EP 3 778 049 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
17.02.2021 Patentblatt 2021/07

(21) Anmeldenummer: 20190323.4

(22) Anmeldetag: 10.08.2020

(11) EP 3778 049 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
B21D 5/00 (2006.07) B21D 5/04 (2006.07)
B21D 43/00 (2006.07) B21D 43/11 (2006.07)
B21D 43/18(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 15.08.2019 EP 19191932

(71) Anmelder: Thalmann Maschinenbau AG
8500 Frauenfeld (CH)

(72) Erfinder: KERN, Stefan
9533 Kirchberg (CH)

(74) Vertreter: Liebetanz, Michael
Isler & Pedrazzini AG
Giesshiibelstrasse 45
Postfach 1772
8027 Ziirich (CH)

(54)
VERFAHREN HIERFUR

(57)  Eine Bearbeitungsmaschine (1) fur Flachmate-
rialteile (5) umfasst ein Maschinengestell (2, 3), eine Un-
terwange (21), eine Oberwange (23), mindestens ein der
Unterwange (21) oder Oberwange (23) zugeordnetes
und an dem Maschinengestell (2, 3) gehaltenes Bear-
beitungswerkzeug (22 bzw. 24), eine Steuerungseinheit
zur Steuerung eines Bearbeitungsablaufs mit den Bear-
beitungswerkzeugen (22, 24), ein Einzugstisch (10), auf
welchem das zu bearbeitende Flachmaterialteil (5) fiir
eine Positionierung in der Bearbeitungsmaschine (1) auf-
legbar ist. Eine Auflegeeinheit (51) ist zum vorbestimm-
ten Positionieren des Flachmaterialteils (5) auf dem Ein-
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FIG. 1

BEARBEITUNGSMASCHINE FURFLACHMATERIALTEILE MIT EINER AUFLEGEEINHEIT UND

zugstisch (10) vorgesehen, wobei der Einzugstisch (10)
aus einer Parkposition in einer Ausfahrrichtung (17) in
eine Beschickungs- und Entnahmeposition hin und wie-
der zuriick bewegbar ist und wobei die Auflegeeinheit
(50, 60, 70) eine Mehrzahl von Saugnapfeinheiten (51)
aufweist, mit denen das Flachmaterialteil (5) vom Ein-
zugstisch (10) aufnehmbar und positionierbar ist. Dabei
ist die Auflegeeinheit (50, 60, 70) auf der, dem oder den
Bearbeitungswerkzeugen (22, 24) zugeordneten Bewe-
gungsachse ausserhalb der zugeordneten Wange (21,
23)fir eine gleichartige Verschwenkbewegung montiert.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile umfassend ein Maschi-
nengestell, eine Unterwange, eine Oberwange, mindestens ein der Unterwange oder Oberwange zugeordnetes und an
dem Maschinengestell gehaltenes Bearbeitungswerkzeug, eine Steuerungseinheit zur Steuerung eines Bearbeitungs-
ablaufs mit den Bearbeitungswerkzeugen, ein Einzugstisch, auf welchem das zu bearbeitende Flachmaterialteil fiir eine
Positionierung in der Bearbeitungsmaschine auflegbar ist, und eine Auflegeeinheit zum vorbestimmten Positionieren
des Flachmaterialteils auf dem Einzugstisch, wobei der Einzugstisch aus einer Parkposition in einer Ausfahrrichtung in
eine Beschickungs- und Entnahmeposition hin und wieder zuriick bewegbar ist und wobei die Auflegeeinheit eine Mehr-
zahl von Saugnapfeinheiten aufweist, mit denen das Flachmaterialteil vom Einzugstisch aufnehmbar und positionierbar
ist, und sie betrifft ein Verfahren hierfir.

STAND DER TECHNIK

[0002] Eine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile mit einer Auflegeeinheit ist aus der EP 3 208 008 A1 der
Anmelderin bekannt. Diese Auflegeeinheit erlaubt es, den Einzugsvorgang des aufgelegten Flachmaterialteils zu ver-
bessern, insbesondere zu beschleunigen.

[0003] Aus https://www.youtube.com/watch?v=Eq30vmc wZQ ist eine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile
der Firma ASCO mit einer Auflegeeinheit bekannt (datiert 2. Februar 2015), die an einer Messe gezeigt worden ist. Die
Auflegeeinheit ist hier eine Wendeeinheit, bei der eine Gruppe von Saugnépfen jeweils zwischen einzelnen Abschnitten
des unterteilten Einzugstischs angeordnet sind und das Werkstlick um eine zur Biegeachse parallele Achse drehen,
welche Biegeachse von unterhalb des Einzugstisches oberhalb des Einzugstischs herausgeschwenkt wird, wobei die
Saugnépfe an quer zur Biegeachse angeordneten Armen befestigt sind. Dabei weisen die Arme eine vorbestimmte
Lange auf, um von hinter dem Flachmaterialteil dieses ergreifen und umdrehen zu kdnnen. Dabei missen die Wangen
der Bearbeitungsmaschine weit auseinander gefahren werden, um eine ausreichende Hoéhe der gedffneten Wangen zu
erreichen, damit auch Flachmaterialteile einer gewissen Breite umgedreht werden kann. Durch das Wenden in der
Maschine ist ebenfalls eine Beschleunigung des Einzugs- oder Zufiihrungsvorganges verbunden, da der nachste Bie-
geschritt schneller angegangen werden kann. https://www.youtube.com/watch?v=VtqX869N3Tk zeigt ein Firmenvideo
einer Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile mit der oben genannten Funktion.

[0004] US 2016/107847 A1 zeigt ein Handhabungsgerat fur eine Falzmaschine. Das zu biegende Teil kann auf einer
seiner Flachseiten durch auf einer Seite der Flachseite an mehreren in Langsrichtung aufeinanderfolgenden Stellen
ziehend wirkende Krafte gegriffen werden, wonach die Halteeinheitihrerseits relativ zu einer schwenkbaren Tragereinheit
um eine erste Schwenkachse parallel zur Langsrichtung schwenkbar ist, wobei die schwenkbare Tragereinheit relativ
zu einer schwenkbaren Tragerbasis um eine zweite Schwenkachse schwenkbar ist, die parallel zur ersten Schwenkachse
verlauft, und wobei die schwenkbare Tragerbasis mittels einer Tragerbasisbewegungseinheit in einer Richtung quer zur
zweiten Schwenkachse bewegbar ist.

WO 97/32677 A1 zeigt eine Vorrichtung zum Biegen eines Metallblechs, umfassend einen Rahmen, einer stationaren
unteren Wange mit einer unteren Klemme, eine bewegliche oberen Wange mit einer oberen Klemme, wobei die Klemmen
jeweils eine Klemmflache zum Klemmen eines Metallblechs in einer Arbeitsposition aufweisen, eine untere Biegewange
und eine obere Biegewange zum Biegen eines geklemmten Metallblechs nach oben bzw. nach unten, wobei die Bie-
gewangen jeweils an beiden Seiten um eine entsprechende Achse drehbar in einer Tragerplatte gelagert sind, wobei
die Tragerplatten in dem Rahmen derart beweglich angebracht sind, dass die untere oder obere Biegewange in eine
Arbeitsposition bewegt werden kann, in der ihre Achse im Wesentlichen in der Ebene der Klemmflache der unteren bzw.
oberen Klemme liegt. Ferner ist eine Vorrichtung zum Halten des Blechs vorgesehen, wobei die Haltevorrichtung mit
einem im wesentlichen C-férmigen Rahmen mit einem Schlitten versehen ist, der auf einem Schlittenbett zwischen einer
vorderen und einer hinteren Position hin- und herbewegbar ist, wobei die Schenkel des C-formigen Rahmens jeweils
eine untere und eine obere Scheibe tragen, die zum Eingriff mit einem Blech in einer Arbeitsposition geeignet sind. In
der vorderen Position des Schlittens erstrecken sich die Beine des C-férmigen Rahmens zwischen dem oberen und
dem unteren Balken derart, dass die untere und die obere Scheibe an die Klemmen angrenzen.

[0005] WO 93/16822 A1 betrifft eine Biegepresse, die auf einer festen Unterbacke und einer beweglichen Oberbacke
montierte Biegevorrichtungen mit Biegestangen und Greifvorrichtungen aufweist. Zur Ausfiihrung der Biegebewegung
sind die Biegevorrichtungen mittels raumlicher Mechanismen, vorzugsweise Kugelgelenkkupplungen, an den Backen
angebracht und werden mittels mechanisch oder hydraulisch betatigter Verschiebevorrichtungen in Langsrichtung in
Position gebracht.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 778 049 A1
DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Bearbeitungs-
maschine anzugeben, bei der der Zufiihrungsvorgang oder Entladevorgang beschleunigt werden kann, wobei dieser
eine maschineninterne Zufiihrung als Wendevorgang umfassen kann. Vorteilhafterweise sind die Funktionen integriert
und erlauben auch eine Ausgabe eines direkt gewendeten bearbeiteten Flachmaterialteils.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Bearbeitungsmaschine der eingangs genannten Art durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelost. Dadurch, dass die Auflegeeinheit auf der, dem oder den Bearbeitungswerkzeugen zugeordneten
Bewegungsachse ausserhalb der zugeordneten Wange fiir eine gleichartige Verschwenkbewegung montiert ist, ergeben
sich mehrere Vorteile. Zum einen wird eine bestehende Bewegungsachse flr diese als Wendeeinheit arbeitende Auf-
legeeinheit verwendet, so dass keine weiteren Elemente notwendig sind. Dabei bedeutet zudem das Merkmal "ausser-
halb" einer zugeordneten Wange, dass die Mechanik, beispielsweise eine Parallelogrammmechanik zur Bewegung der
Bearbeitungswange auf der der Verschwenkachse von Oberteil und Unterteil gegeniiberliegenden Seite der Wangen
angeordnet ist, so dass diese Mechanik kein grosses Offnen des Oberteils fiir den Wendevorgang erfordert. In allen
Fig. 2 bis 12 ist mit dem Doppelpfeil mit dem Bezugszeichen 17 die Ausfahrrichtung des Flachmaterialteils bezeichnet.
Der Doppelpfeil ist augenscheinlich in der Querschnittsansicht "innerhalb" des durch Oberteil und Unterteil gebildeten
inneren Freiraumes der Maschine, wahrend die besagte Wendeeinheit auf der den besagten Bearbeitungswerkzeugen
zugeordneten Bewegungsachse fiir eine gleichartige Verschwenkbewegung, also fir eine Verschwenkbewegung in
dieselbe Richtung, im Querschnitt gesehen "ausserhalb" von Oberteil und Unterteil montiert ist.

[0008] Dadurch ist es mdglich, auch breite Bleche zu wenden, da die Breite des Flachbauteils oder Bleches dem
Freiraum zwischen der Ebene des Einzugstisches und dem Rahmen der Bearbeitungsmaschine einerseits nach unten
oder die Raumhdhe von der Ebene des Einzugstisches ausgehend nach oben einnehmen darf. Gleichzeitig beschleunigt
diese Vorgehensweise das Manipulieren der Bleche, da die Klemmwangen nur wenig gedffnet werden miissen, namlich
nur in dem Masse, wie sich die gefalzten Enden des Blechs (iber die mittlere Ebene erheben, also nicht mehr, als zum
Herausschieben eines solchen bearbeiteten Bleches durch den Einzugstisch selber .erforderlich ist.

[0009] Vorteilhafterweise sind die Saugnapfe der Auflegeeinheit in einer direkten Weise mit der Bewegungssteuerung,
beispielsweise einer Parallelogrammmechanik, der Bearbeitungswerkzeuge verbunden, so dass nur ein entsprechender
Antrieb Uber die Sektionen der Bearbeitungsmaschine vorgesehen sein muss. Die Saugnapfe kdnnen dabei in einer
Reihe auf einem Rahmen montiert werden. Es ist auch méglich zwei Reihen von Saugnéapfen vorzusehen.

[0010] In der Parkposition der Saugnépfe bildet die Ebene der Saugnapfe mit der horizontalen Ebene des Einzugsti-
sches einen spitzen Winkel bilden, insbesondere einen Winkel zwischen 70 und 85 Grad. Zusatzlich ist vorteilhafterweise
der Einzugstisch zwischen Unterwange und Oberwange herausfahrbar, um nach Lésen der Saugnapfe ein gewendetes
Flachbauteil aufzunehmen.

[0011] Damitist es mdglich, fir eine zur Oberwange zugehdrige Auflegeeinheit durch Lésen der Saugnéapfe das Gber
95 bis 110 Grad gewendete Flachbauteil entweder auf den Einzugstisch oder eine unterhalb vorgesehene Ablage
heruntergleiten zu lassen.

[0012] Fir eine der Unterwange zugehorige Auflegeeinheit kann durch Losen der Saugnapfe das tber 95 bis 110
Grad gewendete Flachbauteil ebenfalls auf eine unterhalb vorgesehene Ablage heruntergleiten.

[0013] Eine weitere Zufiihrung kann durch die Auflegeeinheit an dem oberen beziehungsweise unteren Bearbeitungs-
werkzeug realisiertwerden, wenn das Flachbauteil in der Parkposition der Oberwange beziehungsweise der Unterwange
auf die dann aktivierten Saugnépfe aufgesetzt wird und durch Verschwenken nach unten beziehungsweise nach oben
das so aufgesetzte Flachbauteil auf den herausfahrenden Einzugstisch abgelegt wird, so dass dann insbesondere nach
Ruckfahrt des Einzugstisch und Ausrichtung des Flachbauteils die Bearbeitung durch die Biegewerkzeuge beginnt.
[0014] Die Aufgabe wird bei einer Bearbeitungsmaschine der eingangs genannten Art auch durch die Merkmale des
Anspruchs 5 gel6st.

[0015] Dadurch, dass die Auflegeeinheit quer zu der oder den Bearbeitungswerkzeugen seitlich innerhalb der zuge-
ordneten Wange fir eine Zufiihrbewegung des Flachbauteils in Richtung der Bearbeitungskante des Flachbauteils
verbunden ist, kann eine Beschickungsbewegung lber eine mit dem Oberteil verschwenkmassig verbundene Schiene
bewerkstelligt werden, wobei damit das Abheben des Flachbauteils von einem Beschickungstisch erméglicht wird. Der
Zweck der Auflegeinheit ist hier, fur eine Zufiihrbewegung des Flachbauteils in Richtung der Bearbeitungskante des
Flachbauteils zu sorgen. Dafir ist die Auflegeeinheit quer zu der oder den Bearbeitungswerkzeugen bewegbar, also
parallel zu den Bearbeitungskanten des oder der Bearbeitungswerkzeuge, innerhalb der zugeordneten Wange mit dieser
Wange verbunden. Damit ist die Zufiihrbewegung eines Flachbauteils in Richtung der Bearbeitungskante des Flach-
bauteils mdglich, was ein Beladen der Vorrichtung direkt nach Ausstoss eines bearbeiteten Flachbauteils nach vorne
vor die Maschine ermdglicht.

[0016] Vorteilhafterweise ist der Beschickungs- oder Ubergabetisch in einer parallelen Ebene und héher als die durch
den Einzugstisch vorgegebene Ebene angeordnet, so dass die Ubergabe des Flachbauteils ohne zusétzliche Schwenk-
bewegung der Auflegeeinheit mdglich ist.
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[0017] Vorteilhafterweise ist zwischen dem Ubergabetisch und dem Einzugstisch ein Freiraum als Parkraum fiir die
Auflegeeinheit vorgesehen ist, so dass die Bearbeitungsmaschine die fiir die Falzbewegung eines Flachbauteils not-
wendige Klemmbewegung der Wangen durchfiihren kann, ohne dass diese Auflegeeinheit eine solche Bewegung raum-
lich behindert.

[0018] Vorteilhafterweise werden beide Auflegeeinheiten kombiniert eingesetzt, so dass eine Person Flachbauteile
derMaschine zufiihrt und diese nach erledigter Bearbeitung alleine gewendet oder nichtaus der Maschine herausnehmen
kann.

[0019] Technisch gemeinsam ist den Auflegeeinheiten gemass Anspruch 1 und Anspruch 5, dass sie das Flachbauteil
von aussen in den Innenraum zufiihren, ohne die Klemmwangen sehr weit 6ffnen zu missen, was bei den Bearbei-
tungsmaschinen eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt. Zudem wird die Komplexitdt der Maschinen gering gehalten,
indem die entsprechenden Halteeinrichtungen, Saugnapfe an Rahmen befestigt werden, die an bestehenden Ver-
schwenkachsen der Maschine befestigt werden, so dass die Kosten klein gehalten werden.

[0020] Weitere Ausfiihrungsformen sind in den abhéangigen Anspriichen angegeben.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0021] Bevorzugte Ausfilhrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben,
die lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschrankend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Bearbeitungsmaschine gemass Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht auf hier wesentliche Teile einer Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit
einem Einzugstisch und der Auflegeeinheit in einer Ruheposition;

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der Auflegeeinheit in einer Ruheposition;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der Auflegeeinheit auf dem Flachmaterialteil in einer Aufnahmeposition;

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der Auflegeeinheit mit aufgenommenem Flachmaterialteil zuriick in einer Ruheposition;

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der Auflegeeinheit mit auf den Einzugstisch herabgelassenen Flachmaterialteil;

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der Auflegeeinheit mit losgelassenem und auf den Einzugstisch gleitenden Flachmaterialteil;

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 miteinem teilweise eingezogenen
Einzugstisch und dem nun gegeniiber Fig. 2 gewendeten Flachmaterialteil;

Fig. 9 eine schematische Seitenansicht auf hier wesentliche Teile einer Bearbeitungsmaschine mit einem Einzugs-
tisch und einer oberen und einer unteren Auflegeeinheit, jeweils in einer Ruheposition;

Fig. 10  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 9 mit einem herausgeschobenen
Einzugstisch und der unteren Auflegeeinheit auf dem Flachmaterialteil in einer Aufnahmeposition;

Fig. 11 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine nach Fig. 9 mit einem wieder zurick ein-
gezogenen Einzugstisch und der Auflegeeinheit 60 mit dem aufgenommenem und von ihr getragenen Flach-
materialteil;

Fig. 12  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 9 mit der Auflegeeinheit in Ruhe-
position aber aktivierten Saugnapfen mit noch gehaltenem Flachmaterialteil Gber einer Ablage;

Fig. 13  eine perspektivische Ansicht mit wesentlichen Anteilen einer Bearbeitungsmaschine gemass einem Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 14  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 13 mit der Auflegeeinheit in der
Aufnahmeposition mit aktivierten Saugnapfen mit aufgenommenem Flachbauteil;

Fig. 15 eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 13 mit der Auflegeeinheit in der
Einfihrbewegung des aufgenommenem Flachbauteils zeitlich nach Fig. 14;

Fig. 16  eine perspektivische Ansicht der Situation der Fig. 15 mit der einfahrenden Auflegeeinheit;

Fig. 17  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 13 mit der Auflegeeinheit nach
Lésung der Saugnapfe mit heruntergelassenem Flachbauteil, wobei dieses vorne aus der Maschine heraus-
ragt;

Fig. 18  eine perspektivische Ansicht der Situation der Bearbeitungsmaschine nach Fig. 13 nach Zuriickfahren des
Rahmenbauteils;

Fig. 19  eine perspektivische Ansicht der Situation der Bearbeitungsmaschine nach Fig. 18 wahrend der Bearbeitung
des Flachbauteils mit der Seitenschubeinheit in einer Parkposition;

Fig. 20  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 19;
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Fig. 21 eine perspektivische Ansicht der Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 bei einem Falzvorgang eines ersten
Flachbauteils; und

Fig. 22  eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 21 mit der Auflegeeinheit nach
Lésung der Saugnapfe mit heruntergelassenem Flachbauteil, welches umgebogen wird.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0022] Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Bearbeitungsmaschine 1 gemass Ausfiihrungsbeispielen
der Erfindung. Genauer gesagt von zwei Sektionen einer Bearbeitungsmaschine 1 mit ihren Oberteilen 3 und Unterteilen
2, die auf einem quer verlaufenden Rahmen 4 angeordnet sind. Ublich sind Bearbeitungsmaschine 1 mit vier, sechs
oder 8 Sektionen, bei denen eine Zufiihr- und Wendeeinheit 50 auf Grund der Lange und Gewicht des zu wendenden
Flachbauteils 5 besonders vorteilhaft ist. Der Rahmen 4 verlauft dabei in einer Richtung des Doppelpfeils 7, welche
Richtung auch die Richtung der Biegekanten ist, die mit der Bearbeitungsmaschine 1 erzeugt werden kénnen. Diese
Richtung verlauft quer zur Vorschubrichtung 17.

[0023] Die in der Fig. 1 am weitesten links dargestellte Sektion ist die vorderste Sektion vor einem Rustbereich 20.
Hier ist eine Auflegeeinheit 70 in Gestalt einer Seiteneinschubeinheit dargestellt, die im Zusammenhang mit Fig. 13 bis
Fig. 22 erlautert wird. Diese Auflegeeinheit 70 wird zusammen mit einem Ubergabetisch 80 mit Anschligen 12 eingesetzt.
[0024] Das Oberteil 3 wird auch als oberes Maschinenteil und das Unterteil 2 als unteres Maschinenteil einer solchen
Blechbiegemaschine bezeichnet. Diese sind senkrecht zu einer Zufiihrrichtung 17 eines zu biegendes Werkteiles 5
gegeneinander beweglich angeordnet. Dabei ist eine unteren Haltewange 21 und eine untere Biegewange, auch als
unteres Bearbeitungswerkzeug 22 bezeichnet, dem unteren Maschinenteil zugeordnet, und eine obere Haltewange 23
und eine obere Biegewange, auch als oberes Bearbeitungswerkzeug 24 bezeichnet, dem oberen Maschinenteil zuge-
ordnet, wobei die vier Wangen quer zur besagten Zufiihrrichtung ausgerichtet sind und zwischen den besagten vier
Wangen zwischen den Maschinenteilen das zu biegende Flachbauteil 5 einlegbar ist, wobei die obere Haltewange in
einer Klemmposition gegenuber der unteren Haltewange das zu biegende Werkteil klemmt, dabei ist in der besagten
Klemmposition die untere Biegewange eingerichtet, um das zu biegende Flachbauteil 5 um die Vorderkante der oberen
Haltewange nach oben zu biegen, wobei bei einem Doppelbieger eine weitere Klemmposition so eingerichtet ist, dass
die obere Biegewange 24 das zu biegende Flachbauteil 5 um die Vorderkante der unteren Haltewange 21 nach unten
biegen kann.

[0025] Die Oberteile 3 und Unterteile 2kénnen dabeiin vielfaltiger Weise angetrieben und angelenkt sein, insbesondere
auch nach der EP 3 403 738 A1 der Anmelderin. Die Bearbeitungsmaschine 1 muss auch keine Doppelbiegeeinheit
sein, die ein unteres Bearbeitungswerkzeug 22 und ein oberes Bearbeitungswerkzeug 24, wie hier in Fig. 1 dargestellt,
aufweist. Es kann auch ein einziges Bearbeitungswerkzeug sein, wobei dieses der Zufuihr- und Wendeeinheit 50 als
Auflegeeinheit zugeordnet ist. Die Fig. 2 bis 12 zeigen hier einen Doppelbieger mit zwei Auflegeeinheiten 50 und 60,
die den beiden Bearbeitungswerkzeugen 22 und 24 zugeordnet sind.

[0026] Die Zufuhreinheit 50 umfasst eine Reihe von mit einer pneumatisch betriebenen Unterdruckquelle verbundenen
Saugnépfen 51, wobei diese Verbindung beispielsweise liber hydraulisch aktivierbare Ventile gesteuert wird. Die Zu-
fuhreinheit 50 beziehungsweise die Saugnapfen 51 von dieser sind an einem Rahmenbauteil 53 befestigt, an welchem
direkt oder indirekt das Bearbeitungswerkzeug 24 befestigt ist. Das Bearbeitungswerkzeug 24 ist iber ein in Fig. 4
dargestellte bewegliche Parallelogrammmechanik 52 am Oberteil 3 und der Oberwange 23 angelenkt. Insbesondere
ist- wie beider EP 3403 738 A1 - schon das Bearbeitungswerkzeug 24 so gegentiber dem Oberteil 3 und der Oberwange
23 angeordnet, dass die Bearbeitungsspitze des Bearbeitungswerkzeuges 24 in Ausfahrrichtung des Einzugstisches
10 angeordnet ist, was mit der Richtung der durch die Oberflache der Unterseite der Saugnapfe 51 vorgegebene Ebene
Ubereinstimmt, welche Richtung in der Seitenansicht der Fig. 6 durch das Blech 5 vorgegeben ist.

[0027] Die Fig. 6 zeigt dabei die Zufiihreinheit 50 nach dem Aufsetzen des Flachbauteils 5, bevor es nach Fig. 7 auf
den Einzugstisch 10 abgelegt wird und dann als Zufiihrungsschritt durch Riickzug des Einzugstisches 10 in die Maschine
1 eingebracht wird, um nach Anschlag an den Tiefenanschlagen zwischen Sektionen des Einzugstisches fiir die Bear-
beitung vorbestimmt in Richtung 17 vorgeschoben wird..

[0028] Die Fig. 2 bis Fig. 8 zeigen in einer Abfolge den Bewegungsablauf beim Einsatz dieser Auflegeeinheit 50 mit
seinerweiteren Funktion als obere Wendeeinheit. Dabei zeigt Fig. 2 eine schematische Seitenansicht auf hier wesentliche
Teile einer Bearbeitungsmaschine 1 mit einem Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 50 in einer Ruheposition. Das
Oberteil 3 ist gegeniiber dem Unterteil 2 leicht gedffnet.

[0029] Die Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 1 mit einem heraus-
geschobenen Einzugstisch 10, auf dem das zu bearbeitende oder bereits bearbeitete Blech 5 liegt. Die Auflegeeinheit
50 ist in einer Ruheposition.

[0030] Die Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 1 mit einem heraus-
geschobenen Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 50 auf dem Flachmaterialteil 5 in einer Aufnahmeposition. Dabei
wird das obere Bearbeitungswerkzeug 24 wie flr einen Falzvorgang verschwenkt, nur dass das Oberteil 3 der Bearbei-
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tungsmaschine 1 gegeniiber dem Unterteil leicht gedffnet ist. Dabei braucht diese Offnung nur leicht gedffnet sein, dass
die Bearbeitungsspitze des oberen Bearbeitungswerkzeuges 24 sicher Giber dem Einzugstisch 10 verbleibt. Dabei wird
in dem dargestellten Ausfliihrungsbeispiel das Bearbeitungswerkzeug 24 mit der Parallelogrammmechanik 52 an dem
Halter 53 ausserhalb des Oberteils 3 verschwenkt, so dass sich der dargestellte Saugnapf 51 (aus einer Reihe von in
Richtung 7 parallel zum Bearbeitungswerkzeug 24 angeordneten Saugnapfen 51) auf das Flachmaterialteil 5 absenkt
und auf diesem abstitzt, so dass durch ein nachgeschaltetes Absaugen von im Innern des Saugnapfes 51 befindlicher
Luft das Flachmaterialteil 5 an den Saugnapfen 51 anhaftet. Ublicherweise wird ein Unterdruck pneumatisch erzeugt
und uber hydraulisch betatigte Ventile an die Saugnapfe 51 angelegt, welcher Unterdruck dann stéandig aufrechterhalten
wird.

[0031] Die Fig. 5 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 1 mit einem heraus-
geschobenen Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 50 mit aufgenommenem Flachmaterialteil 5, wobei die Auflege-
einheit 50 zurlck in die Ruheposition geht. Diese Position der Fig. 5 wird bei Aufrechterhalten des Vakuums aus der
Fig. 4 durch Zurickfiihren des Bearbeitungswerkzeuges 24 in dessen Ausgangsposition erreicht.

[0032] Die Fig. 6 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 1 mit einem heraus-
geschobenen Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 50 mit auf den Einzugstisch 10 herabgelassenen Flachmaterialteil
5. Nachdem das Flachmaterialteil 5 durch Vakuumanwendung auf die Saugnapfe 51 festgehalten und in die Position
der Fig. 5 aufgenommen worden ist, ist die Anwendung von einem Unterdruck / Vakuum zur Darstellung der Fig. 6 uber
eine Ventilsteuerung (geringerer Unterdruck) derart reduziert worden, dass das Eigengewicht des Flachmaterialteils 5
ein Herablassen auf den Einzugstisch 10 ermdglichte. Das Flachmaterialteil 5 bildet in der Seitenansicht der Fig. 6 mit
dem nach innen gerichteten Teil des Einzugstisches 10 einen spitzen Winkel im Bereich zwischen 70 und 85 Grad.
[0033] Das Bezugszeichen 54 zeigt ein Verstarkungsprofil, welches Fallweise je nach notwendigem Kraftaufwand an
dem Bearbeitungswerkzeug in Richtung 7 angeordnet wird.

[0034] Die Fig. 7 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 1 mit einem her-
ausgeschobenen Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 50 mit losgelassenem und auf den Einzugstisch 10 gleitenden
Flachmaterialteil 5; kurz bevor das Flachmaterialteil 5 voll auf dem Einzugstisch 10 zum Liegen kommt. Diese Bewegung
wird dadurch sichergestellt, dass beim Aufnehmen des Flachmaterialteils 5 dieses mit dem Einzugstisch in Richtung
des Inneren der Bearbeitungsmaschine 1 den besagten leicht spitzen Winkel aufweist, der jetzt in der Fig. 7 bei unter
30 Grad sich dann auf 0 Grad (= vollstandiges Aufliegen) verandert.

[0035] Die Fig. 8 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 1 mit einem teilweise
eingezogenen Einzugstisch 10 und dem nun gegentiber Fig. 2 gewendeten Flachmaterialteil 5. Somitist iber die Sequenz
von Fig. 2 zu Fig. 8 eine vollstdndige Wendung erreicht worden. Sofern bei der Fig. 6 vor dem Loslassen des Flachma-
terialteils 5 von den Saugnapfen der Einzugstisch eingezogen wird, kann das Flachmaterialteil 5 alternativ auch direkt
zu Boden oder einen vor der Bearbeitungsmaschine 1 angeordneten Wagen abgelassen werden.

[0036] Die Fig. 9 bis Fig. 12 zeigen in einer Abfolge den Bewegungsablauf beim Einsatz der Auflegeeinheit 60, die
hier als untere Wendeeinheit ausgestaltet ist. Dabei zeigt Fig. 9 eine schematische Seitenansicht auf hier wesentliche
Teile einer Bearbeitungsmaschine 1 miteinem Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheiten 50 und 60 in einer Ruheposition.
Das Oberteil 3 ist gegentiber dem Unterteil 2 leicht gedffnet. Das Flachbauteil 5 ist bereits an den beiden Seitenenden
bearbeitet und weist im dargestellten Querschnitt jeweils eine "S"-Form auf. Es sind eine obere Auflegeeinheit 50 und
eine untere Auflegeeinheit 60 dargestellt, wobei hier in Folge nur die untere Auflegeeinheit 60 in Aktion treten wird.
Dabei ist auch diese mit entsprechenden Saugnapfen 51 versehen, die auf einem Rahmenteil 53 montiert sind, welches
fest mit dem unteren Bearbeitungswerkzeug 22 verbunden ist.

[0037] Die Fig. 10 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 9 mit einem heraus-
geschobenen Einzugstisch 10, auf dem das hier bereits bearbeitete Blech 5 liegt. Die obere Auflegeeinheit 50 ist in
einer Ruheposition und wird dies auch tiber den Wendevorgang des Blechs 5 bleiben. Der Wendevorgang wird hier von
einer unteren Auflegeeinheit 60 vorgenommen werden, die an dem unteren Bearbeitungswerkzeug 22 befestigt ist.
Dabei wird das untere Bearbeitungswerkzeug 22 wie flr einen Falzvorgang verschwenkt, nur dass das Oberteil 3 der
Bearbeitungsmaschine 1 gegeniiber dem Unterteil 2 leicht gedffnet ist. Dabei braucht diese Offnung nur leicht geéffnet
sein, so dass das bearbeitete Flachbauteil 5 sicher auf dem Einzugstisch 10 zwischen den Wangen 21 und 23 hindurch-
geschoben werden kann. Dabei wird in dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel das untere Bearbeitungswerkzeug 22
mit der Parallelogrammmechanik 52 an dem Halter 53 ausserhalb des Unterteils 2 verschwenkt, so dass sich der
dargestellte Saugnapf 51 (aus einer Reihe von in Richtung 7 parallel zum Bearbeitungswerkzeug 22 angeordneten
Saugnépfen 51) von unten an das Flachmaterialteil 5 anlegt, so dass durch ein nachgeschaltetes Absaugen von im
Innern des Saugnapfes 51 befindlicher Luft das Flachmaterialteil 5 an den Saugnéapfen 51 anhaftet. Der am Flachma-
terialteil 5 anliegende Teil des Saugnapfes 51 ist in der Seitenansicht der Fig. 10 durch den Einzugstisch 10 verdeckt.
DerEinzugstisch 10 ist mindestens hier keine durchgehende Flache sondern hat mindestens an den Orten der Saugnapfe
51 Schlitze in Richtung des Doppelpfeils 17, durch die er sich von unten an das Flachmaterialteil 5 anlegen lasst und
durch die der Einzugstisch 10 in Richtung dieses Doppelpfeils 17 ein- und ausfahrbar ist.

[0038] Die Fig. 11 zeigt eine schematische Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 9 mit einem wieder
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zurilick eingezogenen Einzugstisch 10 und der Auflegeeinheit 60 mit dem aufgenommenem und von ihr getragenen
Flachmaterialteil 5, bevor die Auflegeeinheit 60 zuriick in die Ruheposition geht. Dieinder Fig. 11 dargestellte Endposition
der Parallelogrammmechanik 52 geht liber die Falzposition des unteren Bearbeitungswerkzeuges 22 hinaus und fiihrt
ebenfalls Gber die Horizontale als Ausrichtung der vorderen Endflache der Saugnéapfe 51 hinaus. Daher ist die von der
Bearbeitungsmaschine 1 wegweisende freie Kante des Flachbauteils 5 (was die Hauptausrichtung des Flachbauteils 5
angeht) gegenulber der Basis der Bearbeitungsmaschine 1 héher als das hier Saugnapf-nahe Ende des Flachbauteils
5 angeordnet.

[0039] Die Fig. 12 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 9 mit der vorher
herausgeschwenkten unteren Auflegeeinheit 60 in Ruheposition aber mit aktivierten Saugnapfen 51 mit damit noch
gehaltenem Flachmaterialteil 5 (iber einer Ablage 11. Von der Fig. 11 ausgehend wird die unteren Auflegeeinheit 60
zurlickgeschwenkt, so dass die untere Haltewange 21 die untere Kante gegeniiber der oberen Haltewange 23 bildet
und das an den Saugnéapfen 51 gehaltene Flachmaterialteil 5 nach unten verschwenkt wird.

[0040] Dabei ist es mdglich, aber nicht in Fig. 12 dargestellt, dass die durch die Hauptebene des Flachmaterialteils 5
vorgegebene Ebene ahnlich wie das Flachmaterialteil 5 in der Fig. 6 ausgerichtet ist. Wenn dann die Saugnapfe nicht
mehr unter Unterdruck gehalten werden, fallt das Flachmaterialteil 5 auf seine Riickseite und die beiden nach oben
Uberstehenden "S"-Falze bleiben oben. Das Flachmaterialteil 5 fallt dann auf die Ablage 11 ohne vorher gewendet
worden zu sein. Der Vorteil liegt dann darin, insbesondere bei sehr langen Blechen, die sich in Querrichtung 7 tber
sechs oder acht Sektionen erstrecken, dass der Fall des Flachmaterialteils 5 nur aus geringer Hohe stattfindet und somit
Unfallgefahren und Beschadigungen des Bauteils unwahrscheinlicher werden.

[0041] Bei einer Losung der Saugnapfe 51 erst in der Position der Fig. 12 agiert die untere Auflegeeinheit 60 als
Wendeeinheit und wendet das Flachmaterialteil 5 gegenuber seiner Position in z.B. Fig. 9 und legt es dann auf der
Ablage 11 ab.

[0042] Analog zur Ausfiihrung nach Fig. 6 kann die untere Auflegeeinheit aber auch als Zufiihreinheit ausgebildet
werden, wenn in der Position der Fig. 12 das (dann noch unbearbeitete) Flachbauteil 5 gegen die Reihe von Saugnéapfen
gepresst wird und dann die Saugnapfe 51 mit ihrer Parallelogrammmechanik sozusagen riickwarts zu Fig. 11 bewegt
werden, um dann nach Unterschieben des Einzugstisches 12 das Flachbauteil fiir die oben beschriebenen Falzvorgénge
zuerst richtig zu positionieren.

[0043] Die Anordnung der unteren und oberen Auflegeeinheit 50 und 60 fest an den zugeordneten Biegewerkzeugen
24 oder 22 oder an einer zu deren Verschwenkachse parallelen Achse, welches auch eine Achse parallel zur Bewe-
gungsachse des Oberteils 3 (und sofern das Unterteil 2 verschwenkbar ist) oder parallel zur Bewegungsachse des
Unterteils 3 gestattet ein schnelleres und sicheres Wenden des Flachbauteils oder ein schnelleres Férdern desselben
aus der Biegemaschine. Dadurch, dass diese Einheiten ausserhalb des Oberteils 3 und Unterteils 2 agieren, braucht
dieses nicht so weit gedffnet zu werden, was weitere Zeit spart. Durch die Anordnung der aufeinanderliegenden Halte-
wangen und Bearbeitungswerkzeuge 21, 22 und 23, 24, was keine Notwendigkeit fir die initialen Vorteile dieser Aufle-
geeinheit 50 oder 60 ist, sind die Winkelverhaltnisse fiir die Wendeeinheiten 50 und 60 mit dem leichten Erreichen eines
Winkels von tber 90 Grad fiir ein effektives Wenden leichter und durch den Einsatz der sowieso schon fiir das Biegen
vorhandene Parallelogrammmechanik 52 erreichbar, was eine Bewegungsachse weniger bedeutet.

[0044] DieFig. 13 zeigt eine perspektivische Ansicht mit wesentlichen Anteilen einer Bearbeitungsmaschine 1 gemass
einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung. Der Einzugstisch 10 befindet sich in zuriickgezogener Position zwischen dem
Oberteil 3 und dem Unterteil 2, von denen hier nur eine Sektion dargestelltist. Diese dargestellte Sektion ist die vorderste
Sektion vor einem Riistbereich 20, welcher einen hier nicht dargestellten Ubergabetisch 80 aufweist. Quer zwischen
dem Oberteil 3 und dem Unterteil 2 verlauft eine Auflegeeinheit als Seiteneinschubeinheit 70, die eine Seiteneinschub-
schiene 72 aufweist, unter der ein Rahmenbauteil 73 in Richtung 7 verfahrbar angeordnet ist. An dem Rahmenbauteil
73 sind eine Vielzahl von Saugnapfen 51, hier neun in einer 3x3 Matrix angeordnet, mit der ein Flachbauteil 5 seitlich
ausserhalb der Bearbeitungsmaschine 1 von dem erwdhnten Risttisch 80 aufnehmbar ist. Das ist hier bereits geschehen.
Die Saugnéapfe 51 entsprechen den Saugnapfen des anderen Ausfiihrungsbeispiels mit einer entsprechenden, vorteil-
hafterweise hydraulischen Steuerung von Ventilen und einer dauerhaft betriebenen Unterdruckquelle.

[0045] Das Rahmenbauteil 73 und damit die Seiteneinschubschiene 72 ist mit dem Oberteil 3 fest verbunden. Dies
fuhrt insbesondere zu einer Einsparung einer zu bewegenden Achse, da so ein Anheben des Flachbauteils 5 durch die
Saugnépfe 51 der Seiteneinschubeinheit 70 einfach durch ein geringes Offnen (und damit Schiefstellen der Schiene 72
erreicht werden kann. Um fiir den Benutzer leicht die richtige Lage des Flachbauteils 5 zum Einfiihren in die Bearbei-
tungsmaschine 1 zu erreichen, sind ein fest stehender Ubergabetisch 80 mit Anschldgen 12 vorgesehen. Diese An-
schlage sind in den Fig. 1, 19 und 21 nur nach vorne angeordnet dargestellt. Seitliche Anschlage sind nicht notwendig,
da die Position des Flachbauteils 5 in Richtung des Pfeiles 7 unkritisch ist, weil die Schneidlange der Biegemaschine 1
immer weit Uber die Lange des Flachbauteils 5 hinausgeht.

[0046] Die Fig. 14 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 13 mit der Auf-
legeeinheit 70 in der Aufnahmeposition mit aktivierten neun Saugnapfen 51 mit aufgenommenem Flachbauteil 5. Fig.
15 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 13 mit der Auflegeeinheit in der
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Einfihrbewegung des aufgenommenen Flachbauteils 5, wobeidas Oberteil 3 etwas gedffnet ist, so dass das Flachbauteil
5 gegeniber dem Auflegetisch 10 leicht geneigt ist. Die Fig. 15 zeigt die Einfiihrbewegung, so dass sie einen Zustand
zeitlich nach der Fig. 14 zeigt. Die ist auch mit der Fig. 16 zu erkennen, die eine perspektivische Ansicht der Situation
der Fig. 15 mit der einfahrenden Auflegeeinheit 70 zeigt, wobei durch die Saugnapfe 51 das angesaugte Flachbauteil
5 in Richtung des Doppelpfeils 7 (hier nach rechts) bewegt worden ist und weiterhin bewegt wird.

[0047] Bei der Aufnahme des Flachbauteils 5 in Fig. 14 wird das Oberteil 3 der Bearbeitungsmaschine 1 leicht ge-
schlossen, also auf die Unterwange 21 zu aber nicht zum Klemmen, sondern zum Andocken der Saugnapfe 51 auf dem
Flachbauteil 5. Damit ist klar, und das ist spater in der Fig. 20 dargestellt, dass der Ubergabetisch 80 parallel zum
Einzugstisch 10 aber hoher beziiglich der Horizontalen angeordnet ist. Nach dem in der Fig. 14 gezeigten und erfolgten
Ansaugen des Flachbauteils 5 wird das Oberteil leicht gedffnet, womit um dieselbe Drehachse die Einschubschiene
angehoben und schraggestellt wird, so dass das aufgenommene Flachbauteil 5 vom Ubergabetisch 80 abgehoben und
dann vom Rahmenbauteil 73 entlang der Seiteneinschubschiene 72 in Einflhrrichtung des Doppelpfeils 7 bewegt wird,
bis weit nach der Darstellung der Fig. 16 das gesamte Flachbauteil 5 soweit in die Bearbeitungsmaschine 1 eingefahren
ist, bis es zwischen den Wangen 21 und 22 positioniert ist.

[0048] Die Fig. 17 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 13 mit der Auf-
legeeinheit 70 nach Losung der Saugnapfe 51 mit heruntergelassenem Flachbauteil 5, wobei dieses vorne aus der
Maschine 1 herausragt. Dazu zeigt Fig. 18 eine perspektivische Ansicht der Situation der Bearbeitungsmaschine 1
zeitlich nach Fig. 17, wobei das Rahmenbauteil 73 an der Seiteneinschubschiene 72 der Auflegeeinheit 70 wieder seitlich
zurlickgezogen worden ist, wahrend das Blech zwischen den Wangen 22, 24 aus der Maschine 1 vorne Ubersteht. Fig.
20 zeigt eine schematische Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine 1 nach Fig. 19.

[0049] Diese Fig. 17 bis 20 zeigen dabei, dass nach Loslassen des Flachbauteils 5 dieses durch hier nicht dargestellte
Tiefenanschlage, die sich zwischen in Richtung des Doppelpfeils unterteilten Segmenten des Einzugstisches 10 befin-
den, das Flachbauteil 5 ohne Einsatz des Einzugstisches 10 stellgenau vorgeschoben werden, um dann ein Falzen des
Flachbauteils 5 zu gestatten. Dafiir wird das Rahmenbauteil 73 seitlich herausgefahren, wie es die Fig. 18 zeigt. Die
Fig. 19 zeigt die Position des Rahmenbauteils 73 seitlich neben der vordersten Sektion der Bearbeitungsmaschine 1,
aber in Richtung des Doppelpfeils 7 hinter dem Ubergabetisch 80, also in einem Freiraum zwischen diesem und der
Sektion der Bearbeitungsmaschine 1, so dass sich das Rahmenbauteil 73 beim Absenken des Oberteils 3 bis zu einer
Klemmposition hin frei mitbewegen kann, ohne von dem Ubergabetisch 80 oder einem bereits auf diesem wieder auf-
gelegten nachsten Flachbauteil 5 behindert zu werden. Das spricht gleichzeitig die zeitlich vorteilhafte gleichzeitige
erneute Beschickung der Maschine 1 auf dem Ubergabetisch 80 an, wéhrend noch die Bearbeitungsschritte des Klem-
mens und Falzens andauern.

[0050] Fig. 21 zeigt eine perspektivische Ansicht der Maschine 1 bei einem Falzvorgang eines ersten Flachbauteils
5, wobei die Seiteneinschubeinheit als Auflegeeinheit 70 in der Parkposition ist und ein zweites Flachbauteil auf den
Ubergabetisch 80 aufgelegt und an die Anschlage 12 geschoben worden ist; und Fig. 22 zeigt eine schematische
Seitenansicht auf die Bearbeitungsmaschine nach Fig. 21 mit der Auflegeeinheit 70 in der Parkposition, mit den zwei
Flachbauteilen 5, das eine, welches in seinem vorderen Abschnitt umgebogen wird, und das andere, welches auf dem
Ubergabetisch 80 liegt.

BEZUGSZEICHENLISTE

1 Bearbeitungsmaschine 24 oberes

2 Unterteil Bearbeitungswerkzeug

3 Oberteil 50 obere Wendeeinheit /

4 Rahmen Auflegeeinheit

5 zu bearbeitendes Blech 51 Saugnapf

7 AusrichtungderWangen, 52 Parallelogrammmechanik
Biegekanten etc. 53 Rahmenbauteil

10 Einzugstisch 54 Verstarkungsprofil

11 Ablageflache 59 Parkposition

12 Anschlag 60 untere Wendeeinheit /

17 Ausfahrrichtung / Auflegeeinheit
Vorschubrichtung des 69 Parkposition
Flachbauteils 70 Seiteneinschubeinheit /

20 Rustbereich Auflegeeinheit

21 Unterwange 72 Seiteneinschubschiene

22 unteres 73 Rahmenbauteil
Bearbeitungswerkzeug 79 Parkposition
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(fortgesetzt)
23 Oberwange 80 Ubergabetisch

Patentanspriiche

1.

Bearbeitungsmaschine (1) fur Flachmaterialteile (5) umfassend ein Maschinengestell (2, 3), eine Unterwange (21),
eine Oberwange (23), mindestens ein der Unterwange (21) oder Oberwange (23) zugeordnetes und an dem Ma-
schinengestell (2, 3) gehaltenes Bearbeitungswerkzeug (22 bzw. 24), eine Steuerungseinheit zur Steuerung eines
Bearbeitungsablaufs mit den Bearbeitungswerkzeugen (22, 24), einen Einzugstisch (10), auf welchem das zu be-
arbeitende Flachmaterialteil (5) fiir eine Positionierung in der Bearbeitungsmaschine (1) auflegbar ist, und eine
Auflegeeinheit (50, 60, 70) zum vorbestimmten Positionieren des Flachmaterialteils (5) auf dem Einzugstisch (10),
wobei der Einzugstisch (10) aus einer Parkposition (59, 69, 79) in einer Ausfahrrichtung (17) in eine zweite Position
hin und wieder zurtick bewegbar ist und wobei die Auflegeeinheit (50, 60, 70) eine Mehrzahl von Saugnapfeinheiten
(51) aufweist, mit denen das Flachmaterialteil (5) aufnehmbar und positionierbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflegeeinheit (50, 60) auf der, dem oder den Bearbeitungswerkzeugen (22, 24) zugeordneten Bewe-
gungsachse fur eine gleichartige Verschwenkbewegung montiert ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der Parkposition der Saugnapfe
(51) die Ebene der Saugnapfe (51) mit der horizontalen Ebene des Einzugstisches (10) einen spitzen Winkel bilden,
insbesondere einen Winkel zwischen 70 und 85 Grad.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Einzugstisch (10) zwischen
Unterwange (21) und Oberwange (23) herausfahrbar ist, um nach Lésen der Saugnapfe (51) ein gewendetes
Flachbauteil (5) aufzunehmen.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Auflegeein-
heiten (50 und 60) vorgesehen sind, wobei die eine Auflegeeinheit (50) als Zuflihr- und Wendeeinheit dem oberen
Bearbeitungswerkzeug (24) zugeordnet ist und wobei die andere Auflegeeinheit (60) als Zufiihr- und Wendeeinheit
dem unteren Bearbeitungswerkzeug (22) zugeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) fir Flachmaterialteile (5) nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder den Anspriichen
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflegeeinheit (70) quer zu der oder den Bearbeitungswerkzeugen
(22, 24) bewegbar innerhalb der zugeordneten Wange (21, 23) mit dieser Wange (21, 23) verbunden ist, um eine
Zufuhrbewegung des Flachbauteils (5) in Richtung (7) der Bearbeitungskante des Flachbauteils (5)zu ermdglichen.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass seitlich der Bearbeitungsmaschine
(1) ein Ubergabetisch (80) in einer parallelen Ebene und héher als die durch den Einzugstisch (10) vorgegebene
Ebene angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Ubergabetisch (80)
und dem Einzugstisch (10) ein Freiraum als Parkraum (79) fir die Auflegeeinheit (70) vorgesehen ist.

Verfahren zum Zufiihren von Flachbauteilen (5) zu einer Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der Anspriich 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das zuzufiihrende und dann zu bearbeitende Flachmaterialteil (5) fir eine
Positionierung in der Bearbeitungsmaschine (1) auf eine Auflegeeinheit (50, 60, 70) in einer Parkposition (59, 69,
79) zum vorbestimmten Positionieren des Flachmaterialteils (5) auf dem Einzugstisch (10) angeordnet wird, wobei
dann der Einzugstisch (10) aus seiner Parkposition (59, 69, 79) in einer Ausfahrrichtung (17) in eine zweite Position
hin und mit dem auf diesem losgelassenen Flachbaumaterilal (5) wieder zurlick bewegbar ist und wobei die Aufle-
geeinheit (50, 60, 70) eine Mehrzahl von Saugnapfeinheiten (51) aufweist, mit denen das Flachmaterialteil (5)
aufnehmbar und positionierbar ist, wobei die Auflegeeinheit (50, 60, 70) auf der, dem oder den Bearbeitungswerk-
zeugen (22, 24) zugeordneten Bewegungsachse der zugeordneten Wange (21, 23, 24) fir eine gleichartige Ver-
schwenkbewegung montiert ist.
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ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1-4, 6-8(vollstdndig); 5(teilweise)

Potenzielle Erfindung Gruppe 1: 1-4, 6-8, Teilanspruch 5
Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile umfassend ein
Maschinengestell, eine Unterwange, eine Oberwange,
mindestens ein der Unterwange oder Oberwange zugeordnetes
und an dem Maschinengestell gehaltenes Bearbeitungswerkzeug,
eine Steuerungseinheit zur Steuerung eines
Bearbeitungsablaufs mit den Bearbeitungswerkzeugen, einen
Einzugstisch, auf welchem das zu bearbeitende
Flachmaterialteil fiir eine Positionierung in der
Bearbeitungsmaschine auflegbar ist, und eine Auflegeeinheit
zum vorbestimmten Positionieren des Flachmaterialteils auf
dem Einzugstisch, wobei der Einzugstisch aus einer
Parkposition in einer Ausfahrrichtung in eine zweite
Position hin und wieder zuriick bewegbar ist und wobei die
Auflegeeinheit eine Mehrzahl von Saugnapfeinheiten aufweist,
mit denen das Flachmaterialteil aufnehmbar und
positionierbar ist,dadurch gekennzeichnet, dass die
Auflegeeinheit auf der, dem oder den Bearbeitungswerkzeugen
zugeordneten Bewegungsachse fiir eine gleichartige
Verschwenkbewegung montiert ist.

Zu 1osendes technisches Problem: das Flachmaterialteil mit
alternativen Mitteln zur inneren Wendeeinheit von D1 zu
wenden

2. Anspruch: 5(teilweise)

Potenzielle Erfindung Gruppe 2: Teilanspruch 5
Bearbeitungsmaschine filir Flachmaterialteile nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflegeeinheit quer zu der oder den
Bearbeitungswerkzeugen bewegbar innerhalb der zugeordneten
Wange mit dieser Wange verbunden ist, um eine Zufiihrbewegung
des Flachbauteils in Richtung der Bearbeitungskante des
Flachbauteils zu ermdglichen.

Zu l10sendes technisches Problem: das Flachmaterialteil in
die Maschine hinein oder aus der Maschine heraus seitlich zu
verschieben
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Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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