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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) zum
Biegen von Blech umfassen eine Biegepresse (3) mit
Pressbalken (13, 16), ein Biegewerkzeug (4), eine
Werkzeug- Manipulationseinheit  (30) fir das
Biegewerkzeug (4) und eine Schutzeinheit (29) mit
einem Schutzelement (32) und einer
Verstellvorrichtung (33, 44). Das Schutzelement (32)
der Schutzeinheit (29) ist von einer das
Biegewerkzeug (4) abdeckenden Schutzstellung in
eine das  Biegewerkzeug (4)  freigebende
Freigabestellung verlagerbar. Die Verstellvorrichtung
(33) umfasst zumindest zwei Konsolen (37) und
zumindest zwei Haltearme (38), wobei das
Schutzelement (32) mittels der Haltearme (38)
gelenkig an den Konsolen (37) gelagert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage, insbesondere fiir das Freibiegen von aus
Blech zu fertigenden Werkstiicken, mit einer Schutzeinheit, welche zumindest ein Schutzele-
ment umfasst und dieses insbesondere zum bedarfsweisen Abdecken von dessen Biegewerk-
zeug beim Werkzeugwechsel dient.

[0002] Die US 3,186,256 A beschreibt eine Biegemaschine zur Herstellung von Werkstlicken
oder Werkteilen zwischen zumindest einem relativ zueinander verstellbaren Biegewerkzeug.
Das Biegewerkzeug umfasst einen Biegestempel und ein Biegegesenk, welche jeweils an
einem Pressbalken gehalten sind. Einer der Pressbalken ist zur Durchfihrung des Biegevor-
gangs an einem Maschinengestell in vertikaler Richtung verstellbar gefiihrt. Auf der Bediener-
seite und somit auf jener Seite, von welcher das zu biegende Blech zugefiihrt wird, ist dem
Biegewerkzeug ein plattenférmiges Schutzelement vorgeordnet. Zur Befestigung des Schutze-
lements ist eine Haltestange vorgesehen, welche an seitlich der Pressbalken befindlichen Sei-
tenwangen des Maschinengestells befestigt ist. Die Haltestange ist oberhalb des Schutzele-
ments angeordnet und trédgt mehrere Stellelemente, welche zur Vertikalverlagerung des Schut-
zelements mit diesem verbunden sind. Der Verstellhub der Stellelemente zwischen der Schutz-
stellung und der Freigabestellung ist durch den relativ kurzen Stellweg der als Elektromagneten
ausgebildeten Stellelemente begrenzt. Die Vertikalverstellung des Schutzelements dient dazu,
fir den beim Biegevorgang hochschwenkenden Teilabschnitt des herzustellenden Werkstiicks
keine Storkontur auszubilden. Weiters kann damit nicht in allen Betriebsfallen ein ausreichender
Freiraum vor dem Biegewerkzeug geschaffen werden.

[0003] Eine andere Ausfiihrung eines Schutzelements fir eine Biegemaschine zur Herstellung
von Werkstiicken oder Werkteilen zwischen zumindest einem relativ zueinander verstellbaren
Biegewerkzeug ist aus der US 3,969,955 A bekannt geworden. Das Biegewerkzeug umfasst
einen Biegestempel und ein Biegegesenk, welche jeweils an einem Pressbalken gehalten sind.
Einer der Pressbalken ist zur Durchfiihrung des Biegevorgangs an einem Maschinengestell in
vertikaler Richtung verstellbar gefiihrt. Das plattenférmig ausgebildete Schutzelement ist am
oberen verstellbaren Pressbalken Gber zumindest zwei voneinander distanziert angeordneten
Scharnieranordnung jeweils an einem Flachprofil mit einem darin angeordneten Langloch ge-
halten. Die Flachprofile kbnnen durch das Vorsehen der jeweils darin angeordneten Langlécher
in vertikaler Richtung relativ bezliglich des oberen Pressbalkens verstellt werden. Zusatzlich
kann das Schutzelement bei Bedarf mittels der Scharnieranordnung in Richtung auf die Bedie-
nerseite vorgeschwenkt oder auch hochgeklappt werden. Hier konnte nur ein geringer vertikaler
Verstellhub erzielt werden. Auch bei hochgeklapptem Schutzelement konnte kein ausreichender
Freiraum ohne Bildung einer Stérkontur geschaffen werden.

[0004] Eine weitere Ausfiihrung eines Schutzelements fiir eine Biegemaschine beschreibt die
US 4,030,364 A. Der obere Pressbalken ist relativ beziiglich des feststehenden Maschinenge-
stells in vertikaler Richtung verstellbar. Das plattenférmig ausgebildete Schutzelement ist in
seiner untersten Lage mittels Halteseilen an einem oberhalb des oberen Pressbalkens festste-
hend angeordneten Tragelements des Maschinengestells gehalten. In dieser untersten Lage
des Schutzelements ist ein in seiner Héhe gering ausgebildeter Zufuhrspalt fiir das zu biegende
Blech vorhanden. Mittels eines mehrfach umgelenkten Seilzugs kann das Schutzelement bei
der Abwartsbewegung des oberen Pressbalkens im Zuge des Biegevorgangs angehoben wer-
den. Ein Ende des Seils des Seilzugs ist mit dem Schutzelement und das andere Ende mit dem
Pressbalken fest verbunden. Eine zweifache Umlenkung des Seils des Seilzugs erfolgt am
Tragelement, wobei weiters eine zwischen den beiden vorgesehene Umlenkung an der Hinter-
seite des oberen Pressbalkens erfolgt. Bewegt sich der obere Pressbalken in Richtung auf den
unteren Pressbalken wird durch den Seilzug das Schutzelement relativ bezlglich des unteren
Pressbalkens angehoben, wodurch sich der zuvor geringe Zufuhrspalt in seiner Héhe vergré-
Bert. Dabei ist nachteilig, dass eine Verstellbewegung des Schutzelements nur bei einer Ver-
stellung des oberen Pressbalkens mdglich ist und die Verstellbewegung des Schutzelements
vom Verstellhub des oberen Pressbalkens abhangig ist. Darliber hinaus ist die Seilzuganord-
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nung aufwandig und im Betrieb nicht immer ganz zuverlassig.

[0005] Die JPH 11-300421 beschreibt eine weitere Ausbildung einer Schutzvorrichtung mit ei-
nem plattenférmigen Schutzelement fiir eine Biegemaschine. Im Bereich von feststehenden
Seitenwangen des Maschinengestells ist jeweils ein Seilzug zur Héhenverstellung des Schutze-
lements vorgesehen. Jeder der Seilziige verlauft ausgehend vom Schutzelement in vertikaler
Richtung zu einer ersten Umlenkrolle, von dieser zu einer im Bereich der Hinterseite der Sei-
tenwangen befindlichen zweiten Umlenkrolle und von dieser zu einem durch eine Zylinder-
Kolbenanordnung gebildeten Stellelement. Der mégliche Verstellweg des Schutzelements ist
vom Verstellhub der Stellelemente festgelegt. Nachteilig dabei ist die labile Anordnung des
Schutzelements in all seinen Stellungen.

[0006] Eine andere, in vertikaler Richtung an einer Anlage verstellbare Schutzvorrichtung ist
aus der JPH 06-34736 U bekannt geworden. Im Bereich von beiden Langsenden der Schutz-
vorrichtung ist oberhalb derselben jeweils eine angetriebene Rolle angeordnet. Um jede der
Rollen ist ein Zugseil gewickelt, wobei jeweils ein erstes Ende des Zugseils mit der Schutzvor-
richtung und jeweils ein zweites Ende mit einem Gegengewicht verbunden ist. Durch das auf
die beiden Rollen aufgebrachte Antriebsmoment und mittels Unterstiitzung des Gegengewichts
kann die Schutzvorrichtung einfach in vertikaler Richtung von ihrer Schutzstellung in die Frei-
gabestellung verstellt werden. Dazu sind mehrere Anlagenkomponenten fir den Verstellme-
chanismus vorzusehen, wobei aufgrund des Seilzugs eine labile Anordnung des Stiitzelements
vorliegt und weiters Stérkonturen geschaffen werden.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu
Uberwinden und eine Vorrichtung zur Verfliigung zu stellen, mittels derer es mdglich ist, eine
sichere und einfache Abdeckung des Gefahrenbereichs beim Werkzeugwechsel zu ermégli-
chen und in der Freigabestellung des Schutzelements keine Stérkontur bei der Durchfiihrung
des Biegevorgangs auszubilden.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Fertigungsanlage, insbesondere mit der dafiir vorgese-
henen Schutzeinheit, geman den Anspriichen geldst.

[0009] Der erfindungsgemafBe Fertigungsanlage kann insbesondere fiir das Freibiegen oder
Pragebiegen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstiick dienen, und folgende Anla-
genkomponenten umfassen:

- eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse, mit einem Maschinengestell, einem unteren
Pressbalken, einem oberen Pressbalken sowie an den Pressbalken angeordneten oder ausge-
bildeten Werkzeugaufnahmen,

- zumindest ein Biegewerkzeug mit mindestens einem Biegestempel und mindestens einem
Biegegesenk,

- eine Werkzeug-Manipulationseinheit zum Verbringen des Biegewerkzeugs zwischen den
Werkzeugaufnahmen und einem Werkzeugspeicher oder zur Positionsveranderung des Biege-
werkzeugs relativ bezlglich der Werkzeugaufnahmen,

- eine Schutzeinheit mit zumindest einem Schutzelement und einer Verstellvorrichtung,
mittels welcher Verstellvorrichtung das zumindest eine Schutzelement relativ bezliglich der
Biegepresse von einer das Biegewerkzeug zumindest bereichsweise abdeckenden Schutzstel-
lung in eine das Biegewerkzeug zumindest bereichsweise freigebende Freigabestellung verla-
gerbar ist, und das zumindest eine Schutzelement plattenférmig ausgebildet ist und einen ers-
ten Langsrand sowie eine zweiten Langsrand aufweist und von den beiden Langsrandern eine
Breite des Schutzelements definiert ist, und wobei die Schutzeinheit in einem Zufuhrbereich vor
der Biegepresse angeordnet ist, wobei

- die Verstellvorrichtung zumindest zwei Konsolen und zumindest zwei Haltearme mit jeweils
einem ersten Endbereich und einem zweiten Endbereich umfasst, und die Haltearme jeweils mit
ihren ersten Endbereichen an den Konsolen gelenkig gelagert sind und die Haltearme jeweils
mit ihren zweiten Endbereichen mit dem zumindest einen Schutzelement an seinem vom ersten
Pressbalken abgewendeten ersten Langsrand gelenkig verbunden sind, und die zumindest zwei
Konsolen in Richtung der Langserstreckung des zumindest einen Schutzelements voneinander
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distanziert angeordnet sind.

[0010] Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass durch das Vorsehen der Verstellvorrichtung
ein ausreichend langer Verstellweg fiir das zumindest eine Schutzelement zwischen seiner
Schutzstellung und seiner Freigabestellung zur Verfiigung gestellt wird. Damit kann fir die
Schutzstellung eine sichere Abdeckung im Frontbereich zwischen den gebffneten Pressbalken
mit dem daran angeordneten Biegewerkzeug erzielt werden. Wird das zumindest eine Schutze-
lement in seine Freigabestellung verstellt, wird dieses aufgrund des ausreichend lang gewahl-
ten Verstellwegs soweit von dem an den Pressbalken gehaltenen Biegewerkzeug verstellt, dass
vom Schutzelement keine Stérkontur fiir die Durchfiihrung von Biegevorgidngen ausgebildet
wird.

[0011] Durch das Vorsehen der Konsolen als Lagerbasis und der gelenkig daran gehaltenen
Haltearme oder Hebelarme kann so beim Hochschwenken des Schutzelements von der
Schutzstellung in die Freigabestellung ein von der Langserstreckung der Haltearme definierter
Verstellweg bereitgestellt werden, mit welchem das zumindest eine Schutzelement aus dem
Arbeitsbereich wegverstellt werden kann. Weiters kann damit noch eine bevorzugt in allen
Betriebslagen hangende Anordnung des zumindest einen Schutzelements an den jeweiligen
Haltearmen erzielt werden.

[0012] Eine weitere mégliche Ausbildung sieht vor, dass die Schutzeinheit, insbesondere deren
Konsolen, am oberen Pressbalken gehalten ist. Dadurch, dass die gesamte Schutzeinheit
mitfahrend am oberen Pressbalken gehalten ist, wird so auch stets die gesamte Schutzeinheit
mitbewegt und der Relativabstand in der Freigabestellung zwischen dem oberen Pressbalken
und der Schutzeinheit, insbesondere dem Schutzelement, gleich gehalten. Ist so einmal die
relative Lage in der Freigabestellung festgelegt, wird bei nachfolgenden Biegevorgéangen auch
keine ndherliegende Stérkontur mehr geschaffen.

[0013] Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Breite des zumindest einen Schutzelements
zwischen seinen beiden Langsréndern einer Offnungsweite zwischen den Werkzeugaufnahmen
bei vollstandig gedffnetem Biegewerkzeug entspricht. Damit kann eine sichere Abdeckung des
Gefahrenbereichs wahrend des Werkzeugwechsels erzielt werden. Weiters kann damit aber
auch die Bauhdhe bzw. Breite des Schutzelements so gering wie mdglich gehalten werden.

[0014] Eine andere Ausfihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die zumindest zwei
Haltearme zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung des zumindest einen Schut-
zelements jeweils um einen Schwenkwinkel mit einem Wert ausgewahlt aus einem Winkelbe-
reich mit einer unteren Grenze von 150° und einer oberen Grenze von 200°, insbesondere
180°, verschwenkbar sind. Durch das Vorsehen eines ausreichend gro3en Verschwenkwinkels
der Haltearme kann einerseits eine platzsparende Anordnung der Verstellvorrichtung sowohl in
der Schutzstellung als auch in der Freigabestellung geschaffen werden und andererseits eine
moglichst weite Distanzierung des Schutzelements vom Biegebereich in der Freigabestellung
erzielt werden.

[0015] Eine weitere mdgliche Ausfihrungsform hat die Merkmale, dass eine Langserstreckung
der Haltearme jeweils in etwa der Breite des zumindest einen Schutzelements zwischen seinen
beiden Langsrandern entspricht. Damit kann auch bei minimalen Breiten des Schutzelements
ein ausreichender Verstellweg erzielt werden und trotzdem eine kompakte Baueinheit geschaf-
fen werden.

[0016] Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die Haltearme in der Freigabestellung jeweils
ausgehend von den Konsolen auf die vom unteren Pressbalken abgewendete Seite ragen und
das zumindest eine Schutzelement auf der vom oberen Pressbalken abgewendeten Seite der
Haltearme sowie in Richtung auf den unteren Pressbalken hdngend angeordnet ist. Durch die
hochgeschwenkten Haltearme und die an diesen hangende Anordnung des zumindest einen
Schutzelements kann so eine platzsparende Anordnung der Schutzeinheit in der hochge-
schwenkten Freigabestellung erzielt werden.

[0017] Eine andere Ausfiihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass in der Schutzstellung
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sowohl die Haltearme ausgehend von den Konsolen als auch das zumindest eine an den Hal-
tearmen gelenkig verbundene Schutzelement eine in Richtung auf den unteren Pressbalken
héngende Anordnung aufweisen. Damit kann eine Lagednderung des Schutzelements zwi-
schen seiner Freigabestellung und seiner Schutzstellung um die doppelte Langserstreckung der
Haltearme erzielt werden.

[0018] Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Konso-
len derart am oberen Pressbalken angeordnet sind, dass in der Schutzstellung und bei voll-
standig gedffnetem Biegewerkzeug der zweite Langsrand des zumindest einen Schutzelements
dem unteren Pressbalken zugewendet ist, und sich das zumindest eine Schutzelement mit
seinem zweiten Langsrand zumindest bis an die untere Werkzeugaufnahme erstreckt. Damit
kann einerseits in der Schutzstellung eine sichere Abdeckung auch bei geéffnetem Biegewerk-
zeug und andererseits eine ausreichend weite Distanzierung in der Freigabestellung erzielt
werden.

[0019] Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die zumindest zwei Konsolen in einem oberen
Endabschnitt des oberen Pressbalkens angeordnet sind. Unter oberer Endabschnitt oder End-
bereich des Pressbalkens wird verstanden, dass die Konsolen in jenem Bereich angeordnet
sind, welcher weiter vom unteren Pressbalken distanziert ist. Damit wird die Mdglichkeit ge-
schaffen, das zumindest eine Schutzelement in seiner Freigabestellung in einem eher grofRen
Abstand vom Biegewerkzeug anzuordnen. So kann die vom Schutzelement gebildete Stérkon-
tur sehr weit weg vom Biegebereich des Blechs angeordnet werden. Weiters wird so auch noch
auf der Bedienseite oder Zufuhrseite ein ausreichender Freiraum ohne Einschrankung durch
das Schutzelement ausgebildet.

[0020] Eine andere alternative Ausfihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass zumindest
eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung vorgesehen ist, welche zumindest eine Stell- und/
oder Dampfungsvorrichtung mit einem der Haltearme wirkverbunden ist. Durch das Vorsehen
zumindest einer Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung kann so eine kontrollierte Schwenkbe-
wegung des oder der Haltearme erzielt werden. Darlber hinaus kann so aber auch eine Er-
leichterung der Riickstellbewegung von der Schutzstellung in die Freigabestellung bei einer
manuellen Verstellung durch den Bediener erzielt werden. Mittels der Stellvorrichtung kann aber
auch noch ein Gewichtsausgleich und eine damit verbundene Gewichtskompensation erzielt
werden. Durch die Dampfungsvorrichtung kann die Abwartsbewegung des oder der Haltearme
von der nach oben ragenden in die nach unten ragende Stellung verzégert werden. Damit kann
eine kontrollierte Abwértsbewegung der Haltearme mitsamt dem daran gehaltenen Schutzele-
ment erreicht werden.

[0021] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0022] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0023] Fig. 1 eine Fertigungsanlage mit einer Biegepresse und schematisch angedeuteter
Schutzeinheit, in Frontansicht;

[0024] Fig. 2 die Fertigungsanlage nach Fig. 1, in Seitenansicht;

[0025] Fig. 3 eine erste mégliche Ausbildung der Schutzeinheit in deren Schutzstellung, mit
angedeuteter Biegepresse, in Frontansicht und schematisierter Darstellung;

[0026] Fig. 4 die Schutzeinheit nach Fig. 3 in deren Schutzstellung, in Seitenansicht;
[0027] Fig. 5 die Schutzeinheit nach Fig. 3, jedoch in deren Freigabestellung, in Seitenansicht;

[0028] Fig. 6 eine weitere mdgliche Ausbildung der Schutzeinheit in deren Schutzstellung, mit
angedeuteter Biegepresse, in Frontansicht und schematisierter Darstellung;

[0029] Fig. 7 die Schutzeinheit nach Fig. 6 in Draufsicht auf die Verstellvorrichtung.

[0030] Einflihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
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hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0031] Der Begriff ,insbesondere” wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um eine
mdogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegenstands oder eines
Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine zwingende, bevorzugte Ausflh-
rungsform desselben oder eine Vorgehensweise darstellen muss.

[0032] In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungsanlage 1 in stark schematisch vereinfachter Dar-
stellung gezeigt, welche im vorliegenden Fall insbesondere fiir das Freibiegen von aus Blech zu
fertigenden Werkstlicken 2 mittels Gesenkbiegen ausgebildet ist.

[0033] Die im vorliegenden Fall fiir das Biegen eingesetzte Fertigungsanlage 1 umfasst eine
Biegemaschine, im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel eine Biegepresse 3, insbesondere eine
Abkantpresse oder Gesenkbiegepresse, zur Herstellung der Werkstlicke 2 oder Werkteile zwi-
schen zumindest einem relativ zueinander verstellbaren Biegewerkzeug 4. Das Biegewerkzeug
4 umfasst im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel zumindest einen Biegestempel 5, zumeist
jedoch mehrere Biegestempel 5, und zumindest ein Biegegesenk 6, zumeist jedoch mehrere
damit zusammenwirkende Biegegesenke 6. Der zumindest eine Biegestempel 5 ist dabei ober-
halb des zu fertigenden Werkstiicks 2 an der Biegepresse 3 angeordnet und dort auch entspre-
chend gehalten, insbesondere geklemmt. Auch das zumindest eine Biegegesenk 6 ist an der
Biegepresse 3 gehalten, insbesondere daran geklemmt gehalten.

[0034] Als Koordinatensystem wird bei derartigen Biegepressen 3 grundsatzliches als ,,X"-
Richtung jene bezeichnet, welche in einer Horizontalebene sowie in senkrechter Ausrichtung
beziglich der Langserstreckung des Biegewerkzeugs 4, insbesondere dessen Biegestempel 5
sowie Biegegesenk 6 verlauft. Somit ist dies jene Richtung, welche auch der Zufuhrrichtung
oder der Entnahmerichtung entspricht. Als ,Y“-Richtung wird die Vertikalrichtung verstanden,
welche somit in Héhenrichtung des Biegewerkzeugs 4 und weiters in senkrechter Richtung
bezliglich der Horizontalebene verlduft. SchlieBlich wird als ,Z“-Richtung jene Richtung verstan-
den, welche in Langsrichtung bzw. in der Langserstreckung des Biegewerkzeugs 4, insbeson-
dere dessen Biegestempel 5 sowie Biegegesenk 6, verlauft. Damit ist auch die Langserstre-
ckung der vom Biegewerkzeug 4 definierten Biegekante in der ,Z*-Richtung verlaufend ausge-
richtet.

[0035] Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 umfasst beispielsweise eine Bodenplatte 8,
auf der vertikal aufragend, zueinander in Querrichtung beabstandet und parallel zueinander
ausgerichtete Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind bevorzugt durch einen massi-
ven, beispielsweise aus einem Blechformteil gebildeten Querverband 11 an ihren von der Bo-
denplatte 8 distanzierten Endbereichen miteinander verbunden.

[0036] Die Seitenwangen 9, 10 kénnen zur Bildung eines Freiraums fiir das Umformen des
Werkstiicks 2 etwa C - férmig ausgebildet sein, wobei an Frontstirnflichen 12 von bodennahen
Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, insbesondere auf der Bodenplatte 8
aufstehender, erster Pressbalken 13 oder unterer Pressbalken 13 befestigt ist. Dieser ortsfest
angeordnete und feststehende Pressbalken 13 kann auch als Presstisch bezeichnet werden, an
welchem Teile des Biegewerkzeugs 4 angeordnet und auch gehalten sind. An Frontstirnflachen
14 von der Bodenplatte 8 entfernten Schenkeln ist in Linearfiihrungen 15 ein zu dem den
Tischbalken bildenden Pressbalken 13 relativ verstellbarer weiterer Pressbalken 16, insbeson-
dere ein Druckbalken, geflihrt gelagert. Der Pressbalken 16 kann auch als zweiter Pressbalken
oder oberer Pressbalken aber auch als Druckbalken bezeichnet werden.

[0037] Auf einander gegeniiberliegenden, parallel zueinander verlaufenden Stirnflachen 17, 18
der beiden Pressbalken 13, 16 kdnnen Werkzeugaufnahmen 19, 20 zur Bestlickung mit dem
oder den Biegewerkzeugen 4 angeordnet sein. Das oder die Biegewerkzeuge 4 kénnen auch
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unter Zwischenschaltung eines nicht ndher dargestellten Adapters an den Werkzeugaufnahmen
19, 20 gehalten sein, wobei dies fir einen Wechselvorgang einzelner Komponenten oder des
gesamten Biegewerkzeugs 4 eher als nicht glinstig angesehen wird, jedoch auch eine Méglich-
keit darstellen kann.

[0038] Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 fir den verstellbaren Press-
balken 16, namlich den Druckbalken, z.B. zwei mit elektrischer Energie betriebene Antriebsmit-
tel 22 auf, die mit einer aus einem Energienetz 23 angespeisten Steuervorrichtung 24 leitungs-
verbunden sind. Uber ein mit der Steuervorrichtung 24 kommunikationsverbundenes Eingabe-
terminal 25 kann beispielsweise der Betrieb der Biegepresse 3, insbesondere auch der Wech-
selvorgang des Biegewerkzeugs 4, gesteuert werden.

[0039] Bei den Antriebsmitteln 22 kann es sich z.B. um elektromotorische Spindeltriebe 26
handeln, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 fir eine reversible Stellbewe-
gung des durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressbalkens 16 mit diesem, zum Beispiel
antriebsverbunden sind. Unabhangig davon wére es aber auch noch méglich, das oder die
Antriebsmittel 22 durch hydraulisch und/oder pneumatisch betétigbare Stellmittel zu bilden.
Dabei kdnnen Zylinder-Kolbenanordnungen Anwendung finden. Es waren aber auch andere
Antriebsmittel, wie z.B. Exzenterantriebe, Kniehebelantriebe, Zahnstangenantriebe usw. denk-
bar.

[0040] Auf weitere flir den Betrieb einer derartigen Biegepresse 3 erforderliche Details, wie
beispielsweise Zufuhrvorrichtungen und/oder Kontrollvorrichtungen, wird in der gegenstandli-
chen Beschreibung zur Vermeidung einer unnétigen Lange der Beschreibung verzichtet.

[0041] Zur Auflage und Abstitzung des zu biegenden Blechs kann im vorderen Bereich - also
dem Zufuhrbereich - der Biegepresse ein Auflagetisch 28 vorgesehen oder angeordnet sein.
Der Auflagetisch 28 ist nur teilweise dargestellt und bildet eine Auflageebene fiir das zu biegen-
de Blech aus.

[0042] Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier nicht ndher dargestellten
Manipulator umfassen, welcher von einem Vorratsstapel von zu verformenden bzw. abzukan-
tenden Blechen zumindest ein Stiick davon entnimmt und in den Arbeitsbereich bzw. die Bedi-
enseite der Biegepresse 3 verbringt.

[0043] Der Manipulator kann seinerseits eine Greifzange umfassen, die ihrerseits Greiffinger
aufweist. Die Greiffinger weisen an der dem zu fertigenden Werkstiick 2 zugewendeten Seite
jeweils Klemmflachen auf. Durch eine entsprechende Verschwenkung der beiden Greiffinger
gegeneinander und dem Aufbringen einer ausreichenden Klemmkraft, wird Uber das Zusam-
menwirken der Klemmflachen das Blech bzw. das zu fertigende Werkstiick 2 vom Manipulator
gehalten und entsprechend bewegt sowie positioniert. Mit den Greiffingern der Greifzange ist
ein entsprechendes Greifen und in spéaterer Folge bedingt durch die Klemmbewegung ein aus-
reichender Halt fiir das aus dem Blech zu fertigende Werkstiick 2 gewahrleistet.

[0044] Weiters ist noch angedeutet, dass im Bereich der Bedienseite oder der Zufuhrseite der
Biegepresse 3 und somit bedarfsweise vor dem oder den Biegewerkzeugen 4 eine Schutzein-
heit 29 angeordnet oder vorgesehen sein kann. Die Schutzeinheit 29 dient dazu, die Offnungs-
weite zwischen den Werkzeugaufnahmen 19, 20 bei vollstandig gebéffnetem Biegewerkzeug 4
im Bereich der Bedienseite oder der Zufuhrseite soweit abzudecken, dass wéahrend des Werk-
zeugwechsels dem Bediener ein unbeabsichtigter Zugriff zu den Werkzeugaufnahmen und dem
dort befindlichen Biegewerkzeug 4 verhindert ist. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der obere
Pressbalken 16 relativ bezliglich dem unteren Pressbalken 13 zur Durchfiihrung des Biegevor-
gangs verstellbar. Zum Werkzeugwechsel wird der obere Pressbalken 16 weiter vom unteren
Pressbalken 13 distanziert angeordnet, wie dies hinlanglich bekannt ist.

[0045] Zumeist erfolgt der Werkzeugwechsel auf der Hinterseite der Pressbalken 13, 16 mittels
einer vereinfacht angedeuteten Werkzeug-Manipulationseinheit 30. Dadurch kann der Bediener
sehr nahe in den Frontbereich der Biegepresse 3 und somit in den Bereich des Biegewerk-
zeugs 4 kommen, wodurch bei Unachtsamkeit eine Verletzung durch bewegte Werkzeugkom-

6/16



D sstemichisches AT 519 695 B1 2019-04-15

pateatamt

ponenten oder die Werkzeug-Manipulationseinheit 30 verursacht werden kénnen. Die Werk-
zeug-Manipulationseinheit 30 dient zum Verbringen des Biegewerkzeugs 4 zwischen den
Werkzeugaufnahmen 19, 20 und einem Werkzeugspeicher 31 oder zur Positionsveranderung
des Biegewerkzeugs 4 relativ beziglich deren Lage an den Werkzeugaufnahmen 19, 20.

[0046] Die Schutzeinheit 29 umfasst zumindest ein plattenférmig ausgebildetes Schutzelement
32. Zumeist ist dieses aus einem durchscheinenden oder durchsichtigen Werkstoff, insbesonde-
re aus einem Kunststoff, gebildet. Das Schutzelement 32 ist in den beiden Fig. 1 und 2 jeweils
dem zweiten oder oberen Pressbalken 16 unmittelbar vorgeordnet, wobei dieses in einer soge-
nannten Freigabestellung in beiden Figuren in strich-punktierten Linien dargestellt ist. Weiters
ist das Schutzelement 32 in der Fig. 1 auch noch in einer sogenannten Schutzstellung in vollen
Linien dargestellt. Auf die detaillierte Darstellung der Halterung, der Lagerung und eines mdégli-
chen Verstellmechanismus desselben an der Biegepresse 3, insbesondere an dem zweiten
oder oberen Pressbalken 16, wird dabei verzichtet, wobei in den nachfolgenden Fig. 3 bis 5
sowie 6 und 7 einige mdgliche Ausbildungen dazu dargestellt und naher erlautert werden. Unter
der Freigabestellung wird hier verstanden, dass das Schutzelement 32 einen freien Zugang zu
dem an den Pressbalken 13, 16 gehaltenen Biegewerkzeug 4 ermdglicht.

[0047] Die Schutzstellung ist dann gegeben, wenn das zumindest eine Schutzelement 32 bei
zumindest bereichsweise oder auch vollstdndig voneinander distanziert angeordneten Biege-
stempel 5 und Biegegesenk 6 einen Zugang ausgehend von der Bedienseite oder Zufuhrseite
soweit abdeckt oder absichert, dass eine Bedienperson bei einem Werkzeugwechsel des Bie-
gewerkzeugs 4 nicht zwischen die gedffneten und voneinander distanziert angeordneten
Pressbalken 13, 16 hineinlangen kann. Der Werkzeugwechsel kann bevorzugt automatisiert
erfolgen, wobei dies zumeist in jenem hinterhalb der Bedienseite befindlichen Bereich des
Maschinengestells 7 erfolgt. Die Durchfihrung des Werkzeugwechsels kann z.B. mittels der
Werkzeug-Manipulationseinheit 30, insbesondere eines eigenen Manipulators und/oder einer
Hinteranschlageinheit, erfolgen, wie dies hinlanglich bekannt ist.

[0048] Befindet sich das zumindest eine Schutzelement 32 in seiner Freigabestellung, in wel-
cher Ublicher Weise der oder die Biegevorgange durchgefiihrt werden, ist zumindest im Bereich
des Biegewerkzeugs 4 ein ausreichender Manipulationsraum frei von Stérkonturen zu halten.
Eine Stdérkontur kann von einem Anlagenteil oder einer Maschinenkomponente ausgebildet
werden, welche in den zur Durchfiihrung des Biegevorgangs bendtigten Arbeitsraum hineinragt
und diesen somit vermindert und damit einschréankt.

[0049] Die Verstellung oder Verlagerung des zumindest einen Schutzelements 32 kann mittels
einer in den Fig. 1 und 2 nicht naher dargestellten Verstellvorrichtung 33 erfolgen. Mit dieser
Verstellvorrichtung 33 kann das zumindest eine Schutzelement 32 relativ bezliglich der Biege-
presse 3 von einer das Biegewerkzeug 4 zumindest bereichsweise, bevorzugt vollstandig abde-
ckenden Schutzstellung in eine das Biegewerkzeug 4 zumindest bereichsweise, bevorzugt
vollsténdig freigebende Freigabestellung verlagert werden. Die Verlagerung kann nur manuell
oder aber auch mittels eines eigenen Antriebsmittels erfolgen.

[0050] Das plattenférmig ausgebildete Schutzelement 32 weist in Richtung seiner Langserstre-
ckung verlaufend angeordnet einen ersten Langsrand 34 sowie einen zweiten Langsrand 35
auf. Die beiden Langsrander 34, 35 definieren eine Breite 36 des Schutzelements 32. Die Breite
36 kann auch als Querabstand bezeichnet werden, welcher in senkrechter Richtung bezliglich
der zumeist parallel zueinander verlaufenden Langsrander 34, 35 ermittelt wird. Die Langser-
streckung des Schutzelements 32 ist bevorzugt so gewéhlt, dass diese in etwa einer Langser-
streckung der Pressbalken 13, 16 oder der daran angeordneten Werkzeugaufnahmen 19, 20
entspricht. Die Schutzeinheit 29, insbesondere das zumindest eine Schutzelement 32 sowie die
Verstellvorrichtung 33, ist oder sind in einem Zufuhrbereich vor der Biegepresse 3 angeordnet.
Damit erfolgt die Anordnung Frontseitig bezliglich der Biegepresse 3. Bei den nachfolgend
néher beschriebenen mdglichen Ausbildungen ist die Schutzeinheit 29 am oberen Pressbalken
16 gehalten. Damit wird auch bei einer Verstellung des oberen Pressbalkens 16 die Schutzein-
heit 29 mitbewegt.
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[0051] In den Fig. 3 bis 5 ist eine erste mdgliche und gegebenenfalls fiir sich eigenstandige
Ausfiihrungsform der Schutzeinheit 29 gezeigt, wobei flr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen
bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 verwendet werden. Um
unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorange-
gangenen Fig. 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0052] Der besseren Ubersichtlichkeit halber sind die beiden Pressbalken 13, 16 nur mehr
teilweise angedeutet. Die Verstellvorrichtung 33 ist weiters nur vereinfacht und stilisiert darge-
stellt.

[0053] Die Verstellvorrichtung 33 umfasst zumindest zwei Konsolen 37 und bevorzugt die glei-
che Anzahl an Haltearmen 38 - im vorliegenden Beispiel ebenfalls zumindest zwei Haltearme
38. Der Haltearm 38 kann auch als Hebelarm oder Schwenkarm bezeichnet werden. Jeder der
Haltearme 38 weist einen ersten Endbereich 39 und einen in seiner Langserstreckung davon
distanziert angeordneten zweiten Endbereich 40 auf. Jede der Konsolen 37 ist z.B. am Maschi-
nengestell 7 der Biegepresse 3, insbesondere jedoch am oberen Pressbalken 16 der Biege-
presse 3 angeordnet, insbesondere mit diesem feststehend verbunden, und in Richtung der
Langserstreckung des zumindest einen Schutzelements 32 voneinander distanziert angeordnet.

[0054] Jeder der Haltearme 38 ist mit seinem ersten Endbereich 39 jeweils an einer der Konso-
len 37 gelenkig gelagert, wodurch jeweils eine erste Lagerstelle ausgebildet ist. Weiters ist jeder
der Haltearme 38 mit seinem zweiten Endbereich 40 mit dem zumindest einen Schutzelement
32 an dem vom ersten Pressbalken 13 abgewendeten ersten Langsrand 34 gelenkig verbun-
den, wodurch jeweils eine zweite Lagerstelle ausgebildet ist. Durch diese gelenkigen Verbin-
dungen kénnen einerseits die Haltearme 38 um die jeweilige Konsole 37 verschwenkt werden
und andererseits das zumindest eine Schutzelement 32 bevorzugt in einer stets hangenden
Anordnung mitverstellt werden.

[0055] Die zuvor beschriebene Breite 36 des zumindest einen Schutzelements 32 zwischen
seinen beiden Langsrandern 34, 35 entspricht in etwa einer Offnungsweite zwischen den Werk-
zeugaufnahmen 19, 20 bei vollstandig gedffnetem Biegewerkzeug 4. Damit kann bei maximal
hochgestellter Stellung der oberen Pressbalkens 16 stets eine sichere Abdeckung des Zwi-
schenraumes zwischen den beiden Werkzeugaufnahmen 19, 20 erzielt werden.

[0056] Durch die jeweilige gelenkige Lagerung der Haltearme 38 an den Konsolen 37 kdnnen
die Haltearme 38 mitsamt des zumindest einen Schutzelements 32 von der Schutzstellung des
Schutzelements 32 in die Freigabestellung des Schutzelements 32 verlagert, insbesondere
verschwenkt, werden. Die Konsolen 37 bilden parallel beziiglich der Langserstreckung des
oberen Pressbalkens 16 sowie fluchtend zueinander ausgerichtete erste Schwenkachsen 41
aus. Die Verschwenkung jedes Haltearms 38 erfolgt in einer senkrecht beziiglich der Schwenk-
achsen 41 ausgerichteten Schwenkebene. So kénnen die zumindest zwei Haltearme 38 zwi-
schen der Schutzstellung und der Freigabestellung des zumindest einen Schutzelements 32
jeweils um einen Schwenkwinkel mit einem Wert ausgewahlt aus einem Winkelbereich mit einer
unteren Grenze von 150° und einer oberen Grenze von 200°, insbesondere 180°, verschwenkt
werden.

[0057] Bei in der Schutzstellung befindlichem Schutzelement 32 sind die Haltearme 38 bevor-
zugt hangend und somit lotrecht an den Konsolen 37 gehalten und ragen in Richtung auf den
unteren Pressbalken 13. In der Freigabestellung des Schutzelements 32 ragen diese auf die
vom unteren Pressbalken 13 abgewendete Seite nach oben. Das zumindest eine Schutzele-
ment 32 ist in der Freigabestellung auf der vom oberen Pressbalken 16 abgewendeten Seite
der Haltearme 38 sowie in Richtung auf den unteren Pressbalken 13 hangend an den Haltear-
men 38 angeordnet.

[0058] In der Schutzstellung weisen sowohl die Haltearme 38 ausgehend von den Konsolen 37
als auch das zumindest eine mit den Haltearmen 38 gelenkig verbundene Schutzelement 32
eine in Richtung auf den unteren Pressbalken 13 hangende Anordnung auf. Unter hangend wird
die schwerkraftbedingte Lage verstanden.

8/16



D sstemichisches AT 519 695 B1 2019-04-15

pateatamt

[0059] Wie zuvor beschrieben, ist zwischen jedem zweiten Endbereich 39 der Haltearme 38
und dem ersten Langsrand 34 des Schutzelements 32 eine zweite Lagerstelle mit zweiten
Schwenkachsen 42 ausgebildet.

[0060] Bevorzugt entspricht eine Langserstreckung der Haltearme 38 zwischen den beiden
Endbereichen 39, 40, insbesondere den jeweils dort ausgebildeten Schwenkachsen 41, 42,
jeweils in etwa der Breite 36 des zumindest einen Schutzelements 32 zwischen seinen beiden
Langsrandern 34, 35. Es kénnte aber auch die Langserstreckung der Haltearme 38 gréBer oder
kleiner als die Breite 36 gewéhlt werden.

[0061] Um einen ausreichenden Freiraum im Bereich des Biegewerkzeugs ohne Stérkontor zu
schaffen, sind die Konsolen 37 derart am oberen Pressbalken 16 angeordnet sind, dass in der
Schutzstellung und bei vollsténdig gedffnetem Biegewerkzeug 4 der zweite Langsrand 35 des
zumindest einen Schutzelements 32 dem unteren Pressbalken 13 zugewendet ist. Das zumin-
dest eine Schutzelement 32 mit seinem zweiten Langsrand 35 erstreckt sich bevorzugt zumin-
dest bis an die untere Werkzeugaufnahme 19. Als glinstig hat sich erwiesen, wenn die zumin-
dest zwei Konsolen 37 in einem oberen Endabschnitt des oberen Pressbalkens 16 angeordnet
sind.

[0062] Zur Erleichterung der Verstellbewegung und/oder deren Durchfiihrung kann auch noch
zumindest eine schematisch angedeutete Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung 43 vorgesehen
sein. Dabei ist bevorzugt die zumindest eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung 43 mit
einem der Haltearme 38 wirkverbunden. Zur Dampfung und/oder Gewichtskompensation kénn-
te z.B. eine Torsionsfeder, eine mit einem Haltearm 38 verbundene und sich hin zum oberen
Pressbalken 16 erstreckende Zugfeder oder dgl. vorgesehen sein. Weiters kénnte zumindest
einer der Haltearme 38 mit einem Drehantrieb zur Winkelverlagerung verbunden sein. Die
Stellvorrichtung kann insbesondere zum Gewichtsausgleich fiir die durchzufiihrenden Stellbe-
wegungen zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung und vice versa dienen. Damit
kénnen fir den Bediener die Stellbewegungen kraftmaBig erleichtert werden.

[0063] In den Fig. 6 und 7 ist eine weitere mdgliche und gegebenenfalls fir sich eigenstéandige
Ausfihrungsform der Schutzeinheit 29 fiir die Biegemaschine bzw. Biegepresse 3 gezeigt,
wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den
vorangegangenen Fig. 1 bis 5 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5 hingewiesen bzw.
Bezug genommen. Auch soll hier wiederum ein mdglichst langer Verstellweg zwischen der
Schutzstellung und der Freigabestellung fiir das zumindest eine Schutzelement 32 erzielt wer-
den. Damit kann einerseits die Gefahr fir den Bediener stark minimiert werden, dass dieser
wahrend des Werkzeugwechsels unbeabsichtigt zu dem zu wechselnden oder umzuriistenden
Biegewerkzeug 4 greifen kann und andererseits im Biegebetrieb vom Schutzelement 32 keine
Stoérkontur im Bereich des Biegewerkzeugs sowie einem GrofBteil des oberen Pressbalkens 16
ausgebildet wird.

[0064] Bei diesem hier gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist eine andere mdgliche Ausbildung
einer Verstellvorrichtung 44 fir die Schutzeinheit 29 gezeigt, weshalb auch ein zur zuvor be-
schriebenen Verstellvorrichtung 33 dazu unterschiedliches Bezugszeichen verwendet wird. Der
grundsétzliche Verstellweg sowie das zumindest eine Schutzelement 32 kann analog ausgebil-
det werden, wie dies zuvor beschrieben worden ist.

[0065] Hier sind anstatt der Hebelanordnungen mit den Konsolen 37 und den Haltearmen 38
zur Verlangerung des Verstellwegs zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung des
Schutzelements 32 mehrere Linearfiihrungsanordnungen 45 vorgesehen. Die Linearflihrungs-
anordnungen 45 kdnnen auch als Teleskopfiihrungen oder Teleskop-Flihrungsanordnungen
bezeichnet werden. Jede der Linearfiihrungsanordnungen 45 umfasst eine erste Fihrungs-
schiene 46, eine zweite Fihrungsschiene 47 und zumindest eine weitere Flhrungsschiene 48.
Je nach Baulange der Pressbalken 13, 16 und des zumindest einen Schutzelements 32 sind
zumindest zwei der Linearfiihrungsanordnungen 45 je Schutzelement 32 vorzusehen. Weiters
sind die zumindest zwei Linearfiihrungsanordnungen 45 in Richtung der Langserstreckung des
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zumindest einen Schutzelements 32 voneinander distanziert angeordnet.

[0066] Es kdnnten aber anstatt der Fihrungsschienen auch Teleskopzylinder verwendet wer-
den, welche einen ausreichenden Hub zur Verfigung stellen.

[0067] Die ersten Fihrungsschienen 46 sind z.B. an der Biegepresse 3, insbesondere deren
Maschinengestell 7, bevorzugt jedoch jeweils am oberen Pressbalken 16, ortsfest angeordnet,
insbesondere daran befestigt. Die zumindest zwei Linearflihrungsanordnungen 45 sind weiters
in vertikaler Ausrichtung am oberen Pressbalken 16 gehalten. Die zumindest eine weitere Flh-
rungsschiene 48 ist jeweils am zumindest einen Schutzelement 32 ortsfest angeordnet, insbe-
sondere daran befestigt. Die zweite Fihrungsschiene 47 ist jeweils unmittelbar nachfolgend an
die erste Fuhrungsschiene 46 vorgesehen. Die Fihrungsschienen sind jeweils aneinander
gefuhrt, um so einen definierten Verstellweg durchfihren zu kdnnen.

[0068] Um in der gedffneten Stellung der Pressbalken 13, 16 eine sichere Abdeckung und
Schutzstellung zu erzielen, soll ein maximaler Verstellweg der zumindest zwei Linearfiihrungs-
anordnungen 45 derart gewahlt sein, dass in der Schutzstellung und bei vollstandig gedffnetem
Biegewerkzeug 4 der zweite Langsrand 35 des zumindest einen Schutzelements 32 dem unte-
ren Pressbalken 13 zugewendet ist und sich das zumindest eine Schutzelement 32 mit seinem
zweiten Langsrand 35 zumindest bis an die untere Werkzeugaufnahme 19 erstreckt.

[0069] Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn bei zumindest einer der Linearfiihrungsanordnun-
gen 45 zumindest ein Antriebselement 49 vorgesehen ist. Durch das Vorsehen von zumindest
einem Antriebselement 49 kann eine kontrollierte Verstellbewegung zwischen zumindest ein-
zelnen der Fihrungsschienen 46 und/oder 47 und/oder 48 erzielt werden. So kdnnte eines der
Antriebselemente 49 zwischen der ersten Flihrungsschiene 46 und der zweiten Fiihrungsschie-
ne 47 vorgesehen sein. Weiters oder zusétzlich dazu kdnnte eines der Antriebselemente 49
auch zwischen der zweiten Flhrungsschiene 47 und der zumindest einen weiteren Fihrungs-
schiene 48 vorgesehen sein.

[0070] Das oder die Antriebselemente 49 kann oder kdnnen z.B. zur Durchflihrung einer
Zwangsfiihrung der Verstellbewegung zwischen den einzelnen Fiihrungsschienen dienen. So
wére z.B. ein Riementrieb oder Zahnstangen mit zumindest einem dazwischen angeordneten
und in Antriebsverbindung stehenden Zwischenritzel oder Zahnrad denkbar. Wird das Zwi-
schenritzel oder das Zahnrad von einem Antriebsmittel angetrieben, kann eine Antriebsunter-
stlitzung oder ein selbsttatiges Verstellen erzielt werden.

[0071] Es ware auch noch mdglich, wie dies ebenfalls bereits zuvor beschrieben worden ist,
eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung 43 vorzusehen. Damit kann ein Gewichtsausgleich
z.B. mittels einer Rollfeder oder einer mit Dauerdruck beaufschlagten Zylinder-Kolbenanord-
nung erzielt werden. Die zumindest eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung 43 ist dazu mit
dem zumindest einen Schutzelement 32 wirkverbunden.

[0072] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus Elemente teilweise unmaBstablich und/oder vergréBert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1.

Fertigungsanlage (1), insbesondere fir das Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus
einem Blech zu fertigenden Werkstiick (2), umfassend

- eine Biegepresse (3), insbesondere Abkantpresse, mit einem Maschinengestell (7), ei-
nem unteren Pressbalken (13), einem oberen Pressbalken (16) sowie an den Pressbalken
(13, 16) angeordneten oder ausgebildeten Werkzeugaufnahmen (19, 20),

- zumindest ein Biegewerkzeug (4) mit mindestens einem Biegestempel (5) und mindes-
tens einem Biegegesenk (6),

- eine Werkzeug-Manipulationseinheit (30) zum Verbringen des Biegewerkzeugs (4)
zwischen den Werkzeugaufnahmen (19, 20) und einem Werkzeugspeicher (31) oder zur
Positionsveranderung des Biegewerkzeugs (4) relativ bezliglich der Werkzeugaufnahmen
(19, 20),

- eine Schutzeinheit (29) mit zumindest einem Schutzelement (32) und einer Verstellvor-
richtung (33, 44), mittels welcher Verstellvorrichtung (33, 44) das zumindest eine Schutze-
lement (32) relativ bezliglich der Biegepresse (3) von einer das Biegewerkzeug (4) zumin-
dest bereichsweise abdeckenden Schutzstellung in eine das Biegewerkzeug (4) zumindest
bereichsweise freigebende Freigabestellung verlagerbar ist, und das zumindest eine
Schutzelement (32) plattenférmig ausgebildet ist und einen ersten Langsrand (34) sowie
eine zweiten Langsrand (35) aufweist und von den beiden Langsrandern (34, 35) eine Brei-
te (36) des Schutzelements (32) definiert ist, und wobei die Schutzeinheit (29) in einem Zu-
fuhrbereich vor der Biegepresse (3) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Verstellvorrichtung (33) zumindest zwei Konsolen (37) und zumindest zwei
Haltearme (38) mit jeweils einem ersten Endbereich (39) und einem zweiten Endbereich
(40) umfasst, und die Haltearme (38) jeweils mit ihren ersten Endbereichen (39) an den
Konsolen (37) gelenkig gelagert sind und die Haltearme (38) jeweils mit ihren zweiten End-
bereichen (40) mit dem zumindest einen Schutzelement (32) an seinem vom ersten Press-
balken (13) abgewendeten ersten Langsrand (34) gelenkig verbunden sind, und die zumin-
dest zwei Konsolen (37) in Richtung der Langserstreckung des zumindest einen Schutze-
lements (32) voneinander distanziert angeordnet sind.

Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzeinheit
(29), insbesondere deren Konsolen (37), am oberen Pressbalken (16) gehalten ist.

Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
(36) des zumindest einen Schutzelements (32) zwischen seinen beiden Langsrandern (34,
35) einer Offnungsweite zwischen den Werkzeugaufnahmen (19, 20) bei vollstandig ge6ff-
netem Biegewerkzeug (4) entspricht.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest zwei Haltearme (38) zwischen der Schutzstellung und der Frei-
gabestellung des zumindest einen Schutzelements (32) jeweils um einen Schwenkwinkel
mit einem Wert ausgewahlt aus einem Winkelbereich mit einer unterer Grenze von 150°
und einer oberen Grenze von 200°, insbesondere 180°, verschwenkbar sind.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Langserstreckung der Haltearme (38) jeweils in etwa der Breite (36) des
zumindest einen Schutzelements (32) zwischen seinen beiden Langsrandern (34, 35) ent-
spricht.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Haltearme (38) in der Freigabestellung jeweils ausgehend von den Konsolen
(37) auf die vom unteren Pressbalken (13) abgewendete Seite ragen und das zumindest
eine Schutzelement (32) auf der vom oberen Pressbalken (16) abgewendeten Seite der
Haltearme (38) sowie in Richtung auf den unteren Pressbalken (13) hdngend angeordnet
ist.
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Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Schutzstellung sowohl die Haltearme (38) ausgehend von den Konsolen
(37) als auch das zumindest eine an den Haltearmen (38) gelenkig verbundene Schutze-
lement (32) eine in Richtung auf den unteren Pressbalken (13) hangende Anordnung auf-
weisen.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Konsolen (37) derart am oberen Pressbalken (16) angeordnet sind, dass in
der Schutzstellung und bei vollstindig geéffnetem Biegewerkzeug (4) der zweite Langs-
rand (35) des zumindest einen Schutzelements (32) dem unteren Pressbalken (13) zuge-
wendet ist, und sich das zumindest eine Schutzelement (32) mit seinem zweiten L&ngsrand
(35) zumindest bis an die untere Werkzeugaufnahme (19) erstreckt.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest zwei Konsolen (37) in einem oberen Endabschnitt des oberen
Pressbalkens (16) angeordnet sind.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung (43) vorgesehen ist, wel-
che zumindest eine Stell- und/oder Dampfungsvorrichtung (43) mit einem der Haltearme
(38) wirkverbunden ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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