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(54) BIEGEMASCHINE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine (1)
zum Biegen von Rundmaterial. Eine Werkstlickaufnah-
me, an welcher das Rundmaterial gelagert ist dient mit
einem Biegekopf (4) zur Durchfiihrung von Biegevorgan-
gen des Rundmaterials. Der Biegekopf (4) ist mittels ei-
nes Linearantriebs (3) verfahrbar. Die Werkstiickaufnah-
me ist stationar beziiglich des Linearantriebs (3) ange-
ordnet. Es sind Positioniermittel vorgesehen, mittels de-
rer die Werkstiickaufnahme derart positioniert ist, dass
bei der Durchfihrung der Biegevorgange der Schwer-
punkt des an der Werkstiickaufnahme gelagerten Rund-
materials unterhalb der Werkstiickaufnahme liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine und
Verfahren zum Biegen von Rundmaterial.

[0002] Biegemaschinen dieser Art dienen allgemein
zum Biegen von Rundmaterial, das insbesondere als
Rohrmaterial ausgebildet sein kann. Weiterhin kann mit
diesen Biegemaschinen auch Vollmaterial bearbeitet
werden. Generell umfassen derartige Biegemaschinen
einen Biegekopf mittels dessen das Rundmaterial gebo-
gen werden kann. Der Biegekopf ist dabei stationar an-
geordnet. Das zu biegende Rundmaterial wird an einer
Werkstlickaufnahme gelagert, das insbesondere ein
Spannfutter ist. Das Spannfutter wird zur Durchfliihrung
eines Biegevorgangs so bewegt, dass das daran gela-
gerte Rundmaterial in eine Sollposition am Biegekopfge-
bracht wird, so dass dann der Biegekopf einen Biegevor-
gang durchfiihren kann.

[0003] BeiBiegemaschinen moderner Bauart erfolgen
die vorgenannten Arbeitsschritte automatisiert. Die Be-
stlickung des Spannfutters mit Rundmaterial kann durch
einen Roboter erfolgen, der auf dem Boden einer Fab-
rikhalle steht oder fahrt, um so das jeweils zu bearbei-
tende Rundmaterial am Spannfutter zu befestigen. Dann
wird das Spannfutter ebenfalls automatisiert verfahren
um das Rundmaterial dem Biegekopfzuzufiihren. Da der
Biegekopf und das Spannfutter mit dem Zustellmittel
ebenfalls auf dem Boden der Fabrikhalle angeordnet
sind, erfolgt die Zuflihrung des Rundmaterials in horizon-
taler Richtung. Daran angepasst ist das Rundmaterial in
horizontaler Richtung am Spannfutter angeordnet.
[0004] Derartige Biegemaschinen arbeiten fehlerfrei
und mit hoher Prazision, solange die zu biegende Rund-
materialien relativ kurze Teile ausbilden.

[0005] Ha&ufig ist es jedoch erforderlich, mit derartigen
Biegemaschinen auch lange Teile zu bearbeiten. Bei-
spiele hierfur sind Rohrleitungen, die in Kraftfahrzeugen
eingebaut werden, wobei in diesen Rohrleitungen Kabel
geflihrt sein kdnnen oder aber in diesen Rohrleitungen
gasférmige oder flissige Medien transportiert werden.
Derartige Rohrleitungen sind an die in dem Kraftfahrzeug
vorgegebenen Bedingungen anzupassen. Demzufolge
werden dort Rohrleitungen mit Langen im Meterbereich
bendtigt, die mehrfach, gegebenenfallsin verschiedenen
Ebenen, gebogen werden miissen und somitlangs einer
komplexen dreidimensionalen Bahn verlaufen.

[0006] Die Herstellung derartig komplex gebogener
Teile, insbesondere Rohrleitungen, ist mit bekannten
Biegemaschinen nur unzureichend durchfiihrbar. Da das
zu biegende Rundmaterial am Spannfutter in horizonta-
ler Richtung verlaufend gelagert ist und das Eigenge-
wicht des Rundmaterials aufgrund seiner Léange erheb-
lich ist, wird dies bei der Lagerung am Spannfutter durch
dieses groRRe Eigengewicht verformt, wodurch der durch-
zufihrende Biegevorgang entsprechend unreproduzier-
bar und ungenau wird. Dieser Effekt wird dadurch noch
verstarkt, dass bei der Durchfiihrung mehrerer Biegevor-
gange und den sich daraus ergebenden komplexen Ge-
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ometrien des Rundmaterials dieses beim Transport mit
dem Spannfutter stark und unkontrolliert zu schwingen
beginnt.

[0007] Diese Effekte kdnnen prinzipiell dadurch teil-
weise reduziert werden, wenn ein Roboter zusatzlich zur
Lagerung des Rundmaterials am Spannfutter dieses
Rundmaterial im Bereich des freien Endes halt und ab-
stutzt. Da jedoch am Rundmaterial in kurzer zeitlicher
Abfolge gebogen wird und sich damit die Orientierung
des Rundmaterials im Raum schnell und drastisch &n-
dert, ist eine Nachfiihrung eines Roboters nur mit unver-
haltnismaRig hohem Aufwand mdglich.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Biegemaschine und ein Verfahren der eingangs genann-
ten Art so weiterzubilden, dass auch Rundmaterial mit
groRen Langen bei geringem konstruktivem Aufwand ra-
tionell und prazise bearbeitet werden kénnen.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe sind die Merkmale
der unabhangigen Anspriiche vorgesehen. Vorteilhafte
Ausfuhrungsformen und zweckmaRige Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrieben.
[0010] Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine zum
Biegen von Rundmaterial. Eine Werkstliickaufnahme, an
welcher das Rundmaterial gelagert ist, dient mit einem
Biegekopf zur Durchfiihrung von Biegevorgangen des
Rundmaterials. Der Biegekopf ist mittels eines Linearan-
triebs verfahrbar. Die Werkstiickaufnahme ist stationar
bezlglich des Linearantriebs angeordnet. Es sind Posi-
tioniermittel vorgesehen, mittels derer die Werkstiickauf-
nahme derart positioniert ist, dass bei der Durchfiihrung
der Biegevorgange der Schwerpunkt des an der Werk-
stiickaufnahme gelagerten Rundmaterials unterhalb der
Werkstiickaufnahme liegt.

[0011] Weiterhin betrifft die Erfindung ein entspre-
chendes Verfahren.

[0012] Mit der erfindungsgemalen Biegemaschine
beziehungsweise mit dem erfindungsgemafRen Verfah-
ren kdnnen auf Gberraschend einfache Weise auch sehr
lange Rundmaterialien schnell und mit hoher Prazision
bearbeitet werden.

[0013] DerGrundgedanke der Erfindung bestehtdabei
darin, das zu bearbeitende Rundmaterial hangend an
der Werkstlickaufnahme, die bevorzugt von einem
Spannfutter gebildetist, zu lagern. Dabei bildet die Werk-
stiickaufnahme bei dem jeweils durchzufiihrenden Bie-
gevorgang eine stationare Einheit, wahrend der Biege-
kopf eine bezuglich der Werkstiickaufnahme verfahrbare
Einheit bildet, das heif3t der Biegekopf wird zur Durch-
fuhrung des Biegevorgangs auf die Werkstiickaufnahme
mit dem dort gelagerten Rundmaterial zubewegt.
[0014] Das Rundmaterial befindet sich daher in einer
Ruheposition wenn der Biegekopf auf die Werkstlickauf-
nahme zubewegt wird, wodurch bereits den Biegevor-
gang beeintrachtigende Schwingungen des Rundmate-
rials an der Werkstlickaufnahme minimiert werden.
[0015] Ein wesentlicher Aspekt der Erfindung besteht
weiter darin, dass die Werkstliickaufnahme das Rundma-
terial am oberen Ende festhalt und das Rundmaterial so
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nach unten hdngend lagert. Damit wird allein durch Aus-
nltzung der Schwerkraft eine unerwiinschte Verformung
des Rundmaterials bei der Lagerung an der Werkstiick-
aufnahme vermieden. Da namlich durch die hdngende
Lagerung des Rundmaterials dessen Schwerpunkt un-
terhalb der Werkstiickaufnahme liegt, wird durch das Ei-
gengewicht des Rundmaterials nur ein duRerst geringes
Drehmoment auf das Rundmaterial ausgelibt. Damit
aber werden die Krafte, die zu einer Verformung des
Rundmaterials fihren minimiert, wodurch die Prazision
der durchzufiihrenden Biegevorgange erheblich gestei-
gert wird.

[0016] Die hangende Lagerung des Rundmaterials
wird vorteilhaft dadurch realisiert, dass der Linearantrieb
eine Vertikalanordnung bildet, an dessen oberen Ende
die Werkstiickaufnahme so angeordnet ist, dass an die-
ser Rundmaterial nach unten hdngend befestigt ist.
[0017] DabeiweistderLinearantrieb eine entlangeiner
Geraden verlaufenden Fihrung und ein Antriebsmittel
auf, wobei die Werkstiickaufnahme mit der Fiihrung fest
verbundenist. Mittels des Antriebmittels ist der Biegekopf
entlang der Fiihrung zur Durchfiihrung von Biegevorgan-
gen verfahrbar.

[0018] Insbesondere vor Beginn der Bearbeitung des
Rundmaterials, wenn dieses langs einer Geraden ver-
lauft, liegen die Werkstlickaufnahme und der Schwer-
punkt des Rundmaterials exakt auf einer in vertikaler
Richtung verlaufenden Geraden, das heil3t der Schwer-
punkt des Rundmaterials liegt exakt unterhalb der Werk-
stiickaufnahme, so dass in diesem Fall Gberhaupt kein
Drehmoment auf das Rundmaterial einwirkt, das zu des-
sen Verformung flihren wiirde.

[0019] Bei Durchfiihren der Biegevorgange wird je-
doch das Rundmaterial seitlich weggebogen, so dass
der Schwerpunkt des Rundmaterials zwar noch unter-
halb der Werkstiickaufnahme liegt, jedoch nun seitlich
versetzt zu dieser. Bei Rundmaterialien mit groRen Lan-
gen im Meterbereich kann dieser seitliche Versatz er-
heblich sein, so dass dann durch wirkende Drehnmomen-
te das Rundmaterial verformt werden kann.

[0020] Um diesen Effekt zu kompensieren, kann der
gesamte Linearantrieb mit der daran angeordneten
Werkstliickaufnahme als gesamte Einheit gekippt
und/oder geschwenkt werden.

[0021] Vorteilhaft ist der Linearantrieb mit der Werk-
stickaufnahme an einem Gestell um eine erste Dreh-
achse schwenkbar und/oder an einer zweiten Drehachse
kippbar angeordnet.

[0022] Als Positioniermittel ist dann vorteilhaft ein Po-
sitioniermittel mit einer Steuereinheit vorgesehen. Mittels
der Steuereinheit erfolgt eine Steuerung der Schwenk-
und/oder Kippbewegung des Linearantriebs derart, dass
die Abweichung des Schwerpunkts des zu biegenden
Rundmaterials von einer durch die Werkstiickaufnahme
gehenden, in vertikaler Richtung verlaufenden Gerade
minimal ist.

[0023] Aufdiese Weise wird vorzugsweise nach jedem
Biegevorgang durch ein Schwenken und/oder Kippen
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der Anordnung des Linearantriebs mit der Werksttickauf-
nahme die Lage des Rundmaterials an dessen durchden
Biegevorgang geanderte Geometrie so angepasst, dass
der Schwerpunkt des Rundmaterials méglichst exakt un-
terhalb der Werkstlickaufnahme liegt. Durch diese Steu-
erung werden nicht nur unerwiinschte Verformungen des
Rundmaterials erheblich reduziert, sondern auch
Schwingungen des Rundmaterials, nachdem dieses auf-
gebogen worden ist.

[0024] Somit kdnnen mit der erfindungsgemafien Bie-
gemaschine auch Rundmaterialien mit grofRen Léangen
exakt bearbeitet werden, wobei die Rundmaterialien als
Voll- oder Rohrmaterialien ausgebildet sein kénnen.
[0025] Umauchgeometrisch komplexe Strukturen des
Rundmaterials bei der Durchfiihrung des Biegevorgangs
realisieren zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn der Biege-
kopfausgebildetist, in mehreren Ebenen Biegevorgange
durchzufihren.

[0026] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Zeichnungen erlautert. Es zeigen:

Figur 1: Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsge-
maflen Biegemaschine in einer Langs-
schnittdarstellung.

Figur 2: Frontansicht der Biegemaschine geman
Figur 1.

Figur 3: Einzeldarstellung des Biegekopfs der
Biegemaschine gemaR den Figuren 1
und 2.

Figur 4a, b:  Schematische Darstellung der Positio-
nierung des Linearantriebs mit dem
Spannfutter der Biegemaschine gemaf
denFiguren 1 und 2 bei unterschiedlichen
Bearbeitungsschritten zur Bearbeitung
einer Rohrleitung.

[0027] Die Figuren1 und 2 zeigen ein Ausfiihrungsbei-
spiel der erfindungsgeméafRen Biegemaschine 1. Die Bie-
gemaschine 1 umfasst ein Gestell 2, mit welchen die Bie-
gemaschine 1 auf einem Boden B einer Fabrikhalle oder
dergleichen abgestellt wird.

[0028] Andem Gestell 2 ist ein an einem Linearantrieb
3 verfahrbarer Biegekopf 4 gelagert. Der Linearantrieb 3
istbeiderin denFiguren 1und 2 dargestellten Anordnung
in vertikaler Richtung ausgerichtet. Der Linearantrieb 3
umfasst dabei eine Flihrung 5 und ein Antriebsmittel in
Form eines Riemenantriebs. Die Fiihrung 5 besteht im
vorliegenden Fall aus einem langs einer Geraden ver-
laufenden Metalltrager. Der so ausgebildete Linearan-
trieb 3 wird von einer nicht dargestellten Steuereinheit
gesteuert, die vorzugsweise in einem ebenfalls nicht dar-
gestellten Schaltschrank untergebracht ist. Der Riemen-
antrieb weist einen nicht dargestellten Servoantrieb auf,
der einen Riemen 6 bewegt, der entlang der Fiihrung 5
angeordnet ist. Dadurch wird der Biegekopf 4 entlang
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der Fihrung 5 bewegt.

[0029] Am oberen Ende der Fihrung 5 ist eine Werk-
stiickaufnahme in Form eines Spannfutters 7 vorgese-
hen. Das Spannfutter 7 ist fest mit der Fihrung 5 ver-
bunden und somit stationar bezliglich dieser angeordnet.
In das Spannfutter 7 wird ein in den Figuren 1 und 2 nicht
dargestelltes Rundmaterial mit seinem oberen Ende ein-
gespannt, sodass es hdngend am Spannfutter 7 gelagert
ist.

[0030] Zur Durchfiihrung eines Biegevorgangs wird
der Biegekopf 4 entlang der Fiihrung 5 mittels des Line-
arantriebs 3 gegen das am Spannfutter 7 gelagerte
Rundmaterial gefahren.

[0031] Die wesentlichen Komponenten des Biege-
kopfs 4 sind in Figur 3 dargestellt. Der Biegekopf 4 ist fir
eine Mehrebenenbearbeitung des Rundmaterials aus-
gebildet. Dementsprechend umfasst der Biegekopf 4 ei-
nen Biegeturm 8 und als diesem zugeordnete Kompo-
nenten einen Klemmbackenhalter 9 und einen Gegen-
halter 10. Zur Durchfiihrung unterschiedlicher Biegevor-
gange weist der Klemmbackenhalter 9 mehrere Klemm-
backen 9a-9d in unterschiedlichen Ebenen auf, die mit
dem Biegeturm 8 und dem Gegenhalter 10 zusammen-
wirken.

[0032] DerLinearantrieb 3 mitdemdaran verfahrbaren
Biegekopf 4 und dem Spannfutter 7 kann als Komplett-
einheit beziiglich des Gestells 2 wahrend der Bearbei-
tung des Rundmaterials verschwenkt und gekippt wer-
den. Dabei kann der Linearanrieb wie in Figur 2 darge-
stellt um einen Winkel von = 40° beziglich einer nach
rechts zur Zeichenebene verlaufenden Schwenkachse
12 geschwenkt werden, wobei die Schwenkachse in Fi-
gur 1 mit 12 bezeichnet ist. Wie in Figur 1 dargestellt,
kann der Linearantrieb 3 wahrend der Bearbeitung des
Rundmaterials um bis zu 25° beziiglich einer senkrecht
zur Zeichenebene verlaufenden Kippachse 13 gekippt
werden, wobei die Kippachse mit 13 bezeichnet ist. Zu
Wartungszwecken kann der Linearantrieb 3 sogar um
90° nach vorne gekippt werden, so dass der Linearan-
trieb 3 in horizontaler Richtung orientiertist und alle Kom-
ponenten fir eine Wartung gut zuganglich sind.

[0033] ZurVerkippung und zum Verschwenken des Li-
nearantriebs 3 ist dieser mittels einer Kipp- und Schwen-
klagerung 11 am Gestell 2 befestigt. Wie aus Figur 1
ersichtlich, weist die Kipp-und Schwenklagerung 11 eine
erste Welle zur Ausbildung der Schwenkachse 12 und
eine zweite Welle zur Ausbildung der senkrecht zur
Schwenkachse 12 orientierten Kippachse 13 auf.
[0034] ZurDurchfiihrung der Kippbewegung wird tiber
einen nicht dargestellten Servoantrieb ein Fiihrungswa-
gen entlang einer horizontaler Richtung verlaufenden
Bahn.

[0035] DieKipp-und Schwenkbewegungistdurch eine
Zweipunktlagerung des Linearantriebs 3 gegeben, die
zum einen durch die Schwenkachse 12 gebildet ist und
zum anderen durch das Element 14. Durch diese Zwei-
punktlagerung wird eine stabile, schwingungsfreie Lage-
rung des Linearantriebs 3 erhalten.
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[0036] Die Schwenkbewegung um die Schwenkachse
12 erfolgt wiederum Uber einen nicht dargestellten Ser-
vorantrieb. Bei Schwenken des Linearantriebs 3 muss
das Element 14 entsprechende Ausgleichsbewegungen
in Form einer Drehbewegung und einer Linearbewegung
in einem Fuhrungselement 15 ausfiihren. Das Flihrungs-
element ist auf einer verstellbaren Platte 16 angeordnet.
[0037] Die Kipp- und Schwenkbewegung des Linear-
antriebs 3 wird wahrend der Bearbeitung des Rundma-
terials von der Steuereinheit gesteuert. Die Steuerung
erfolgt derart, dass der Schwerpunkt des Rundmaterials
moglichst direkt unter dem Spannfutter 7, also der Lage-
rung des oberen Endes des Rundmaterials liegt. Damit
wird wahrend der mit dem Biegekopf 4 durchgefiihrten
Biegevorgange erreicht, dass der Schwerpunkt des
Rundmaterials méglichst direkt unterhalb des Spannfut-
ters 7 liegt. Dies wiederum sorgt dafiir, dass in Folge der
Schwerkraft die Aufhdngung des Rundmaterials am
Spannfutter 7 derart stabilisiert wird, dass moglichst we-
nig Schwingungen im Rundmaterial auftreten. Zudem
werden auf das Rundmaterial einwirkende Drehmomen-
te infolge des Eigengewichts des Rundmaterials mini-
miert, und damit auch mégliche Verformungen des Rund-
materials, die zu Beeintrachtigungen der Qualitat der Bie-
gevorgange fihren wirden.

[0038] Eine solche Nachfiihrung der Kipp- und
Schwenkposition des Linearantriebs 3 ist schematisch
in den Figuren 4a, 4b veranschaulicht. Die Figuren 4a,
4b zeigen schematisch den Linearantrieb 3 mit dem dort
angeordneten Spannfutter 7. Am Spannfutter 7 ist ein
Rundmaterial in Form einer langen Rohrleitung 17 an-
geordnet.

[0039] Figur 4a zeigt die Anordnung zu einem ersten
Zeitpunkt, nachdem die Rohrleitung 17 gerade an einer
zweiten Stelle um etwa 90° gebogen wurde. Zusammen
mit der ersten Biegestelle ergibt sich eine Z-Form der
Rohrleitung 17, so dass diese seitlich weit iber den Be-
reich des Linearantriebs 3 hervorsteht, wobei bei der An-
ordnung von Figur 4a der Linearantrieb 3 noch in verti-
kaler Richtung verlauft.

[0040] Bei der Anordnung gemal Figur 4a liegt der
Schwerpunkt der Rohrleitung 17 zwar noch unterhalb
des Spannfutters 7 jedoch stark seitlich versetzt zu die-
sem. Aufgrund dessen wirken hohe Drehmomente auf
die Rohrleitung 17, die zu einer Verformung der Rohrlei-
tung 17 fuhren kénnen. Um dies zu vermeiden, wird der
Linearantrieb 3 in die Position gemal Figur 4b ge-
schwenkt. In dieser Position liegt der Schwerpunkt der
Rohrleitung 17 nahezu exakt unterhalb des Spannfutters
7.

Bezugszeichenliste

[0041]

(1) Biegemaschine
(2) Gestell

3) Linearantrieb
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Biegekopf
Fihrung

Riemen
Spannfutter
Biegeturm
Klemmbackenhalter
Klemmbacken
Gegenhalter
Schwenklagerung
Schwenkachse
Kippachse
Element
Fihrungselement
Platte

Rohrleitung
Boden

Patentanspriiche

1.

Biegemaschine (1) zum Biegen von Rundmaterial,
mit einer Werkstliickaufnahme, an welcher das
Rundmaterial gelagert ist, und mit einem Biegekopf
(4) zur Durchfihrung von Biegevorgangen des
Rundmaterials, dadurch gekennzeichnet, dass
der Biegekopf (4) mittels eines Linearantriebs (3)
verfahrbar ist und die Werkstliickaufnahme stationar
bezlglich des Linearantriebs (3) angeordnet ist, und
dass Positioniermittel vorgesehen sind, mittels derer
die Werkstlckaufnahme derart positioniert ist, dass
bei der Durchfihrung der Biegevorgange der
Schwerpunkt des an der Werkstiickaufnahme gela-
gerten Rundmaterials unterhalb der Werkstlickauf-
nahme liegt.

Biegemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Linearantrieb (3) eine entlang
einer Geraden verlaufenden Fiihrung (5) und ein An-
triebsmittel aufweist, wobei die Werkstiickaufnahme
mit der Flihrung (5) fest verbunden ist, und wobei
mittels des Antriebmittels der Biegekopf (4) entlang
der FUhrung (5) zur Durchfiihrung von Biegevorgan-
gen verfahrbar ist.

Biegemaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Antriebsmittel eine Riemenan-
trieb ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiickauf-
nahme ein Spannfutter (7) ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Biegekopf (4)
ausgebildetist, in mehreren Ebenen Biegevorgange
durchzufihren.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet, dass der Linearantrieb
(3) eine Vertikalanordnung bildet, an dessen oberen
Ende die Werkstiickaufnahme so angeordnet ist,
dass an dieser Rundmaterial nach unten hangend
befestigt ist.

Biegemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Linearantrieb
(3) mit der Werkstiickaufnahme an einem Gestell (2)
um eine erste Drehachse schwenkbar und/oder an
einer zweiten Drehachse kippbar angeordnet ist.

Biegemaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Positioniermittel eine Steuerein-
heit aufweist, mittels derer der Linearantrieb (3) mit
der Werkstlickaufnahme schwenkbar oder kippbar
ist.

Biegemaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels der Steuereinheit eine Steu-
erung der Schwenk- und/oder Kippbewegung des
Linearantriebs (3) derart erfolgt, dass die Abwei-
chung des Schwerpunkts des zu biegenden Rund-
materials von einer durch die Werkstlickaufnahme
gehenden, in vertikaler Richtung verlaufenden Ge-
rade minimal ist.

Verfahren zum Biegen von Rundmaterial mittels ei-
ner Biegemaschine, bei welchem das zu biegende
Rundmaterial an einer Werkstiickaufnahme gela-
gert ist und mit einem Biegekopf (4) Biegevorgange
zum Biegen des Rundmaterials durchgefiihrt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
stiickaufnahme stationdr am Linearantrieb (3) ange-
ordnet ist und zur Durchfiihrung von Biegevorgan-
gen der Biegekopf (4) auf die Werkstiickaufnahme
zubewegt wird, und dass Positioniermittel vorgese-
hen sind, mittels derer die Werkstiickaufnahme der-
art positioniert wird, dass bei der Durchfiihrung der
Biegevorgange der Schwerpunkt des an der Werk-
stiickaufnahme gelagerten Rundmaterials unterhalb
der Werkstliickaufnahme liegt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionierung der Werkstiick-
aufnahme durch eine mittels einer Steuereinheit ge-
steuerten Schwenk- oder Kippbewegung des Line-
arantriebs (3) erfolgt.
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