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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Arbeits-
maschine, insbesondere Draht- oder Bandbiegemaschi-
ne (10), zur Bearbeitung, insbesondere Umformung, von
durchlaufenden Werkstiicken (18, 18’, 18"), mit einem
auf einem Untergrund stehenden, wandartigen Grund-
korper (12), der eine vordere und eine hintere Bearbei-
tungsseite (A, B) aufweist, und mit wenigstens einem
Werkzeugaggregat (14, 16) zur Bearbeitung der Werk-
stiicke, wobei das Werkzeugaggregat (14, 16) an der

Arbeitsmaschine, insbesondere Draht- oder Bandbiegemaschine

vorderen oder der hinteren Bearbeitungsseite (A, B) an-
bringbar oder angebracht ist. Erfindungsgemaf ist dabei
vorgesehen, dass die Arbeitsmaschine (10) derart aus-
gestaltetist, dass einem ersten Werkzeugaggregat (14),
das an einer Bearbeitungsseite, insbesondere der vor-
deren Bearbeitungsseite (A) angebracht ist, Werkstiicke
(18, 18, 18") wechselweise und wahlweise aus wenig-
stens zwei unterschiedlichen Werksttickquellen (20, 20’;
24, 24’) zufGhrbar sind.
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Beschreibung
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Arbeits-
maschine, insbesondere Draht-oder Bandbiegemaschi-
ne, zur Bearbeitung, insbesondere Umformung, von
durchlaufenden Werkstuicken, mit einem auf einem Un-
tergrund stehenden, wandartigen Grundkorper, der eine
vordere und eine hintere Bearbeitungsseite aufweist,
und mit wenigstens einem Werkzeugaggregat zur Bear-
beitung der Werkstlicke, wobei das Werkzeugaggregat
an der vorderen oder der hinteren Bearbeitungsseite an-
bringbar oder angebracht ist.

[0002] Eine derartige Arbeitsmaschine ist aus der DE
196 05 647 A1 bekannt. Dort wird eine Arbeitsmaschine
vorgestellt, die zwei zueinander parallele Arbeitsplatten
(Bearbeitungsseiten) und ein zwischen den Arbeitsplat-
ten untergebrachtes Antriebssystem umfasst. Jede der
Arbeitsplatten weist an ihrer auReren Hauptseitenflache
mehrere Offnungen auf, an denen Bearbeitungseinhei-
ten, beispielsweise Werkzeugaggregate, anbringbar
sind und durch die Offnungen hindurch antriebsmaRig
mit dem Antriebssystem kuppelbar sind. Ferner ist es bei
dieser Arbeitsmaschine vorgesehen, dass aus verschie-
denen Quellen stammende Bestandteile eines Endpro-
dukts aus unterschiedlichen Richtungen an eine be-
stimmte Stelle zugefiihrt und dort assembliert und ge-
wilinschtenfalls weiterbearbeitet werden.

[0003] Das bisherige Konzept solcher Arbeitsmaschi-
nen beruhte auf dem Grundsatz, dass mittels einer sol-
chen Maschine ein bestimmtes Endprodukt aus einem
oder mehreren zuvor bestimmten Materialien gefertigt
werden soll. Eine Anpassung an andere Materialien, Ma-
terialdicken etc. war mit einem Umbau oder wenigstens
einer Neueinstellung der Maschine verbunden.

[0004] Die genannten Arbeitsmaschinen dienen zur
Herstellung von umgeformten Biegeteilen, wie etwa Hiil-
senringen, aber auch komplizierteren Formen, wie bei-
spielsweise Innenleben von Elektrosteckern, Beschla-
gen oder dergleichen. Dabei sollen diese Endprodukte
in hoher Stiickzahl und méglichst schnell produziert wer-
den kénnen.

[0005] Allerdings ist die Herstellung von einem einzi-
gen Produkt aus einer bestimmten Materialkombination
bzw. aus einem bestimmten Material wenig flexibel im
Hinblick auf die Anpassbarkeit an Kundenwiinsche oder
dergleichen.

[0006] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine gat-
tungsgemafe Arbeitsmaschine derart weiterzubilden,
dass die obigen Nachteile vermieden werden kdnnen
und eine gréRere Flexibilitat bei der Ausnutzung der Bie-
gemaschine gewabhrleistet ist.

[0007] Zu diesem Zweck wird erfindungsgeman vor-
geschlagen, dass einem ersten Werkzeugaggregat der
Arbeitsmaschine, das an einer Bearbeitungsseite, ins-
besondere der vorderen Bearbeitungsseite angebracht
ist, Werkstucke wechselweise und wahlweise aus we-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nigstens zwei unterschiedlichen Werkstuckquellen zu-
fUhrbar sind.

[0008] Ein derartiges Maschinenkonzept ermdglicht
das Bereitstellen von Werkstlicken aus unterschiedli-
chen Materialien, mit unterschiedlichen Dimensionen,
insbesondere Materialdicken, an ein und derselben Ma-
schine, so dass mittels des ersten Werkzeugaggregats
das gleiche umgeformte Werkstlick bzw. Endprodukt mit
unterschiedlichen Eigenschaften (Material, Dimensio-
nen etc.) hergestellt werden kann. Dabei ist es von be-
sonderem Vorteil, dass die unterschiedlichen Werk-
stlickquellen wechselweise, also abwechselnd (nicht
gleichzeitig) und wahlweise, also abhangig von der Aus-
wahl durch eine Bedienperson, Werkstlicke dem ersten
Werkzeugaggregat zufiihren kénnen. Es wird hierdurch
mdglich, dass beispielsweise das gleiche Endprodukt,
etwa eine Hilse oder dgl., aus einem ersten Material
hergestellt werden kann, das aus einer ersten Werk-
stiickquelle stammt, und dass eine andere Hillse aus ei-
nem zweiten Material mittels des gleichen Werkzeugag-
gregats hergestellt werden kann, wobei das Werkzeug-
aggregat dann durch eine zweite Werkstiickquelle ge-
speist wird.

[0009] Es wird darauf hingewiesen, dass beim vorge-
stellten Maschinenkonzept mit unterschiedlichen Werk-
stuickquellen auch eine weitere Werkstlickquelle vorge-
sehen werden kann, aus welcher ein Werkstlick zwecks
Assemblierung mit einem der Werkstiicke aus einer der
anderen beiden Werkstiickquellen zugefiihrt werden
kann. Insoweit kann das hier vorgestellte Maschinenkon-
zept auch teilweise Bearbeitungsschritte vornehmen,
wie sie aus der oben genannten DE 196 05 647 A1 be-
kannt sind. Es ist allerdings darauf hinzuweisen, dass
beim hier vorgestellten Maschinenkonzept nicht die As-
semblierung von Werkstlickbestandteilen im Vorder-
grund steht, sondern die flexible Ausgestaltung einer sol-
chen Arbeitsmaschine, um gleiche Endprodukte mit un-
terschiedlichen Eigenschaften aufgrund der Zufiihrung
von unterschiedlichen Werkstlicken aus verschiedenen
Werkstlckquellen zu gewahrleisten.

[0010] Die Arbeitsmaschine ist vorzugsweise derart
ausgestaltet, dass ein durchlaufendes Werkstiick wahl-
weise von der vorderen Bearbeitungsseite oder von der
hinteren Bearbeitungsseite dem ersten Werkzeugaggre-
gat zufiihrbar ist. Dabei kann das umzuformende Werk-
stiick dem ersten Werkzeugaggregat in einer entlang ei-
ner Bearbeitungsseite verlaufenden, insbesondere par-
allelen, vorzugsweise horizontalen Vorschubrichtung
oder/und in einer zur Vorschubrichtung nicht parallelen,
insbesondere orthogonalen, vorzugsweise horizontal
verlaufenden Querschubrichtung zugefiihrt werden.
[0011] Unter der Annahme, dass das erste Werkzeu-
gaggregat beispielsweise auf der vorderen Bearbei-
tungsseite angebracht ist, kbnnen Werkstuicke parallel
und im Wesentlichen horizontal entlang der vorderen Be-
arbeitungsseite dem Werkzeugaggregat zugefiihrt wer-
den. Eine derartige Zufuhrrichtung kann auch als Durch-
laufrichtung bezeichnet werden. Alternativ kann aus ei-
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ner Werkstlickquelle, welche auf der hinteren Bearbei-
tungsseite angebracht bzw. dieser zugeordnet ist, ein
Werkstlick beispielsweise zuerst parallel entlang der hin-
teren Bearbeitungsseite gefiihrt werden (in Durchlauf-
richtung) und anschlieBend quer zu dieser Richtung
durch einen im wandartigen Grundkérper vorgesehenen
Durchgang hindurch von der hinteren Bearbeitungsseite
zur vorderen Bearbeitungsseite in das Werkzeugaggre-
gat hindurchgefiihrt werden. Ein derartiger Quertrans-
port erfolgt in einer Quertransportrichtung, also im We-
sentlichen orthogonal zur oben genannten Durchlauf-
richtung der Werkstiicke. Selbstverstandlich ist die An-
ordnung des fiir beide Werkstlickquellen gemeinsam ge-
nutzten Werkzeugaggregats auf der vorderen Bearbei-
tungsseite rein beispielhaft und das Werkzeugaggregat
kdénnte genauso gut auf der anderen Bearbeitungsseite
angeordnet sein.

[0012] Die durch das erste Werkzeugaggregat umzu-
formenden Werkstlicke sind vorzugsweise abgelangte
oder/und vorgestanzte Draht- oder Bandabschnitte ins-
besondere aus Metall. Um derartige abgelangte Werk-
stiicke zufiihren zu kdnnen, wird vorgeschlagen, dass
wenigstens einer Bearbeitungsseite eine Presse zuge-
ordnetist, um abgelangte bzw. vorgestanzte Werkstlicke
von einem durch eine Einzugsvorrichtung der Presse zu-
gefiihrten Endlosmaterial, etwa von einer Draht- oder
Bandrolle, abzutrennen, das als Werksttckquelle dient.
Alternativ oder ergénzend kann wenigstens einer Bear-
beitungsseite eine Magazinvorrichtung als Werksttick-
quelle zugeordnet sein, in welche abgelangte bzw. vor-
gestanzte Werkstlcke einfiillbar sind, wobei die Werk-
stlicke von der Magazinvorrichtung aus dem ersten
Werkzeugaggregat zufihrbar sind. Eine solche Maga-
zinvorrichtung kommt beispielsweise dann zum Einsatz,
wenn auf eine Presse an der Maschine verzichtet wird
und ein bereits vorgefertigtes Werkstiick in Platinenform
der Maschine und dem Werkzeugaggregat zugefihrt
werden soll. Selbstverstandlich kénnen auch Kombina-
tionen von Magazinvorrichtung(en) und Endlosmateri-
alzufiihrung vorgesehen sein.

[0013] Vorzugsweise ist das erste Werkzeugaggregat
eine Biegestation, in welcher aus einer der Werkstuck-
quellen zugefiihrte Werkstiicke winklig oder/und bogen-
férmig umgebogen werden, vorzugsweise zu ringférmi-
gen, insbesondere geschlossenen Endformen, wie etwa
Hilsen, Ringen oder dergleichen. Dabei kann eine Bie-
gestation bekannter Bauart zum Einsatz kommen oder
eine neu entwickelte Biegestation mit einer Zufihrung
entlang der Biegeachse sowie einem Biegewerkzeug mit
gelenkigen Biegestempeln. Es wird hierzu auf die von
der Anmelderin zur vorliegenden Anmeldung gleichzeitig
eingereichten Patentanmeldungen mit den Titeln "Ar-
beitsmaschine mit Quertransportvorrichtung und Verfah-
ren zum Herstellen einer Hilse unter Verwendung der
Arbeitsmaschine" und "Biegewerkzeug fir eine Arbeits-
maschine, insbesondere Draht- oder Bandbiegemaschi-
ne" hingewiesen. Der Inhalt dieser Patentanmeldungen
wird hinsichtlich der Ausgestaltung der Biegestation mit
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Quertransportvorrichtung und der gelenkigen Biege-
werkzeuge durch Bezugnahme in diese Anmeldung auf-
genommen.

[0014] Um ein Werkstlck bzw. Werkstlcke beispiels-
weise von der hinteren Bearbeitungsseite auf die vordere
Bearbeitungsseite dem Werkzeugaggregat zufiihren zu
kénnen, wird vorgeschlagen, dass die Arbeitsmaschine
eine dem ersten Werkzeugaggregat zugeordnete Quer-
transportvorrichtung aufweist, welche den Transport von
Werkstlicken von einer Bearbeitungsseite auf die andere
Bearbeitungsseite ermdglicht, wobei die Werkstlicke
durch die Quertransportvorrichtung unmittelbar dem er-
sten Werkzeugaggregat zufihrbar sind. Eine solche
Quertransportvorrichtung ermdglicht somit die Zufih-
rung von Werksticken zum ersten Werkzeugaggregat,
das vorzugsweise auf der Vorderseite liegt, aus Werk-
stlickquellen, welche der hinteren Bearbeitungsseite zu-
geordnet bzw. an dieser angebracht sind, etwa eine
Presse an der hinteren Bearbeitungsseite oder eine Ma-
gazinvorrichtung, wie oben bereits ausgefiihrt.

[0015] Gemal einer Weiterbildung wird vorgeschla-
gen, dass auf der dem ersten Werkzeugaggregat gegen-
Uberliegenden, vorzugsweise hinteren Bearbeitungssei-
te ein weiteres, zweites Werkzeugaggregat angebracht
ist, durch welches das Werkstlick in eine flir die anschlie-
3ende Bearbeitung im ersten Werkzeugaggregat geeig-
nete Vorform gebracht wird. Ein solches zweites Werk-
zeugaggregat ist vorzugsweise der Quertransportvor-
richtung zugeordnet, insbesondere in diese integriert, so
dass das Vorformen bzw. Vorbiegen von Werkstlcken
und deren Quertransport in Richtung des ersten Werk-
zeuaggregats in optimaler Weise kombiniert werden
kann, wodurch Bauraum an der Maschine gespart wer-
den kann. Hinsichtlich dieser Quertransportvorrichtung
wird ebenfalls auf die bereits oben erwahnte Anmeldung
mitdem Titel "Arbeitsmaschine mit Quertransportvorrich-
tung und Verfahren zum Herstellen einer Hilse unter
Verwendung der Arbeitsmaschine" hingewiesen und
diesbezlglicher Inhalt durch Bezugnahme aufgenom-
men.

[0016] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Arbeits-
maschine eine Kalibriervorrichtung umfasst, in welcher
durch das erste Werkzeugaggregat bearbeitete bzw. um-
geformte Werkstiicke ihre endgultige Form erhalten. Vor-
zugsweise ist eine solche Kalibriervorrichtung in Form
einer Ringpresse ausgestaltet, wie sie beispielsweise
aus der WO 2009/007048 A1 bekannt ist.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die anliegenden Figuren beispielhaft und nicht
einschrankend beschrieben.

Fig. 1  zeigtin einer teilgeschnittenen Draufsicht eine
schematische Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafen Arbeitsmaschine.

Fig. 2  zeigteine schematische Ansicht der Vordersei-

te der Arbeits-maschine der Fig. 1 aus Richtung
des Pfeils Il.



5 EP 2 279 810 A1 6

Fig. 3  zeigt eine schematische Ansicht der hinteren
Seite der Ar- beitsmaschine der Fig. 1 gemaf
Pfeil 111.

Fig. 4  zeigtinden Teilfiguren A - C etwas detailliertere
Ansichten einer Quertransportvorrichtung fir

die Arbeitsmaschine ge- maf Fig. 1.

[0018] Fig. 1 zeigt in einer teilgeschnittenen schema-
tischen und vereinfachten Draufsicht eine Ausfiihrungs-
form einer Arbeitsmaschine 10, die als Biegemaschine
zur Herstellung von Hilsen eingerichtet ist. Die Biege-
maschine 10 weist entlang einer Mittelachse M einen hier
nur teilweise dargestellten Grundkérper 12 auf, mit einer
vorderen Bearbeitungsseite bzw. Vorderseite A und ei-
ner hinteren Bearbeitungsseite bzw. Hinterseite B. So-
wohl auf der Vorderseite A als auch auf der Hinterseite
B ist schematisch eine jeweilige Biegestation 14 bzw. 16
dargestellt. Dabei entspricht die auf der Vorderseite A
angebrachte Biegestation 14 dem in den Patentansprii-
chen genannten ersten Werkzeugaggregat.

[0019] Der vorderen Biegestation 14 kdénnen Werk-
stiicke 18, welche hierin Form von rechteckigen Platinen
schematisch dargestellt sind, sowohl entlang der Vorder-
seite A in einer Durchlaufrichtung D zugefiihrt werden,
als auch entlang der Hinterseite B in Durchlaufrichtung
D und anschlieend in zur Durchlaufrichtung D orthogo-
naler Querrichtung Q.

[0020] Die auf der Vorderseite A der Biegestation 14
zugefihrten Platinen 18 stammen aus einer der Vorder-
seite A zugeordneten Presse 20, in welcher Platinen 18
von einem Endlosband 22 abgetrennt werden, beispiels-
weise durch einen Stanzvorgang. Das Endlosband 22
wird der Presse 20 von einer Vorratsrolle mittels eines
nicht dargestellten Einzugs zugefiihrt. Die Presse 20 ist
in der vorliegenden schematischen Darstellung als nicht
verbunden mitdem Grundkdrper 12 der Arbeitsmaschine
dargestellt. Eine solche Verbindung kann aber durchaus
bestehen und der Grundkdrper 12 kénnte sich auch tUber
eine grélere Lange erstrecken, so dass die Presse 20
an diesem Grundkoérper 12 angebracht sein kann. Ein
derart verlangerer Grundkérper 12 ist durch die strich-
punktiere Linie 12’ angedeutet. Auf der hinteren Seite B
des Grundkodrpers 12 ist ebenfalls eine Presse 20’ dar-
gestellt, welche Platinen 18’ erzeugt, die dann in Quer-
richtung Q der Biegestation 14 zugefiihrt werden. Auch
in diesem Fall werden die Platinen 18’ von einem End-
losmaterial 22’ abgetrennt.

[0021] Die hier dargestellten Pressen 20, 20’ kénnen
auch weggelassen werden und die Platten 18, 18’ kon-
nen aus gesonderten Magazinvorrichtungen 24, 24’ zu-
gefuhrt werden. Die Zufiihrung erfolgt dabei entweder in
Durchlaufrichtung D oder in Querrichtung Q, wie dies
durch die Doppelpfeile bei den Magazinvorrichtungen
24, 24’ schematisch angedeutet ist. Selbstverstandlich
kdénnten diese Magazinvorrichtungen auch an den Pres-
sen 20, 20’ entsprechenden Positionen angebracht und
insbesondere auch mitdem Grundkérper 12, 12’ verbun-
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den sein. In eine solche Magazinvorrichtung 24, 24’ kén-
nen bereits abgelangte Platinen 18, 18’ eingefiillt werden
und der Biegestation 14 und ggf. der Vorbiegestation 16
zugefiihrt werden. Selbstverstandlich kdnnen derartige
Magazineinrichtungen auch erganzend zu Pressen 20,
20’ vorgesehen sein, so dass eine weitere Flexibilitat bei
der Zufuhrung von unterschiedlichen Platinen erméglicht
wird.

[0022] Selbstverstandlich ist es auch denkbar, dass
Platinen 18" aus einer der Hauptdurchlaufrichtung D ent-
gegengesetzten Richtung D" zugefihrt werden. Dies
kann insbesondere dann der Fall sein, wenn beispiels-
weise zwei Platinen 18’, 18" aus unterschiedlichen Ma-
terialien bzw. Dicken assembliert und nachfolgend in der
Biegestation umgeformt werden sollen. Selbstverstand-
lich kann aber auch eine Zufiihrung aus der Richtung D"
erfolgen, ohne dass eine Assemblierung erfolgt, d. h. ei-
ne Platine 18" wird in diesem Fall alleine umgeformt wer-
den in der Biegestation.

[0023] Das beim Biegevorgang aus den Platinen 18,
18’, 18" hergestellte Endprodukt ist vorzugsweise ring-
férmig und bildet eine Hiilse, die in Querrichtung Q von
einem Biegekern 26 der Biegestation 14 weg bewegt
werden kann. An die Biegestation 14 schliel3t sich eine
hier nur angedeutete Kalibrierstation 28 an, in welcher
die gebogene Hillse einem Endbearbeitungsschritt un-
terzogen wird, um die Hulse in ihren Dimensionen, dem
Grad der Rundheit und weiteren Parametern zu optimie-
ren. Eine derartige Kalibrierstation 28 kann als Ringpres-
se ausgestaltet sein, wie dies beispielsweise aus der WO
2009/007048 A1 der Anmelderin bekannt ist.

[0024] Fig. 2 zeigt eine vereinfachte schematische An-
sicht der Vorderseite A der Biegemaschine 10, aus der
durch den Pfeil Il der Fig. 1 angedeuteten Richtung. Aus
der Darstellung sind die Presse 20 sowie die Biegestation
14 ersichtlich. Ferner sind zwei in Vertikalrichtung an un-
terschiedlichen Héhen angeordnete Durchlaufebenen
DE fir Platinen angedeutet. Je nach Wahl der oberen
bzw. unteren Durchlaufebene DE werden die Platinen in
der Biegestation 14 oberhalb bzw. unterhalb des Biege-
kerns 26 zugeflihrt und dann von oben bzw. von unten
um den Biegekern 26 herum gebogen. Eine solche Zu-
fuhrung zwecks Biegen des Endprodukts von oben bzw.
von unten ist vorteilhaft, weil durch diese Anordnung ent-
schieden werden kann, welche Seite der umzubiegen-
den Platine den Innenumfang und welche Seite den Au-
Renumfang der fertigen Hiilse bilden soll, ohne dass die
Platine auf ihrem Weg zur Biegestation 14 gedreht wer-
denmuss. Eine solche Drehung stellt einen zusatzlichen,
Zeit beanspruchenden Schritt dar, der durch die beiden
Durchlaufebenen vermieden wird. Die Einflhrung ent-
lang der unterschiedlichen Durchlaufebenen ist insbe-
sondere auch interessant bei Platinen, die aus einem
weichen und einem harten Material zwei- oder mehr-
schichtig aufgebaut sind, wobei der Schichtaufbau vor-
gibt, aus welcher Richtung der Stanzvorgang zu erfolgen
hat. Insbesondere wird bei solchen mehrschichtigen Ma-
terialien in der Regel zuerst das weichere Material durch-
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trennt und anschlielend das hartere. Somit ist bei sol-
chen mehrschichtigen Materialien die Stanzrichtung
bzw. die Einflhrrichtung des Endlosmaterials in die Pres-
se 20 vorgegeben. Allerdings ist bei den dann ausge-
stanzten mehrschichtigen Platinen nicht vorgegeben,
dass eines dieser Materialien immer auf3en bzw. innen
liegen muss. Vielmehr kann wahlweise entschieden wer-
den, ob das weichere Material den Innenumfang oder
den AuRRenumfang bildet. Insoweit kann durch eine sol-
che Anordnung auch besser auf Kundenwiinsche einge-
gangen werden, was die Flexibilitdt der Biegemaschine
weiter erhoht.

[0025] Die Biegestation 14 weist vier gelenkig gelager-
te Biegestempel 30 auf, welche in radialer Richtung zum
Biegekern 26 hin und von diesem weg bewegt werden
kénnen, um eine Platine 18 umbiegen zu kénnen. Hin-
sichtlich der Ausgestaltung und des Einsatzes von ge-
lenkigen Biegestempeln wird auf die von der Anmelderin
zeitgleich eingereichte Patentanmeldung mit dem Titel
"Biegewerkzeug fir eine Arbeitsmaschine, insbesonde-
re Draht- oder Bandbiegemaschine" verwiesen, deren
diesbezuglicher Inhalt hier durch Bezugnahme aufge-
nommen wird.

[0026] Fig. 3 zeigt eine schematische Ansicht auf die
Biegemaschine 10 von hinten entsprechend dem Pfeil
[l der Fig. 1. Esistdie Presse 20’ zu erkennen, in welcher
Platinen 18 vom Endlosmaterialband 22’ abgetrennt
werden. Auch in dieser Presse 20’ kénnen die Platinen
18’ auf in Vertikalrichtung unterschiedlichen Durchlaufe-
benen DE’ der Vorbiegestation 16 zugefiihrt werden, so
dass sie entweder von oben oder von unten gebogen
werden koénnen. Die auf der Hinterseite B zugefiihrten
Platinen 18 werden durch einenim Grundkorper 12 aus-
gesparten Durchgang 30 der auf der Vorderseite liegen-
den Biegestation 14 zugefiihrt, in welcher sie in ihre end-
gultige Form gebracht werden. Das hier dargestellte Vor-
biegen und die zugehdrige Quertransporteinrichtung, um
die Platinen 18’ von der Hinterseite auf die Vorderseite
zu transportieren, sind Gegenstand der von der Anmel-
derin zeitgleich eingereichten Patentanmeldung mit dem
Titel "Arbeitsmaschine mit Quertransportvorrichtung und
Verfahren zum Herstellen einer Hiilse unter Verwendung
der Arbeitsmaschine", deren diesbeziiglicher Inhalt hier
durch Bezugnahme aufgenommen wird. Das Einfiihren
der Platinen auf unterschiedlichen vertikalen Durchlau-
febenen DE’ ermdglicht die gleiche vorteilhafte Nutzung
der Biegemaschine, wie zur Fig. 2 bereits erlautert wor-
denist. Das Vorbiegen der Platinen 18’ anihren seitlichen
Endbereichen in der Vorbiegestation 16 ermdglicht ins-
besondere bei der Herstellung von Hilsen das Zusam-
mendricken der umgebogenen Enden in im Wesentli-
chen tangentialer Richtung bezogen auf den Biegestem-
pel 26 in der Biegestation 14. Dieser zweistufige Biege-
prozess wird ebenfalls in den oben bereits erwéhnten
Patentanmeldungen der Anmelderin beschrieben.
[0027] Fig. 4 zeigt in der Teilfigur a) eine etwas detail-
liertere schematische Draufsicht als Teilschnitt der Bie-
gestationen 14, 16 und der bereits angesprochenen
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Quertransportvorrichtung 32. In den Teilfiguren b) und
c) ist die Quertransporteinrichtung 32 in einer Teilschnitt-
darstellung entsprechend der Linie IV-1V dargestellt.
[0028] Wie ausder Fig. 3 ersichtlich, kdnnen der Quer-
transporteinrichtung 32 die Platinen 18’ in vertikal unter-
schiedlich angeordneten Durchlaufebenen DE’ zuge-
fuhrt werden. Das heiRt, dass die Platinen 18’ einmal
oberhalb einer Tragerachse 34 in die Vorbiegestation 16
und die Biegestation 14 zu transportieren sind (vgl. Fig.
4c)) und in einem anderen Fall sind die Platinen 18’ un-
terhalb der Tragerachse 34 den Biegestationen 16, 14
zuzufiihren. An der Tragerachse 34 sind rechenartige
Vorschubelemente 36 vorgesehen, welche relativ zur
Tragerachse 34 verschwenkt werden kénnen (vgl. Dop-
pelpfeile d) und welche in axialer Richtung (Querrichtung
Q) mit der Tragerachse 34 vor und zuriick verschoben
werden. Beim Transport von Platinen 18’ in Richtung der
Biegestationen 16, 14 stehen die Vorschubelemente 36
mit einem bezogen auf die Transportrichtung hinteren
Rand einer jeweiligen Platine in Kontakt und schieben
diese um eine vorbestimmte Prozessschrittlange L in
Richtung der Biegestationen 14, 16. Wenn die entspre-
chende vordere Stellung der Vorschubachse 34 erreicht
ist, werden die rechenartigen Vorschubelemente 36
leicht verschwenkt, so dass ihre mit den Platinen 18’ in
Bertihrung stehenden Zinken bzw. Stifte 38 nicht mehr
mit diesen in Berlihrung stehen, sondern oberhalb (Fig.
4b)) oder unterhalb (Fig. 4c)) der Platinen 18’ in die an-
dere Richtung, also weg von den Biegestationen 14, 16
bewegt werden kénnen. Sobald die Vorschubachse 34
in ihrer hinteren Stellung angekommen ist, werden die
Vorschubelemente 36 in der Gegenrichtung ver-
schwenkt, so dass sie erneut Platinen 18’ in Richtung
der Biegestationen 14, 16 transportieren kénnen. Selbst-
verstandlich sind die Platinen in entsprechenden, hier
nicht dargestellten Halterungen angeordnet, auf denen
sie vorwarts bewegt werden bzw. die das Vorbiegen in
der Vorbiegestation 16 erméglichen. Die Quertransport-
vorrichtung 32 erstreckt sich durch den Grundkérper 12
der Biegemaschine hindurch, und zwar durch die bereits
unter Bezugnahme auf Fig. 3 erwahnte Durchgangsoff-
nung 30. Weitere Details zur Quertransportvorrichtung
werden in der zeitgleich eingereichten Patentanmeldung
"Arbeitsmaschine mit Quertransportvorrichtung und Ver-
fahren zum Herstellen einer Hilse unter Verwendung der
Arbeitsmaschine" der Anmelderin beschrieben, deren In-
halt hier durch Bezugnahme aufgenommen wird.
[0029] Die hiervorgestellte Biegemaschine ermdéglicht
den flexiblen Einsatz durch Vorsehen von wenigstens
zwei Werkstlickquellen, beispielsweise die Pressen 20,
20, die Platinenmagazine 24, 24’, sowie dem gleichen
Biegewerkzeug 14, dem Platinen 18, 18’ aus unter-
schiedlichen Werkstlickquellen 20, 20’, 24, 24’ zugeflhrt
werden kodnnen, ggf. nach einem vorgeschalteten Um-
formschritt in einer Vorbiegestation 16. Die Maschine ist
dabei so ausgefihrt, dass der Biegestation 14 die Plati-
nen 18 sowohl in Durchlaufrichtung D als auch in der
dazu orthogonalen Querrichtung Q direkt zugefiihrt wer-
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den koénnen. Die Biegestation 14 kann also aus zwei
Richtungen und von zwei unterschiedlichen Werkstuck-
quellen gespeist werden. Die derart ausgefiihrte Biege-
maschine ermdglicht es beispielsweise, dass Platinen
18 aus einem ersten Material bzw. einer ersten Dicke der
Biegestation 14 direkt zugefiihrt werden ohne einen Vor-
biegeschritt, und dass Platinen 18’ aus einem anderen
Material bzw. mit einer anderen Dicke der Biegestation
14 in Querrichtung zugeflihrt werden nach Durchlaufen
eines Vorbiegeschritts, welcher die Herstellung des End-
produkts, insbesondere der fertigen Hulse unterstiitzt.

Patentanspriiche

1.

Arbeitsmaschine, insbesondere Draht- oder Band-
biegemaschine (10), zur Bearbeitung, insbesondere
Umformung, von durchlaufenden Werkstiicken (18,
18’, 18"), mit einem auf einem Untergrund stehen-
den, wandartigen Grundkérper (12), der eine vorde-
re und eine hintere Bearbeitungsseite (A, B) auf-
weist, und mit wenigstens einem Werkzeugaggregat
(14, 16) zur Bearbeitung der Werkstlicke, wobei das
Werkzeugaggregat (14, 16) an der vorderen oder
der hinteren Bearbeitungsseite (A, B) anbringbar
oder angebracht ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsma-
schine (10) derart ausgestaltetist, dass einem ersten
Werkzeugaggregat (14), das an einer Bearbeitungs-
seite, insbesondere der vorderen Bearbeitungsseite
(A) angebracht ist, Werkstlicke (18, 18, 18") wech-
selweise und wahlweise aus wenigstens zwei unter-
schiedlichen Werkstlickquellen (20, 20’; 24, 24’) zu-
fuhrbar sind.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie derart ausgestaltetist, dass
ein durchlaufendes Werkstiick (18, 18’, 18") wahl-
weise von der vorderen Bearbeitungsseite (A) oder
von der hinteren Bearbeitungsseite (B) dem ersten
Werkzeugaggregat (14) zufihrbar ist.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass umzuformende Werkstlicke
(18, 18, 18") dem ersten Werkzeugaggregat (14) in
einer entlang einer Bearbeitungsseite (A, B) verlau-
fenden, insbesondere parallelen, vorzugsweise ho-
rizontalen Vorschubrichtung (D) oder/und in einer
zur Vorschubrichtung (D) nicht parallelen, insbeson-
dere orthogonalen, vorzugsweise horizontal verlau-
fenden Querschubrichtung (Q) zufihrbar sind.

Arbeitsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die durch das
erste Werkzeugaggregat (14) umzuformenden
Werkstlicke (18, 18’, 18") abgelangte oder/und vor-
gestanzte Draht- oder Bandabschnitte sind.
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5.

10.

11.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens einer Bearbei-
tungsseite (A, B) eine Presse (20, 20’) zugeordnet
ist, um abgelangte bzw. vorgestanzte Werkstlicke
(18, 18’) von einem durch eine Einzugsvorrichtung
der Presse zugeflihrten Endlosmaterial (22, 22’), et-
wa von einer Draht- oder Bandrolle, abzutrennen,
das als Werkstuickquelle dient.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens einer Bearbei-
tungsseite (A, B) eine Magazinvorrichtung (24, 24’)
als Werkstlickquelle zugeordnet ist, in welche abge-
langte bzw. vorgestanzte Werkstiicke einfillbar
sind, wobei die Werkstlicke von der Magazinvorrich-
tung (24, 24’) aus dem ersten Werkzeugaggregat
(14) zufuhrbar sind.

Arbeitsmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Werkzeugaggregat (14) eine Biegestation ist,
in welcher aus einer der Werkstiickquellen (20, 20’;
24, 24’) zugefihrte Werkstiicke (18, 18’) winklig
oder/und bogenférmig umgebogen werden, vor-
zugsweise zu ringférmigen, insbesondere geschlos-
senen Endformen, wie etwa Hillsen, Ringe oder der-
gleichen.

Arbeitsmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ei-
ne dem ersten Werkzeugaggregat (14) zugeordnete
Quertransportvorrichtung (32) aufweist, welche den
Transport von Werkstiicken (18’) von einer, vorzugs-
weise der hinteren Bearbeitungsseite (B) auf die an-
dere, vorzugsweise die vordere Bearbeitungsseite
(A) ermdglicht, wobei die Werkstuicke (18’) durch die
Quertransportvorrichtung (32) unmittelbar dem er-
sten Werkzeugaggregat (14) zufiihrbar sind.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der dem ersten Werkzeu-
gaggregat (14) gegenuberliegenden, vorzugsweise
hinteren Bearbeitungsseite (B) ein zweites Werk-
zeugaggregat (16) angebracht ist, durch welches
das Werkstlick (18’) in eine fir die anschlieRende
Bearbeitung im ersten Werkzeugaggregat (14) ge-
eignete Vorform gebracht wird.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie ferner eine Kalibriervorrich-
tung (28) umfasst, in welcher durch das erste Werk-
zeugaggregat (14) bearbeitete bzw. umgeformte
Werkstlicke (18, 18’) ihre endgiiltige Form erhalten.

Arbeitsmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kalibriervorrichtung (28) ei-
ne Ringpresse ist.
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