EP 2 289 643 B1

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(1)

EP 2 289 643 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B21D 7/024(2006.01)

06.11.2013 Patentblatt 2013/45
(21) Anmeldenummer: 10008714.7

(22) Anmeldetag: 20.08.2010

(54) Vorrichtung zum Biegen langlicher Werkstiicke
Device for bending elongated workpieces

Dispositif pour le pliage de longues piéces usinées

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Bérger, Dirk
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB 57368 Lennestadt (DE)

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Tilmann, Max Wilhelm et al

(30) Prioritat: 24.08.2009 DE 102009038384

Koénig Szynka Tilmann von Renesse
Patentanwalte Partnerschaft
Postfach 11 09 46

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 40509 Diisseldorf (DE)

02.03.2011 Patentblatt 2011/09

(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Tracto-Technik GmbH & Co.KG EP-A1- 1405680 EP-A2-0 200 979
57356 Lennestadt (DE) EP-A2- 0 446 819 EP-B1- 1 226 887

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr

entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 289 643 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Biegen langlicher Werkstiicke, wie beispielsweise Rohre, Strang-
profile oder Metalldraht.

[0002] Rohrbiegemaschinen sind fir unterschiedliche Anwendungszwecke bekannt. Hierbei kdnnen unterschiedliche
Biegeverfahren zum Einsatz kommen. Beim so genannten Pressbiegen wird das Biegewerkzeug manuell oder hydrau-
lisch gegen zwei Gegenrollen gepresst. Diese Bewegung zwingt das zwischen dem Biegewerkzeug und der oder den
Gegenrollen positionierte Werkstlick zur Biegung um das Biegewerkzeug. Da die Rohre nicht von innen gestiitzt werden
kénnen, ist dieses Verfahren in der Regel nur fiir dickwandige Rohre und grol3e Biegeradien geeignet. Drei-Rollen-
Biegen wird angewendet, um Werkstlicke mit groRen Biegeradien herzustellen. Das Verfahren ist dem Pressbiegen
ahnlich, doch rotieren die Arbeitswalzen sowie die beiden stationdren Gegenwalzen und formen dadurch den Biegera-
dius. Beim Kompressionsbiegen ist das Rohr zwischen einem Gleitschlitten und einer stationaren Biegerolle geklemmt.
Durch eine Rotation des Gleitschlittens um die Biegerolle wird das Rohr auf den Radius der Biegerolle gebogen. We-
sentlich vielseitiger und praziser als die zuvor genannten Verfahren ist das Rotationszugbiegen. Das Werkstlick wird
hierbei zwischen einer stationaren Biegerolle und einem an einem Schwenkarm angeordneten Klemmstuick fixiert und
durch ein Verschwenken des Schwenkarms einschlieRlich des Klemmstiicks um die Rotationsachse der Biegerolle
umgeformt.

[0003] Fir das Rohrbiegen kommt es zunehmend darauf an, Rohrbiegemaschinen zu entwickeln, die es erlauben,
aufeinanderfolgende Abschnitte des zu verformenden Rohrs in unterschiedlicher Weise zu biegen. So kann beispiels-
weise vorgesehen sein, dass ein erster Rohrabschnitt mit einem ersten Biegeradius und um einen ersten Rotationswinkel
gebogen werden soll, wahrend ein nachfolgender Rohrabschnitt mit einem zweiten Biegeradius um einen zweiten Ro-
tationswinkel zu biegen ist. Weiterhin kann es erforderlich sein, dass ein erster Rohrabschnitt nach rechts" und der
danach folgende Rohrabschnitt "nach links" gebogen werden soll. Eine Méglichkeit hierzu besteht darin, das Rohr nach
einem ersten Biegevorgang selbst relativ zu dem Biegewerkzeug um 180° zu verdrehen, so dass dieses in einem
darauffolgenden Biegevorgang in entgegengesetzter Richtung gebogen wird. Hierdurch kénnen sich jedoch Platzpro-
bleme ergeben, da auf beiden Seite der Rohrbiegemaschine erhebliche Freirdume geschaffen werden missen, in die
sich der bereits gebogene Teil des Rohrs erstrecken kann.

[0004] Die EP 0200 979 A2 offenbart eine Rohrbiegemaschine, bei der Klemmkdrper an der Biegeschablone und an
der Spannbacke in der Weise angeordnet und bewegt werden, dass ein schneller Wechsel mdglich ist. Die Spannbacken
sind um eine horizontale Achse drehbar. Am oberen Ende einer Kolbenstange ist ein abgehender Ausleger vorhanden,
an dem Uber ein Befestigungselement der Klemmkd&rper angeordnet ist, der in zwei verschiedenen Héhenlagen unter-
schiedlich ausgebildete Klemmflachen aufweist. Ferner ist der Klemmbackenkdrper zusatzlich um eine horizontale
Achse drehbar, und zwar Uber einen Hydro-Motor, der mit einem Ausleger versehen ist, der an eine Stange angelenkt
ist, die an der Achse der Spannbacke befestigt ist. Um die Drehbewegung durchzufiihren wird demnach der Hydro-
Motor verwendet. Die Verschiebung der Héhenlage der Klemmkdorper erfolgt iber vom Hydro-Motor unabhangige Zy-
linder, die vom hydraulischen Antrieb betatigt werden.

[0005] Aus der EP 1 226 887 B1 und aus der EP 1405680 A1 sind daher Rohrbiegemaschinen bekannt, die es
ermoglichen, ein Rohr mit unterschiedlichen Biegeradien sowie nach rechts und nach links zu biegen, ohne dass hierbei
das Rohrum 180° relativ zu dem Biegewerkzeug gedreht werden musste. Diese Rohrbiegemaschine umfasst ein Grund-
gestell, auf dem der ungebogene Abschnitt eines zu biegenden Rohrs fixiert ist. Die Fixierung ist derart, dass das Rohr
mittels eines Schlittens vorgeschoben und mittels einer Dreheinrichtung um einen definierten Winkel um die Ldngsachse
des ungebogenen Abschnitts des Rohrs rotiert werden kann. Die Rohrbiegemaschine umfasst weiterhin einen Werk-
zeugtrager mit mehreren Biegewerkzeugen. Der Werkzeugtrager ist Gber einen Tragerschlitten mit dem Grundtrager
verbunden, wobei der Grundtréger eine horizontale Verschiebung des Werkzeugtragers relativ zu dem zu biegenden
Rohr und folglich senkrecht zu der Ldngsachse des ungebogenen Abschnitts des Rohrs erméglicht. Der Werkzeugtrager
selbst ist drehbar um eine Achse, die parallel zu der Langsachse des ungebogenen Abschnitts des Rohrs ausgerichtet
ist, mit dem Tragerschlitten verbunden, wobei eine Drehung bedarfsweise anhand eines Elektromotors erfolgt. Die
Biegewerkzeuge umfassen zwei Biegerolleneinheiten mit jeweils zwei Biegerollen unterschiedlichen Durchmessers,
wobei die zwei Biegerolleneinheiten auf gegeniiberliegenden Seiten bezogen auf die Rotationsachse des Werkzeug-
tragers auf einer gemeinsamen Achse fixiert sind. Durch eine kombinierte Drehbewegung des Werkzeugtragers um die
Rotationsachse und eine Horizontalverschiebung des Werkzeugtragers mittels des Tragerschlittens kann eine der vier
Biegerollen mit dem zu biegenden Abschnitt des Rohrs in Kontakt gebracht werden. Daraufhin werden die an dem
Schwenkarm angeordneten Spannbacken und Gleitschienen an das Rohr zwischen der jeweiligen Spannbacke und
der Biegerolle herangefahren und das Rohr dadurch zwischen der Spannbacke und der Biegerolle fixiert, so dass bei
einem Verschwenken des Schwenkarms der entsprechende Abschnitt des Rohrs um die Biegerolle herumgebogen
wird. Der konkret in der EP 1 226 887 B1 offenbarte Aufbau einer Rohrbiegemaschine ermdglicht somit ein Biegen
nach rechts und ein Biegen nach links, jeweils mit zwei unterschiedlichen Biegeradien.

[0006] Ein wesentlicher Nachteil, der mit der in der EP 1 226 887 B1 offenbarten Rohrbiegemaschine verbunden ist,
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liegt darin, dass zwei separate Antriebe vorgesehen sein miissen; einer, mit denen der Tragerschlitten horizontal linear
verfahren werden kann und ein anderer, der die Drehung des Werkzeugtragers um die Rotationsachse bewirken kann.
[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Vorrich-
tung zum Biegen von langlichen Werkstiicken anzugeben, die insbesondere gegeniiber der aus der EP 1 226 887 B1
bekannten Rohrbiegemaschine konstruktiv weniger aufwendig ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des unabhangigen Patentanspruchs geldst. Vorteilhafte Ausfih-
rungsformen der erfindungsgemaRen Biegevorrichtung sind Gegenstand der abh&ngigen Patentanspriiche und ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung.

[0009] Der Kern der Erfindung liegt darin, den Antrieb, der fiir eine Relativverschiebung des Werkzeugtragers zu dem
Grundtrager vorgesehen ist, zu benutzen, um - zumindest temporar - gleichzeitig auch eine Drehbewegung des Werk-
zeugtragers um eine Rotationsachse zu bewirken. Dadurch wird ermdglicht, auf einen weiteren Motor zu verzichten,
wodurch die gesamte Vorrichtung konstruktiv einfach ausgebildet und somit kostenglnstig hergestellt werden kann.
[0010] Eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Biegen langlicher Werkstiicke weist die Merkmale des Anspruchs 1
auf.

[0011] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, die Relativbewegung des Werkzeugtragers zu dem
Grundtrager mittels mindestens eines Linearantriebs zu bewirken, was eine konstruktiv einfache Lésung darstellt.
[0012] Unter"Linearantrieb" wird erfindungsgeman eine Einheit verstanden, die eine gesteuerte Translation des Werk-
zeugtragers relativ zu dem Grundtrager bewirkt. Die Translation kann hierbei vorzugsweise geradlinig sein, was jedoch
nicht zwingend erforderlich ist. Ein Linearantrieb umfasst vorzugsweise eine Linearfiihrung, die den Werkzeugtrager
und den Grundtrager derart miteinander verbindet, dass eine Bewegung lediglich in die durch die Linearfiihrung defi-
nierten, entgegengesetzten Richtungen mdglich ist, sowie entsprechende Antriebsmittel zur Durchfiihrung der Bewe-
gung.

[0013] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist das Getriebe so ausgebildet, dass dieses
ein Antriebsrad aufweist, das - direkt oder indirekt - mit einer die Rotationsachse definierenden Welle des Werkzeug-
tragers verbunden ist. Die Rotationsbewegung des Werkzeugtragers kann dann dadurch erzeugt werden, dass das
Antriebsrad bei einer Verschiebung des Werkzeugtragers durch den Linearantrieb an einer entsprechenden Kontakt-
flache abrollt. Auf diese Weise kann anhand eines konstruktiv sehr einfach aufgebauten Getriebes die gewlinschte, mit
der Linearbewegung gekoppelte Rotationsbewegung des Werkzeugtragers erreicht werden.

[0014] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann das Antriebsrad als Zahnrad ausgebildet sein, das auf einer Zahn-
stange abrollt. Durch das formschliissige Eingreifen des Zahnrads in die Zahnstange kann eine besonders genaue
Kopplung der Rotationsbewegung des Werkzeugtragers an die Relativbewegung des Werkzeugtragers bewirkt werden.
Selbstverstandlich ist es jedoch auch méglich, das Abrollen des Antriebsrads auf der entsprechenden Kontaktfliche
reibschllissig zu bewirken.

[0015] In einer weiterhin bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgemafRen Biegevorrichtung kann vorgesehen
sein, neben der ersten eine zweite Linearfihrung, Uber die der Werkzeugtrager relativzu dem Grundtréager verschiebbar
ist, vorzusehen, wobei der zweite Linearantrieb nicht-parallel zu dem ersten Linearantrieb ausgerichtet ist. Der zweite
Linearantrieb in Verbindung mit dem ersten Linearantrieb ermdglicht eine beliebige (zweidimensionale) Verschiebbarkeit
des Werkzeugtragers in einer Ebene relativ zu dem Grundtrager. Dies ermoglicht nicht nur eine einfache Positionierung
der jeweiligen Biegewerkzeuge an dem zu biegenden Rohr, sondern auch die Anordnung von mehreren Biegerollen
unterschiedlichen Durchmessers auf jeweils einer Seite bezlglich der Rotationsachse des Werkzeugtragers, wobei die
Positionierung der jeweilige Biegerolle fiir einen Kontakt mit dem Biegewerkzeug lediglich aufgrund der Verschiebung
des Werkzeugtragers anhand der Linearantriebe erfolgen kann. Weiterhin kann durch das Anordnen eines zweiten
Linearantriebs und durch ein Verfahren des Werkzeugtragers entlang dieses zweiten Linearantriebs eine Kupplungs-
funktion generiert werden, wobei in einer ersten, innerhalb des Verschiebewegs des zweiten Linearantriebs liegenden
Position das Antriebsrad auf der Kontaktflache abrollt, wodurch erfindungsgemaR die Verschiebung des Werkzeugtra-
gers mittels des Linearantriebs zu einer gleichzeitigen Rotation des Werkzeugtrédgers um die Rotationsachse fiihrt, und
in mindestens einer zweiten Position das Antriebsrad nicht mehr auf der Kontaktflache anrollt, wodurch die Kopplung
der Rotation des Werkzeugtragers an die Translation des ersten Linearantriebs aufgehoben ist. Bei dieser Ausgestaltung
ist es somit moéglich, den Werkzeugtrager bedarfsweise mittels des ersten Linearantriebs zu verschieben, ohne dass
gleichzeitig eine Rotation des Werkzeugstragers um die Rotationsachse generiert wird. Dies istinsbesondere vorteilhaft,
da regelmaRig vorgesehen sein kann, eine Rotation des Werkzeugtragers um die Rotationsachse lediglich dann zu
bewirken, wenn eine Anderung der Biegerichtung von links nach rechts oder anders herum gewiinschtist. Sollen hingegen
beispielsweise lediglich die einzelnen, unterschiedliche Durchmesser aufweisenden Biegerollen einer Biegerolleneinheit
bedarfsweise mit dem zu biegenden Rohr in Kontakt gebracht werden, so kann dies anhand der zwei Linearantriebe
erfolgen, ohne dass hiermit eine Drehung des Werkzeugtragers um die Rotationsachse verbunden ware.

[0016] Vorteilhafterweise kénnen die Linearfihrungen des ersten und des zweiten Linearantriebs senkrecht zueinan-
der ausgerichtet sein, so dass ein definierter Bewegungsbereich mit mdglichst kurzen Verschiebewegen der Linearan-
triebe erreicht werden kann.
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[0017] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Linearfiihrungen des ersten und des zweiten Linearantriebs eine
Verschiebeebene des Werkzeugtragers definieren, die senkrecht zu der Langsachse des an dem Grundtrager gehal-
tenen (ungebogenen) Abschnitts des zu biegenden Werkstiicks ausgerichtet ist. Dies vereinfacht die exakte Positionie-
rung der Biegewerkzeuge an dem zu biegenden Abschnitt des Werkstticks.

[0018] Demgleichen Zweck dient die weiterhin vorzugsweise vorgesehene Ausrichtung der Rotationsachse des Werk-
zeugtragers parallel zu der Langsachse des an dem Grundtrager gehaltenen Abschnitts des Werkstucks.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels nédher
erlautert.

[0020] In den Zeichnungen zeigt:

Fig. 1 in einer schematischen, isometrischen Darstellung eine erfindungsge- maRen Biegevorrichtung in
einer ersten Betriebsstellung;

Fig. 2 die Biegevorrichtung der Fig. 1 in einer zweiten Betriebsstellung; und

Fig. 3 bis Fig. 6  verschiedene Positionen bei der Uberfiihrung der Biegevorrichtung der Fig. 1 und der Fig. 2 von der
ersten in die zweite Betriebsstellung.

[0021] Dieinden Figuren dargestellte Biegevorrichtung umfasst einen Grundtrager 1, der in den Figuren schematisch
in Form eines Quaders dargestellt ist. Auf der Oberseite des Grundtragers 1 ist eine Antriebseinheit 2 vorgesehen, in
der ein zu biegendes Rohr 3 fixiert ist. Die Antriebseinheit 2 umfasst einen Elektromotor (nicht dargestellt), mit dem das
zu biegende Rohr 3 um die Langsachse des nicht gebogenen Abschnitts des Rohrs gedreht werden kann. Die Antriebs-
einheit umfasst zudem einen Linearantrieb (nicht dargestellt), der es ermdglicht, diese einschlieRlich des zu biegenden
Rohrs 3 in Richtung der Langsachse des nicht gebogenen Abschnitts des Rohrs 3 relativ zu dem Grundtrager 1 zu
verschieben.

[0022] Ein Werkzeugtrager 4 der erfindungsgemaflen Biegevorrichtung umfasst einen Grundkérper 5, eine vertikal
ausgerichtete Biegewerkzeugachse 6 sowie einen Schwenkarm 7, der relativ zu dem Grundkdrper 5 um die Biegewerk-
zeugachse 6 verschwenkt werden kann. Auf gegeniiberliegenden Seiten beziiglich des Grundkdrpers 5 ist jeweils eine
Biegerolleneinheit 8 eines Biegewerkzeugs angeordnet, die jeweils drei Abschnitte unterschiedlichen Durchmessers
aufweist, die als Biegeschablone dienen und den Biegeradius des jeweiligen Biegevorgangs definieren. Jedes der
Biegewerkzeuge umfasst weiterhin eine Spannbacke 9, die auf dem Schwenkarm 7 verschiebbar angeordnet ist und
in einer Position, in der diese an der jeweiligen Biegerolleneinheit 8 anliegt, das dazwischen befindliche Rohr 3 mit einer
definierten Spannkraft klemmt.

[0023] Der Werkzeugtrager 4 ist Uber eine Verschiebeeinheit 10 an einer Seitenfliche des Grundtragers 1 fixiert. Die
Verschiebeeinheit 10 umfasst zwei Linearantriebe 11a, 11b, die jeweils aus einem Schlitten 12a, 12b, zwei Linearflih-
rungen 13a, 13b sowie einem nicht dargestellten Antrieb (z.B. hydraulischer oder pneumatischer Zylinder, elektromo-
torischer Spindelantrieb, Zahnstangen-Zahnrad-Linearantrieb, etc.) bestehen. Die jeweils zwei parallele Schienensy-
steme umfassenden Linearfihrungen 13a, 13b der Linearantriebe 11a, 11b sind in einem Winkel von 90° zueinander
ausgerichtet, wobei die Linearfiihrung 13a des ersten Linearantriebs 11a horizontal und die Linearfiihrung 13b des
zweiten Linearantriebs 11b vertikal ausgerichtet ist. Mittels der Verschiebeeinheit 10 kann der Werkzeugtrager 4 ein-
schlief3lich der damit verbundenen Biegewerkzeuge in einer Ebene, die senkrecht zu der Langsachse des ungebogenen
Abschnitts des Rohrs 3 ausgerichtet ist, stufenlos verschoben werden. Durch die Verschiebung des Werkzeugtragers
4 relativ zu dem Grundtrager 1 beziehungsweise zu dem auf dem Grundtrager 1 fixierten Rohr 3 wird erméglicht, das
sich in der Betriebsposition befindliche Biegewerkzeug so zu positionieren, dass sich der zu biegende Abschnitt des
Rohrs 3 in der dem gewtlinschten Biegeradius entsprechenden Biegeschablone der jeweiligen Biegerolleneinheit 8
befindet.

[0024] Die Fig. 1 zeigt, wie der zu biegenden Abschnitt des Rohrs 3 zwischen der den kleinsten Biegeradius ausbil-
denden Biegeschablone der sich in der Betriebsposition befindlichen Biegerolleneinheit 8 und der Spannbacke 9 dieses
Biegewerkzeugs fixiert ist. Durch ein gesteuertes Verschwenken des Schwenkarms 7 des Werkzeugtragers 4 sowie
der damit verbundenen Biegewerkzeuge um die gemeinsame Rotationsachse der beiden Biegewerkzeuge (die Biege-
werkzeugachse 6) mittels eines nicht dargestellten Antriebs wird das Rohr 3 Uber einen definierten Winkel um die
Biegeschablone der sich in der Betriebsposition befindlichen Biegerolleneinheit 8 herumgebogen. Durch das Verschwen-
ken des in der Grundstellung seitlich ausgerichteten Schwenkarms 7 in Richtung nach vorne wird bei dem sich in der
Betriebsposition befindlichen Biegewerkzeug eine Biegung nach rechts erzeugt.

[0025] Nachdem eine oder mehrere Biegungen nach rechts durchgefiihrt wurden, die gegebenenfalls unterschiedliche
Biegewinkel und/oder unterschiedliche Biegeradien aufweisen, wird durch eine Drehung des Werkzeugtréagers 4 um
180° um eine Rotationsachse, die parallel zu der Langsachse des ungebogenen Abschnitts des Rohrs 3 ausgerichtet
ist, das vormals in der Betriebsposition befindliche Biegewerkzeug in eine Parkposition gebracht und das vormals in der
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Parkposition befindliche Biegewerkzeug entsprechend in die Betriebsposition Uberfiihrt. Eine solche zweite Betriebs-
stellung der erfindungsgemafen Biegevorrichtung ist in der Fig. 2 dargestellt. Darin ist der zu biegenden Abschnitt des
Rohrs 3 zwischen der Biegeschablone mit dem gréRten Biegeradius sowie der entsprechenden Spannbacke 9 des
zweiten Biegewerkzeugs dargestellt. Ein Verschwenken des Schwenkarms 7 einschlieRlich der damit verbundenen
Spannbacken 9 um die Biegewerkzeugachse 6 fiihrt zu einer Biegung des Rohrs 3 nach links.

[0026] Die Fig. 3 bis 6 zeigen den Prozess des Rotierens des Werkzeugtragers 4 um dessen Rotationsachse. Wie
aus diesen Figuren gut erkennbar ist, wird die Drehung des Werkzeugtragers 4 um die Rotationsachse mittels eines
Getriebes erreicht, das ein Zahnrad 14 umfasst, das auf einer mit dem Grundtrager 1 verbundenen Zahnstange 15
abrollt. Das Zahnrad 14 ist Gber eine Hohlwelle 16 drehfest mit dem Grundkérper 5 des Werkzeugtragers 4 verbunden,
wobei die Hohlwelle 16 sich durch ein Langloch in dem Schlitten 12b des zweiten Linearantriebs 11b erstreckt und
drehbarin einer mitdem Schlitten 12a des ersten Linearantriebs 11a verbundenen Lagerung 17 gelagertist. Die Hohlwelle
16 definiert demnach die Rotationsachse des Werkzeugtragers 4. Ein Verschieben des ersten Linearantriebs 11a entlang
der horizontal ausgerichteten Linearflihrung 13a bewirkt eine entsprechende Verschiebung der Hohlwelle 16 innerhalb
des Langlochs des Schlittens 12b des zweiten Linearantriebs 11b. Da hierbei das mit der Hohlwelle 16 verbundene
Zahnrad 14 auf der Zahnstange 15 abrollt, wird die Hohlwelle 16 in eine Drehung versetzt, die diese auf den Werkzeug-
trager 4 Ubertragt.

[0027] Konkret ist in der Fig. 3 eine Position dargestellt, bei der das zu biegende Rohr 3 nicht mehr in dem oberen
Biegewerkzeug positioniert ist und die sich ergibt, nachdem der Werkzeugtrager 4 mittels des zweiten Linearantriebs
11b nach unten verschoben wurde. Die Verschiebung nach unten erfolgt so weit, dass das Zahnrad 14 in die Zahnstange
15 eingreift. Daraufhin erfolgt ein Verschieben mittels des ersten Linearantriebs 11a nach links, wie es in der Fig. 4
dargestellt ist. Dieses Verschieben bewirkt die bereits beschriebene Rotation des Werkzeugtragers 4. In der Fig. 5 ist
dargestellt, wie die Hohlwelle 16 in dem Langloch des Schlittens 12b des zweiten Linearantriebs 11b das (im Vergleich
zur Position gemaR Fig. 4) gegenuberliegende Ende erreicht hat. Die Verschiebung der Hohlwelle 16 zwischen den
beiden Enden des Langlochs entspricht einer Drehung des Werkzeugtragers 4 um 180°. Dadurch wurde das vormals
in der Parkposition befindliche zweite Biegewerkzeug in seine Betriebsposition bewegt.

[0028] In einem letzten Schritt muss das nunmehr in der Betriebsposition befindliche zweite Biegewerkzeug noch so
positioniert werden, dass der zu biegende Abschnitt des Rohrs 3 in der fiir den folgenden Biegevorgang vorgesehenen
Biegeschablone der Biegerolleneinheit 8 positioniert ist. Hierzu wird der Werkzeugtrager 4 mittels des zweiten Linear-
antriebs 11b zunachst einen geringen Betrag nach oben bewegt, wodurch erreicht wird, dass das Zahnrad 14 nicht mehr
mit der Zahnstange 15 kdmmt. Eine daraufhin erfolgende Verschiebung des Werkzeugtragers 4 in horizontaler Richtung
nach rechts mittels des ersten Linearantriebs 11a flihrt folglich nicht mehr zu einer Rotation des Werkzeugtragers 4.
Somit ist es mdglich, den zu biegenden Abschnitt des Rohrs 3 in dem Biegewerkzeug zu positionieren, wozu der
Werkzeugtrager 4 lediglich mittels der zwei Linearantriebe 11a, 11b weiter verschoben werden muss, ohne dass damit
eine ungewollte Rotation des Werkzeugtragers 4 verbunden wére. Die Fig. 6 zeigt das Erreichen dieser zweiten Be-
triebsstellung, die bereits in der Fig. 2 aus einer anderen Perspektive dargestellt ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Biegen langlicher Werkstlicke mit einem Grundtrager (1), einem Werkzeugtrager (4), mit minde-
stens zwei Biegewerkzeugen, und einem Rotationsantrieb zum Rotieren des Werkzeugtragers (4) um die Rotati-
onsachse, wobei der Grundtrager (1) und der Werkzeugtrager (4) fir eine Relativverschiebung zueinander entlang
zumindest einer Achse mittels eines Antriebs ausgestaltet sind, und jeweils eines der Biegewerkzeuge durch eine
Rotation des Werkzeugtragers (4) um eine Rotationsachse in Eingriff mit dem zu biegenden Werkstlick bringbar
ist, gekennzeichnet durch ein Getriebe, das die von dem Antrieb durchfihrbare Relativverschiebung des Werk-
zeugtragers (4) zu dem Grundtrager (1) fir den Rotationsantrieb in die Rotationsbewegung des Werkzeugtragers
(4) um die Rotationsachse Ubersetzt.

2. VorrichtunggemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb fiir die Relatiwerschiebung mindestens
einen Linearantrieb (11a), Uber den der Werkzeugtrager (4) relativ zu dem Grundtrager (1) verschiebbar ist, umfasst.

3. Vorrichtung gemaR Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Getriebe ein mit einer die Rotationsachse
definierenden Welle des Werkzeugtragers (4) verbundenes Antriebsrad aufweist, das bei einer Verschiebung des
Werkzeugtragers (4) durch den Linearantrieb (11a) an einer Kontaktflache abrollt.

4. Vorrichtung gemaR Anspruch 3, gekennzeichnet durch ein auf einer Zahnstange (15) abrollendes Zahnrad (14).

5. Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 2 bis 4, gekennzeichnet durch einen zweiten Linearantrieb (11b), tber
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den der Werkzeugtrager (4) relativ zu dem Grundtrager (1) verschiebbar ist, wobei eine Linearfihrung (13b) des
zweiten Linearantrlebs (11b) nicht-parallel zu einer Linearflihrung (13a) des ersten Linearantriebs (11a) ausgerichtet
ist.

6. Vorrichtung gemaR Anspruch 5 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsrad durch eine Verschiebung
des Werkzeugtragers (4) relativ zu dem Grundtrager (1) entlang der zweiten Linearfiihrung (13b) in Kontakt mit der
Kontaktflache bringbar ist.

7. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die erste (13a) und die zweite
Linearfiihrung (13b) senkrecht zueinander ausgerichtet sind.

8. Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die erste (13a) und die zweite
Linearfiihrung (13b) eine Verschiebeebene des Werkzeugtragers (4) definieren, die senkrecht zu der Ladngsachse
eines an dem Grundtrager (1) gehaltenen Abschnitts des zu biegenden Werkstiicks ausgerichtet ist.

9. Vorrichtung gemaR einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsachse
parallel zu der Léangsachse eines an dem Grundtrager (1) gehaltenen Abschnitts des zu biegenden Werkstiicks
ausgerichtet ist.

Claims

1. Device for bending elongated work pieces, with a base support (1), a tool support (4), with at least two bending
tools, and a rotational drive for rotating the tool support (4) about the axis of rotation, wherein the base support (1)
and the tool support (4) are designed for a relative displacement with respect to each other along at least one axis
by means of a drive, and one of the bending tools in each case can be brought by way of a rotation of the tool
support (4) about an axis of rotation into engagement with the work piece to be bent, characterised by a gear which
translates the displacement of the tool support (4), which can be executed by the drive, relative to the base support
(1) for the rotational drive into the rotational movement of the tool support (4) about the axis of rotation.

2. Device according to claim 1, characterised in that the drive for the relative displacement comprises at least one
linear drive (11a) by which the tool support (4) can be displaced relative to the base support (1).

3. Device according to claim 2, characterised in that the gear has a drive wheel connected to a shaft of the tool
support (4) which defines the axis of rotation, which wheel rolls on a contact face on a displacement of the tool
support (4) by way of the linear drive (11 a).

4. Device according to claim 3, characterised by a toothed wheel (14) rolling on a toothed rack (15).

5. Device according to any one of claims 2 to 4, characterised by a second linear drive (11 b) by way of which the
tool support (4) can be displaced relative to the base support (1), wherein a linear guide (13b) of the second linear
drive (11b) is oriented non-parallel to a linear guide (13a) of the first linear drive (11a).

6. Device according to claim 5 and 3, characterised in that the drive wheel can be brought into contact with the
contact face by a displacement of the tool support (4) relative to the base support (1) along the second linear guide
(13b).

7. Device according to either of claims 5 or 6, characterised in that the first (13a) and second linear guide (13b) are
oriented perpendicularly to each other.

8. Device according to any one of claims 5 to 7, characterised in that the first (13a) and the second linear guide (13b)
define a displacement plane of the tool support (4) which is oriented perpendicular to the longitudinal axis of a section
of the work piece to be bent which is held on the base support (1).

9. Device according to any one of the preceding claims, characterised in that the axis of rotation is oriented parallel
to the longitudinal axis of a section of the work piece to be bent which is held on the base support (1).
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Revendications

Dispositif dévolu au cintrage de piéces longilignes a usiner, comprenant un support de base (1), un porte-outils (4)
muni d’au moins deux outils de cintrage, et un entrainement en rotation destiné a faire tourner ledit porte-outils (4)
autour de I'axe de rotation, ledit support de base (1) et ledit porte-outils (4) étant congus pour effectuer mutuellement
un coulissement relatif le long d’au moins un axe, au moyen d’un entrainement, et I'un considéré desdits outils de
cintrage pouvant étre mis en prise avec la piéce a cintrer suite a une rotation dudit porte-outils (4) autour d’un axe
de rotation, caractérisé par une transmission sous I'action de laquelle le coulissement relatif pouvant étre exécuté
par I'entrainement et accompli par le porte-outils (4) vis-a-vis du support de base (1) est converti, pour I'entrainement
en rotation, en le mouvement rotatoire dudit porte-outils (4) autour de I'axe de rotation.

Dispositif conforme a la revendication 1, caractérisé par le fait que I'entrainement, affecté au coulissement relatif,
inclut au moins un entrainement linéaire (11 a) par I'intermédiaire duquel le porte-outils (4) peut coulisser vis-a-vis
du support de base (1).

Dispositif conforme alarevendication 2, caractérisé par le fait que la transmission présente une roue d’entrainement
qui est reliée a un arbre du porte-outils (4) définissant I'axe de rotation, et qui roule sur une surface de contact lors
d’un coulissement dudit porte-outils (4) sous I'action de I'entrainement linéaire (11 a).

Dispositif conforme a la revendication 3, caractérisé par une roue dentée (14) roulant sur une crémaillere (15).

Dispositif conforme a I'une des revendications 2 a 4, caractérisé par un second entrainement linéaire (11b) par
'intermédiaire duquel le porte-outils (4) peut coulisser vis-a-vis du support de base (1), un guide linéaire (13b) dudit
second entrainement linéaire (11b) étant orienté de maniére non parallele a un guide linéaire (13a) du premier
entrainement linéaire (11a).

Dispositif conforme aux revendications 5 et 3, caractérisé par le fait que la roue d’entrainement peut étre amenée
au contact de la surface de contact par un coulissement du porte-outils (4), vis-a-vis du support de base (1), le long
du second guide linéaire (13b).

Dispositif conforme a I'une des revendications 5 ou 6, caractérisé par le fait que les premier (13a) et second (13b)
guides linéaires sont orientés perpendiculairement I'un a l'autre.

Dispositif conforme a I'une des revendications 5 a 7, caractérisé par le fait que les premier (13a) et second (13b)
guides linéaires définissent un plan de translation du porte-outils (4) qui est orienté perpendiculairement a I'axe
longitudinal d’un trongon de la piéce a cintrer, retenu sur le support de base (1).

Dispositif conforme a I'une des revendications précédentes, caractérisé par le fait que I'axe de rotation est orienté
parallélement a I'axe longitudinal d’'un trongon de la piéce a cintrer, retenu sur le support de base (1).
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