, abhangig von einer Eintauchtiefe der Bie-
gewerkzeuge 30, 31 erreicht ist.

[0039] Darnach erfolgt eine Umsteuerung der Antriebsmitteln 22 der Antriebsanordnung 23 sowie der Plungerzylinder
34 zur gegenteiligen Verstellbewegung des Werkzeugbalkens 25 - gemaR Pfeil 51- durch Druckbeaufschlagung des
Hubstellmittels 41 und Drucklosschaltung der Druckstellmittel 44. Womit der Ausgangszustand, wie erin Fig. 3 dargestellt
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ist, erreicht wird und damit der Arbeitszyklus abgeschlossen ist.

[0040] Wie weiters noch der Fig. 5 zu entnehmen, ermoglich die mehrteilige Ausbildung des Pressenbalkens 20 in
Verbindung mit den Druckstellmitteln 44 mit integrierter Klemmeinrichtung 36 fir die Druckkolben 34 einen Biegeaus-
gleich des beim Umformvorgang sich durchbiegenden Pressenbalkens 20 dadurch, dass die Druckstellmittel 44 ent-
sprechend einer Vorgabe der Verstellwege, die beispielsweise in Abh&ngigkeit von Werkstlick- und/oder Maschinen-
parametern differenziert fir die einzelnen Druckstellmittel 44 bestimmt werden, verstellt und mittels der Klemmeinrichtung
36 fixiert werden, und damit die Durchbiegung des Pressenbalkens 20 ausgeglichen wird. Auch kann dadurch eine
auftretende Durchbiegung des Tischbalkens 7, wie es in ibertriebener Form dargestellt ist, ausgeglichen werden und
damit eine hohe Umforrnqualitat innerhalb geringer Toleranzen erreicht werden.

[0041] In der Fig. 6 ist beispielsweise eine Ausbildung des Stellmittels 32 mit der Klemmeinrichtung 36 gezeigt.
[0042] In einer Sackbohrung 52 des Pressenbalkens 20 ist fiir eine Relativverstellung - gemaR Doppelpfeil 35 - des
Werkzeugbalkens 25 der durch eine Rundstange 53 gebildeter Druckkolben 34 verstellbar gemaf - Doppelpfeil 54 -
angeordnet. Die Sackbohrung 52 bildet dabei einen Druckraum 55 der Uber eine Leitung 56 mit einer nicht weiter
gezeigten Versorgungseinrichtung gemaf - Doppelpfeil 57 - verbunden ist, Gber die eine Druckversorgung des Druck-
raumes 55 mit dem Druckmedium bzw. auch fir die Ableitung des Druckmediums erfolgt.

[0043] Der Druckkolben 34 ist iber eine nicht weiters gezeigte Dichtungseinrichtung gegeniber dem Druckraum 55
druckdichtin der Sackbohrung 52 angeordnet und durchragt weiters einen Aufnahmebereich 58 fiir die Klemmeinrichtung
36 mit einem gegeniiber einem Durchmesser der Sackbohrung 52 vergréRerten Durchmesser, wodurch ein Uber eine
Leitung 59 bedarfsweise mit einem Druckmedium - gemafy Doppelpfeil 60 - zu versorgender, ringférmiger Spaltraum
61 erreicht wird, in dem druckdicht eine elastische schlauchférmige Druckmanschette 62 angeordnet ist. Diese umfasst
eine den Druckkolben 34 umgebende, federelastische, geschlitzte Spannhilse 63, die bei einer Druckbeaufschlagung
des Spaltraumes 61 als Feststellmittel 64 durch die Druckmanschette 62 an eine duf3ere Oberflache 65 des Druckkolbens
34 angepresst wird und damit die Relativverstellung des Werkzeugbalkens 25 gegen uber dem Pressenbalken 20
bedarfsgerecht unterbunden wird.

[0044] Wie weiters der Fig. 6 zu entnehmen und auch bereits in der Beschreibung der Fig. 1 enthalten, sind im
Pressenbalken 20 mehrere Stellmittel 32 in ihrer Stellrichtung in entgegen gesetzter Richtung orientierte Druckkolben
34 vorgesehen wodurch eine Relativbewegung des Werkzeugbalkens 25 geman - Doppelpfeil 35 - durch Ansteuerung
der jeweiligen Druckraume 55 erfolgt und der Verstellweg bedarfsgerecht durch entsprechende Ansteuerung der Fest-
stellmittel 64 begrenzt und die eingenommene Position fixiert werden kann.

[0045] In der Fig. 7 ist eine mdgliche Ausbildung eines Maschinengestells 66 der erfindungsgemaflen Biegepresse
1 gezeigt.

[0046] Dieses bestehtim Wesentlichen aus den wie bereits vorhergehend beschriebenen C-férmigen Seitenstandem
9, 10 mit den aufeinander zugewandten Basisschenkeln 11 und Kopfschenkeln 16. Diese sind (iber die Stege 15 von-
einander in zu der Aufstandsflache 3 vertikaler Richtung distanziert. Zwischen den einander zugewandten Stirnflachen
12 der Basisschenkel 11 ist der Tischbalken 7 angeordnet, der die Stutzflache 26 fiir eine nicht weiter dargestellte
Werkzeugaufnahme ausbildet.

[0047] Anden einander zugewandten Stirnflachen 17 der Kopfschenkeln 16 der Seitenstander 9, 10 sind im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel unmittelbar die Antriebsmittel 22 der Antriebsanordnung flir den nicht weiter dargestellten Pres-
senbalkens befestigt.

[0048] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass die Antriebsanordnung fir den Pressenbalken wie einerseits
beschrieben durch mit einem Druckmedium beaufschlagbaren Hydraulik- Einzelzylinder, Tandemzylinder also fir einen
hydraulischen Betrieb der Biegepresse 1 ausgelegt sein kann, aber selbstversténdlich auch elektrische Antriebsanord-
nungen, z.B. Spindeltriebe oder Exzentertriebe mdglich sind.

[0049] Zur Schaffung eines verformungsssteifen Maschinengestells 66 in Form eines O-Maschinenrahmens kénnen,
wie beispielsweise gezeigt, die einander zugewandten Kopfschenkel 16 Giber Verbindungsprofile 67, die ein Querhaupt
68 ausbilden, verbunden sein.

[0050] Weiters sind der Abbildung in den Schenkeln 15 angeordnete und diese querende Durchbriiche 69 zu entneh-
men, die eine Bestlickung der Biegepresse 1 mit den Biegewerkzeugen bzw. mit Werkzeugséatzen in fluchtender Aus-
richtungmitder Biegeebene 4, gemaR - Doppelpfei 70 -,1 beispielsweise aus einemim Nahbereich des Maschinengestells
66 angeordneten Werkzeugspeicher, mit bevorzugt einer automatisierten Werkzeugwechseleinrichtung ermdéglichen.
[0051] Zuriickkommen aufdie vorhergehend beschriebenen Fig. 1 und 7 soll aber auch weiter noch darauf hingewiesen
werden, dass die beschriebene erfindungsgemale Biegepresse 1 mit dem Pressenbalken 20 und Werkzeugbalken 25
auch in einer Ausbildung mdglich ist, bei der das Querhaupt 67 den feststehenden Tischbalken 7 ausbildet mit der der
Aufstandsflache 3 zugewandten Werkzeugaufnahme 28.

[0052] Der Pressenbalken 20 und der Werkzeugbalken 25 sind nach dieser Ausbildung in umgekehrter Wirkrichtung
Uber die Antriebsanordnungen 23, 26 betrieben, d.h. dass ein Umformvorgang an einem zwischen den Biegewerkzeugen
29, 30 positionierten Werkteil 47 durch ein Anheben des Pressenbalkens 20 relativ zum Maschinengestell 66 erfolgt
und beim Eilrickhub die Schwerkraft zur Wirkung kommt.
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[0053] Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausflihrungsvarianten der erfindungsgemafien Biegepresse, wobei
an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben
eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfliihrungsvarianten untereinander
maoglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstéandliche
Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch séamtliche denk-
baren Ausflihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiih-
rungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0054] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Aufbaus der
Biegepresse diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaRstablich und/oder vergréert und/oder verkleinert dargestellt
wurden.

[0055] Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnom-
men werden.

[0056] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4; 5; 6 und 7 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemafen Losungen bilden. Die diesbezliglichen, erfindungsgemalen Aufgaben und Losun-
gen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung

1 Biegepresse 41 Hubstelimittel
2 Bodenplatte 42 Ebene
3 Aufstandsflache 43 Abstand
4 Biegeebene 44 Druckstellmittel
5 45 Sicherheitsabstand
6 Lange 46 Dicke
7 Tischbalken 47  Werktell
8 Oberseite 48 Pfeil
9 Seitenstander 49 Ebene
10 Seitensténder 50 Pfeil
11 Basisschenkel 51 Pfeil
12  Stirnflache 52  Sackbohrung
13 Breite 53 Rundstange
14  Breite 54  Doppelpfeil
15 Steg 55 Druckraum
16  Kopfschenkel 56 Leitung
17  Stirnflache 57 Doppelpfeil
18 Fuhrungsbahn 58 Aufnahmebereich
19  Fdhrungsanordnung 59 Leitung
20 Pressenbalken 60 Doppelpfeil
21 Doppelpfeil 61 Spaltraum
22 Antriebsmittel 62 Druckmanschette
23  Antriebsanordnung 63 Spannhilse
24 64 Feststelimittel
25 Werkzeugbalken 65 Oberflache
26  Antriebsanordnung 66 Maschinengestell
27  Stitzflache 67 Querhaupt
28 Werkzeugaufnahme 68 Verbindungsprofil
29 Biegewerkzeug 69 Durchbruch
30 Biegewerkzeug 70 Doppelpfeil

31 Fuhrungsanordnung
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(fortgesetzt)
32 Stellmittel
33 Bohrung
34 Druckkolben
35 Doppelpfeil

36 Klemmeinrichtung
37

38

39

40 Ebene

Patentanspriiche

1.

10.

Biegepresse (1), insbesondere Abkantpresse, mit einem Maschinengestell (66) mit einem feststehenden mit Bie-
gewerkzeugen (29, 30) bestlickbaren Tischbalken (7) und einen, mit einer Antriebsanordnung (23), in einer zu einer
Stutzflache (27) fur die Biegewerkzeuge (29, 30) des Tischbalkens (7) senkrechten Ebene in einer Flihrungsanord-
nung (19) des Maschinengestells (66) relativ zum feststehenden Tischbalken (7), verstellbaren mehrteiligen Pres-
senbalken (20), dadurch gekennzeichnet, dass der Pressenbalken einen mit den Biegewerkzeugen (29, 30)
bestiickbaren Werkzeugbalken (25), in einer zu einer Verstellrichtung des Pressenbalkens (20) parallelen Verstell-
richtung in einer Fiihrungsanordnung (31) verstellbar lagert und zwischen dem Pressenbalken (20) und dem Werk-
zeugbalken (25) mehrere in Richtung einer Langserstreckung des Pressenbalkens (20) voneinander distanzierte,
in zur Verstellrichtung des Pressenbalkens (20) in der Kraftwirkrichtung parallel zueinander ausgerichtete Stellmittel
(32) einer weiteren Antriebsanordnung (26) angeordnet sind.

Biegepresse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32) durch einseitig mit einem
Druckmedium aus einer Versorgungseinrichtung beaufschlagbare, in Bohrungen (33) des Pressenbalkens (20)
verstellbare Druckkolben (34) gebildet sind.

Biegepresse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32) durch einseitig mit einem
Druckmedium aus der Versorgungseinrichtung beaufschlagbare, in Bohrungen (33) des Biegebalkens (25) verstell-
bare Druckkolben (34) gebildet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32)
durch mit Elektroenergie ansteuerbare Spindeltriebe gebildet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32)
im Pressenbalken (20) integriert angeordnet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32)
im Werkzeugbalken (25) integriert angeordnet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel (32)
durch einen Druckraum (55) fuir das Druckmedium in den Bohrungen (33) begrenzenden, mit einem Dichtungsmittel
versehene Rundstangen (53) gebildet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei
Stellmittel (32) fir eine zu weiteren Stellmitteln (32) entgegen gesetzt orientierte Kraftwirkrichtung im Pressenbalken
(20) angeordnet sind.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Stellmittel
(32) ein in der Bohrung (33) angeordnete Klemmeinrichtung (36) fir den Druckkolben (34) zugeordnet ist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmeinrich-
tung (36) in einem den Druckkolben (34) ringférmig umfassenden Aufnahmebereich (58) angeordnet ist.
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Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer den Auf-
nahmebereich (58) ausbildenden Bohrung eine elastische, schlauchférmige Druckmanschette (62) angeordnet ist
die in der Bohrung einen druckdichten Spaltraum (61) ausbildet.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Druck-
manschette (62) und dem Druckkolben (34) eine diesen an einer Oberflache (65) ringférmig umfassende, geschlitzte
Spannhiilse (63) angeordnet ist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannhilse
(63) an einer der Oberflache (65) des Druckkolbens (34) zugewandten Oberflache eine verschleil}feste, einen
Reibbeiwert erhdhende Schicht aufweist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugbalken
(25) in einer Fiihrungsanordnung (31) im Pressenbalken (20) verstellbar gefiihrt ist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugbalken
(25) zumindest bereichsweise in Leichtbauweise, z.B. durch ein Steggerippe, gebildet ist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugbalken
(25) aus Leichtmetall gebildet ist.

Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugbalken
(25) aus Kunststoff, insbesondere faserverstarktem Kunststoff gebildet ist.

Biegepresse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Maschinengestell (66) mit dem Tischbalken
(7), zwei Seitenstéandern (9, 10) und einem Querhaupt (67) ein verformungsstabiles O- Rahmengestell ausbildet.

Biegepresse (1) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitensténder (9, 10) etwa in fluchtender
Ausrichtung zu dem zwischen diesen angeordneten Tischbalken (7) angeordnet und mir diesen an einander zuge-
wandten Stirnflachen (12) verbunden sind.

Biegepresse (1) nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der Seitenstander
(9, 10) einen diesen in fluchtender Ausrichtung mit einer Biegebene (4) querenden Durchbruch (69) aufweist.

Biegepresse (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass an einander zugewandten
Stirnflachen (12) der Seitensténder (9, 10) die Antriebsmittel (22) fir den Pressenbalken (20) befestigt sind.

Biegepresse (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Querhaupt (67) zwei,
parallel verlaufende, die Seitenstander (9, 10) an Kopfschenkeln (16) angeordnete Verbindungsprofile (68) gebildet
ist.
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