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(54) BIEGEWERKZEUG FUR DAS FREIFORMBIEGEN VON BLECHEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Biegewerkzeug (4) fur das
Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden Werk-
stlicken (2), mit einem Grundkdrper (26), der einen
Biegebereich (29) definiert, wobei im Querschnitt
gesehen durch den Biegebereich (29) eine Werk-
zeugebene (30) verlauft. Im Biegebereich (29) ist auf
einer Seite der Werkzeugebene (30) ein bezliglich
des Grundkorpers (26) dazu verlagerbarer erster
Werkstickstltzteil (32) und auf der anderen Seite
ein bezlglich des Grundkorpers (26) feststehender
weiterer Werkstickstitzteil (33) angeordnet bzw.
ausgebildet. Ein dem Biegebereich (29) zugewende-
ter Endbereich (38) des ersten Werkstlickstitzteils
(32) ist mit einer Stlutzkraft (F) beaufschlagt, welche
der auf das zu formende Werkstiick (2) einwirken-
den Biegekraft (Fg) entgegenwirkt oder es ist der
dem Biegebereich (29) zugewendete Endbereich
(38) des ersten Werkstlickstltzteils (32) selbsttétig
entgegen der auf das zu formende Werkstlick (2)
einwirkenden Biegekraft (F;) rlickstellbar ausgebil-
det.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Biegewerkzeug (4) fur das Freiformbiegen von aus Blech zu fer-
tigenden Werkstlicken (2), mit einem Grundkérper (26), der einen Biegebereich (29) defi-
niert, wobei im Querschnitt gesehen durch den Biegebereich (29) eine Werkzeugebene
(30) vertauft. Im Biegebereich (29) ist auf einer Seite der Werkzeugebene (30) ein beztig-
lich des Grundkérpers (26) dazu verlagerbarer erster Werkstiickstitzteil (32) und auf der
anderen Seite ein bezliglich des Grundkarpers (26) feststehender weiterer Werkstick-
stiitzteil (33) angeordnet bzw. ausgebildet. Ein dem Biegebereich (29} zugewendeter
Endbereich (38) des ersten Werkstickstitzteils (32) ist mit einer Stutzkraft (F) beauf-
schiagt, welche der auf das zu formende Werkstick (2) einwirkenden Biegekraft (Fg) ent-
gegenwirkt oder es ist der dem Biegebereich (29) zugewendete Endbereich (38) des ers-
ten Werkstlckstitzteils (32) selbsttatig entgegen der auf das zu formende Werkstlck (2)
einwirkenden Biegekraft (Fg) riickstellbar ausgebildet.

Fig. 3
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Die Erfindung betrifft ein Biegewerkzeug, insbesondere ein Biegegesenk, wie dieses im
Anspruch 1 beschrieben ist.

Die NL 1 014 810 A zeigt eine Biegevorrichtung bzw. ein Biegewerkzeug mit einem Bie-
gestempei und einem Biegegesenk. Das Biegegesenk weist einen Grundkérper auf, bei
dem ein Endabschnitt einen Biegebereich definiert, wobei im Querschnitt des Grundkdr-
pers gesehen, durch den Biegebereich eine Werkzeugebene verlauft. In diesem den Bie-
gebereich ausbildenden Endabschnitt des Grundkdrpers ist auf einer Seite der Werk-
Zzeugebhene ein beziglich des Grundkérpers dazu verlagerbarer erster Werkstlckstutzteil
und auf der anderen Seite der Werkzeugebene ein bezlglich des Grundkérpers festste-
hender weiterer Werkstlckstitzteil angeordnet bzw. ausgebildet. Der verschwenkbar
ausgebildete Werkstiickstutzteil wird ausgehend vom Biegestempel wahrend des Biege-
vorgangs des Blechs bis zu einem Anschlag gedrickt, um so die notwendige Gegenkraft
zur Durchftihrung des Biegevorgangs zu erzeugen. Nachteilig dabei ist, dass mit diesem

Biegegesenk kein Freiformbiegevorgang durchgefiihrt werden kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Biegewerkzeug sowie ein
Verfahren zum Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden Werkstlicken zu schaffen,

bei dem ein einwandfreies Biegeergebnis erzielt werden kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gel6st. Der sich
durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass durch die zu-
satzliche stetige Unterstitzung und der damit verbundenen, der einwirkenden Biegekraft
enigegenwirkenden Statzkraft wahrend des gesamten Biegevorganges definierte Kraft-
verhaltnisse geschaffen werden kénnen. Durch die auf den verlagerbar ausgebildeten
Werkstiickstutzteil aufgebrachte Stutzkraft wird gerade der dem Biegebereich benachbar-
te Abschnitt des zu verformenden Bleches hin in Richtung auf den Biegestempel ge-
druckt, wodurch ein exaktes und noch genaueres Biegeergebnis erzielt werden kann.
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Weiters wird damit aber auch schon wahrend der Ausgangslage eine eindeutige Lagepo-
sitionierung des verlagerbar ausgebildeten Werkstlickstitzteils erzielt. Zusatzlich wird
dadurch aber auch noch nach Beendigung des Biegevorganges eine gefiihrte Rickstel-
lung des Werkstiickstutzteils in die Ausgangslage erzielt. Ein zusétzlicher Vorteil besteht
auch noch darin, dass dadurch auch noch die Arbeitssicherheit flir den Bediener seibst
erhdht werden kann, weil jener Teil des zu biegenden Bleches, welcher dem Bediener
zugewendet ist, mit einer geringeren Winkelgeschwindigkeit verschwenkt wird. Dies fuhrt

zu einer Verringerung der Verletzungsgefahr.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, da so ein gefihrter Schwenk-
bzw. Kippvorgang des verlagerbar ausgebildeten Werkstlckstatzteils relativ beztglich des

Grundkorpers des Biegewerkzeugs erméglicht wird.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da so durch die Anordnung des
Druckelements eine erste Méglichkeit geschaffen wird, den Werksttickstutzteil wahrend
des gesamten Biegevorgangs ausgehend von seiner Ausgangsstellung wahrend des ge-
samten Biegevorganges mit einer definierten Druckkraft bzw. Stutzkraft zu beaufschiagen.
Je nach dem gewahlten Druckelement kann damit die Abstitzung und die damit aufge-
baute und der Biegekraft entgegenwirkende Siltzkraft besser an die unterschiedlichsten

Biegevorgange angepasst werden.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es mdglich, das Biegewerkzeug an unter-

schiedlichste Biegebedingungen anpassen zu kénnen.

Nach einer anderen Ausfihrungsvariante gemafl Anspruch 5 wird eine zuséatzliche Még-
lichkeit geschaffen, aufgrund der Hebelanordnung entweder eine eigene oder aber eine
zusétzliche unterstitzende Wirkung zur Erzeugung der Stltzkraft auf den Werkstlckstitz-
teil einbringen zu kénnen,

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, da so bereits der verlagerbare
Werkstlckstitzteil selbst elastisch verformbare Eigenschaften aufweist, und so mit einer
hohen eigenen Rickstellwirkung versehen ist. Damit kann auf zusétzliche Bauteile, wie
das Druckelement oder dergleichen, verzichtet werden. Dariber hinaus wére es dabei
auch noch méglich, dass wahrend des Biegevorganges das zu biegende Blech entlang
der Blattfeder nur elastisch verformt wird und so der restliiche Blechabschnitt der Blechta-
fel ebenflachig an einem Maschinentisch abgestitzt verbleibt.
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Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass so die Verstellbewegung des
zu biegenden Bleches aus der Werkstickauflageebene bezogen auf die Verschwenkung
um den Biegebereich gering gehalten werden kann. Dadurch kénnen grofie Verstellwinkel
des Blechs im Bereich der Zufuhrseite relativ bezlglich der WerkstlUckauflageebene ver-
mieden werden. Weiters kdnnen dadurch aber auch Manipulationswege wahrend des
Biegevorgangs reduziert werden.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird erreicht, dass so auf der von der Zufihr-
seite abgewendeten Seite ein relativ groller Verlagerungsbereich des umzuformenden
Schenkels geschaffen wird. Dieser grofie Verformungsweg ist bei relativ kurzen Schen-
keln unproblematisch, da gerade bei dinnen Blechen aufgrund der Massentragheit keine
zusatzliche ungewolite Verformung in das zu fertigende Werkstiick eingebracht wird.
Durch die relativ steile Ausrichtung der Werkstlickanlageflache beziglich der Werkstiick-
auflageebene wird aber der Verschwenkwinkel des verstellbar ausgebildeten Werk-
stlickstitzteils minimiert. Dies ist bei relativ langgestreckten zu verformenden Blechen von
Vorteil, gerade wenn diese auch noch eine geringe Wandstéarke aufweisen, da so eine
zusatzliche ungewollte Verformung des Blechs im Bereich der Zufuhrseite vermieden
werden kann. Der meist I&ngere Schenkel im Bereich der Zufihrseite wird hingegen mit
einer dazu geringeren Winkelgeschwindigkeit aufgrund des geringeren Verstellweges
relativ gegeniiber der Werkstiickauflageebene verstellt, wodurch ungewollte, zusétzliche
Verformungen des Bleches wahrend des Biegevorgangs vermieden werden kénnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber unabhéangig davon auch durch ein Verfahren zum
Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden Werkstlicken gemafl den im Anspruch S
angegebenen Merkmalen geldst. Die sich aus der Merkmalskombination dieses Anspru-
ches ergebenden Vorteile liegen darin, dass so aufgrund der unterschiedlichen Winkeige-
schwindigkeiten der Schenkel des zu verformenden bzw. biegenden Bleches jener
Schenkel mit der héheren Winkelgeschwindigkeit verformt wird, der eine kirzere
Langserstreckung ausgehend vom Biegebereich in seiner unverformten, senkrechten La-
ge aufweist. Der meist I&ngere Schenkel im Bereich der Zufithrseite wird hingegen mit
einer dazu geringeren Winkelgeschwindigkeit aufgrund des geringeren Verstellweges
relativ gegenuber der Werkstlickauftageebene verstellt, wodurch ungewollte, zuséatzliche
Verformungen des Bleches wahrend des Biegevorgangs vermieden werden kénnen.

Schiliefilich ist ein Vorgehen geman den im Anspruch10 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil so eine asymmetrische Ausrichtung der zu verformenden Schenkel in der end-
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gultig verformten Lage beziiglich der Werkstiickauflageebene erzielbar ist. So wird der
von der Zufuhrseite abgewendete Schenkel im Biegebereich relativ rasch beziuglich des
sich im Bereich der Zufiihrseite befindlichen Schenkels verformt. Damit kénnen aber auch
Manipulationswege, wie diese wahrend der Halterung und der Durchfilhrung des Biege-

vorgangs notwendig sind, minimiert werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
néaher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine Biegepresse mit einem Biegewerkzeug, in Ansicht und schematisch ver-
einfachter Darstellung;

Fig. 2 eine mogliche Ausbildung eines Teils des Biegewerkzeuges in seiner Aus-
gangsstellung vor dem Biegevorgang, in Seitenansicht geschnitten und ver-
einfachter schematischer Darstellung;

Fig. 3 das Biegewerkzeug nach Fig. 2, wahrend des Biegevorganges;

Fig. 4 eine andere Ausbhildung des Biegewerkzeuges, in Seitenansicht geschnitten

und vereinfachter schematischer Darstellung.

Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemal auf gieiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahiten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemda auf die neue Lage
Zu Gbertragen. Weiters kdnnen auch Einzetmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen fur sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgemale Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. samtliche Teilbereich beginnen
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mit einer unteren Grenze von 1 oder grofler und enden bei einer oberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist eine Fertigungsanlage 1 fur das Freiformbiegen von aus Blech zu ferti-
genden Werkstiicken 2 in stark schematisch vereinfachter Darstellung gezeigt.

Die Fertigungsanlage 1 umfasst eine Biegepresse 3, insbesondere eine Abkantpresse,
zur Herstellung der Werkstiicke 2 bzw. Werkteile zwischen relativ zueinander verstellba-
ren Biegewerkzeugen 4, wie Biegestempe! 5 und Biegegesenk 6. Diese beiden Teile des
Biegewerkzeuges 4 konnen aber auch Oberwerkzeug und Unterwerkzeug bezeichnet
werden und sind hier nur schematisch vereinfacht dargerstellt.

Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 besteht beispielsweise aus einer Bodenplatte 8
auf der vertikal aufragend, zueinander beabstandet und parallel zueinander ausgerichtete
Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind bevorzugt durch einen massiven, bei-

spielsweise aus einem Blechformteil gebildeten Querverband 11 an ihren von der Boden-

platte 8 distanzierten Endbereichen miteinander verbunden.

Die Seitenwangen 9, 10 sind zur Bildung eines Freiraumes fiir das Umformen des Werk-
stiicks 2 in Seitenansicht gesehen etwa C — férmig, wobei an Frontstirnflachen 12 von
bodennahen Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, auf der Bodenplatte 8
aufstehender Pressenbalken 13, insbesondere ein Tischbalken, befestigt ist. An Front-
stirnflaichen 14 von von der Bodenplatte 8 entfernten Schenkeln ist in Linearfihrungen 15
ein zu dem den Tischbalken bildenden Pressenbalken 13 relativ verstellbarer weiterer
Pressenbalken 16, insbesondere ein Druckbalken, gefihrt gelagert. Auf einander gegen-
Uberliegenden, parallel zueinander verlaufenden Stirnflachen 17, 18 der beiden Pressen-
balken 13, 16 kénnen eigene Werkzeugaufnahmen 19, 20 zur Bestlickung mit dem oder
den Biegewerkzeugen 4 angeordnet sein.

Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 fur den verstelibaren Pres-
senbalken 16, nadmlich den Druckbalken, hier zwei mit elektrischer Energie betriebene
Antriebsmittel 22 auf, die mit einer aus einem Energienetz 23 angespeisten Steuervorrich-
tung 24 leitungsverbunden sind. Uber ein mit der Steuervorrichtung 24 leitungsverbunde-
nes Eingabeterminal kann beispielsweise der Betrieb der Biegepresse 3 gesteuert.

Bei den Antriebsmitteln 22 kann es sich um elektromotorische Spindeltriebe, wie sie all-

gemein bekannt sind, von denen Stelimittel 25 flr eine reversible Stellbewegung des

N2010/34400



XN}
- 3

durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressenbalkens 16 mit diesem, zum Beispiel
antriebsverbunden sein.

Auf weitere fur den Betrieb einer derartigen Biegepresse 3 erforderliche Details, wie bei-
spielsweise Sicherheitseinrichtungen, Anschlagsanordnungen, Kontroll- und Messeinrich-
tungen wird in der gegenstandlichen Beschreibung zur Vermeidung einer unnétigen Lan-
ge der Beschreibung verzichtet.

Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier nicht nzher dargestellten Ma-
nipulator umfassen, welcher von einem Vorratsstape! von zu verformenden bzw. abzukan-
tenden Blechen zumindest ein Stlick davon entnimmt und in den Arbeitsbereich der Bie-
gepresse 3 verbringt. Der Manipulator umfasst seinerseits eine Greifzange, die ihrerseits
Greiffinger aufweist. Die Greiffinger weisen jeweils an der dem zu fertigenden Werkstuck
2 zugewendeten Seite Klemmflachen auf. Durch eine entsprechende Verschwenkung der
beiden Greiffinger gegeneinander und Aufbringen einer ausreichenden Klemmkraft, wird
uber das Zusammenwirken der Klemmflachen das Blech bzw. das zu fertigende Werk-
stlick 2 vom Manipulator gehaiten und entsprechend bewegt sowie positicniert. Mit den
Greiffingern der Greifzange ist ein entsprechendes Greifen und in spéterer Folge bedingt
durch die Klemmbewegung ein ausreichender Halt fir das aus dem Blech zu fertigenden
Werkstiick 2 gewdhrleistet.

Die hier durchgefiihrte grobe Beschreibung der Biegepresse 3 mit dem oder den damit
zusammenwirkenden bzw. in Betrieb befindlichen Biegewerkzeugen 4 dient dazu, das
allgemeine Verstandnis zu verbessern. Das Hauptaugenmerk sei aber auf die Ausbildung
des Biegewerkzeuges 4, insbesondere des Biegegesenkes 8, sowie den eigentlichen
Biegevorgang gerichtet.

In den Fig. 2 und 3 ist eine erste mogliche Ausfuhrungsform des Biegewerkzeugs 4, ins-
besondere des Biegegesenks 6 gezeigt, wobei erwédhnt sei, dass es sich hier um eine
stark schematisch vereinfachte Darstellung handelt desselben.

Aus Ubersichtlichkeitsgriinden ist vom Biegewerkzeug 4 nur das Biegegesenk 6 sowie nur
ein Teifabschnitt des damit zusammenwirkenden Biegestempels 5 schematisch gezeigt.

Das Biegegesenk 8 bzw. das durch dieses gebildete Unterwerkzeug umfasst einen
Grundkdrper 26, welcher mit seinem Kopfteil 27 in die zuvor beschriebene Werkzeugauf-

nahme 19 des unteren Pressenbalkens 13 eingesetzt und dort gehaltert werden kann. In
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einem vom Kopfteil 27 distanziert angeordneten Endabschnitt 28 des Grundké&rpers 26 ist
ein Biegebereich 29 fir das zu biegende Blech ausgebildet bzw. definiert. Im Querschnitt
des Grundkdrpers 26 gesehen — also in Langserstreckung der Pressenbalken 13 bzw. 16
gesehen — erstreckt sich durch den Biegebereich 29 eine Werkzeugebene 30.

Die Werkzeugebene 30 verlauft dabei bevorzugt in vertikaler Ausrichtung zwischen den
Teilen des Biegewerkzeugs 4 und ist bevorzugt zwischen einem Mittel des Kopfteils 27
und dem Biegebereich 29 aufgespannt.

In der Fig. 2 ist der Biegestempel 5 des Biegewerkzeugs 4 vom Biegegesenk 6 distanziert
angeordnet, sodass das zu verformende Biech in entsprechender Position am Biegege-
senk 6 aufgelegt und positioniert ausgerichtet werden kann. Dazu kénnen nicht naher
dargestellte Anschlagelemente vorgesehen sein, mit welchen die exakte relative Positio-
nierung des Blechs relativ zum Biegewerkzeug 4, insbesondere dessen Werkzeugebene
30, erfolgt und so die Herstellung des Werksticks 2 aus dem zumeist unverformten Blech
durchgefiihrt werden kann. Damit kann der Uberstand des Blechs auf beiden Seiten, ins-
besondere auf der von einer Zuflihrseite 31 abgewendeten Seite eingestellt bzw. festge-
legt werden. Unter Zufiihrseite 31 wird jener Bereich der Biegepresse 3 verstanden, von
welchem aus die Hantierung und Manipulation des Blechs hin zum Werkstlck 2 durch
einen Manipulator undfoder eine Bedienperson erfoigt. Damit liegt die Zufuhrseite 31 im

Bereich einer Frontseite der Biegepresse 3.

Um eine Abst(tzung des zu verformenden, insbesondere verbiegenden Bleches wahrend
dem Biegevorgang am Biegegesenk 6 zu erméglichen, ist hier vorgesehen, dass der Bie-
gebereich 29 durch zumindest zwei Werkstickstitzieile 32, 33 unterstitzt wird, wobei
diese Werkstiickstitzteile 32, 33 entweder selbst durch den Grundkérper 26 und/oder
aber auch mit dem Grundkérper 26 verbundene bzw. gekuppelte, eigene Bauteile gebildet

sein Kénnen.

So ist bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsheispiel ein erster Werkstickstitzteil 32 rela-
tiv beziiglich des Grundkorpers 26 dazu verlagerbar ausgebildet, sowie auf einer Seite der
Werkzeugebene 30 angeordnet. Auf der anderen Seite der Werkzeugebene 30 ist ein
bezuiglich des Grundkérpers 26 feststehender Werkstiickstutzteil 33 angeordnet bzw.
ausgebhildet. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der erste Werkstickstutzteil 32 durch
eine eigene Schwenkplatte 34 bzw. Schwenkhebel gebildet. Um die relative Verlagerung
der Schwenkplatte 34 relativ gegeniiber dem Grundkérper 26 zu erméglichen, ist diese

um eine parallel zu einer Werkstlckauflageebene 35 sowie parallel zur Werkzeugebene
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30 ausgerichteten Schwenkachse 38 verschwenkbar gelagert. Dabei ist es mdglich, die
Schwenkachse 36 direkt am bzw. im Grundkérper 26 oder aber auch an einer seitlich des
Grundkdrpers 26 angeordneten Halteplatte 37 zu lagern. Eine zweischnittige Lagerung ist
dabei zu bevorzugen. Unabhangig davon ware es aber auch méglich, den schwenkbaren
Werkstltzstltzteil 32 in Richtung der Pressenbalken 13, 16 langer auszubilden, wodurch
sich jene Breite vergrofliert, mit welcher Werkstiicke 2 gebogen werden kénnen. Damit
kann eine Anardnung und Ausbildung einer Schwenkachse 36 nicht mehr zielfuhrend
sein. So ware es denkbar, den Werkstitzstitzteil 32 in Richtung der Pressenbalken 13,
16 gesehen Uber einen GroBteil seiner Lange bzw. Uber dessen gesamte Lénge durchge-
hend am Grundkérper 26 abzustitzen. So kann z.B. die Schwenk- bzw. Kippbewegung
des Werkstltzstiitzteils 32 durch ein Wippen um eine durchlaufende Stiitzlinie, ein Abrol-

len oder aber auch gegenseitiges Gleiten an bzw. auf dem Grundkérper 26 erfolgen.

Um wihrend des Biegevorgangs eine definierte Reaktionskraft bzw. Stutzkraft (F) auf den
ersten verschwenkbaren Werkstiickstitzteil 32 ausiben zu kdnnen, wird ein dem Biege-
bereich 29 zugewendeter Endbereich 38 des ersten und verlagerbar ausgebildeten Werk-
stUckstutzteils 32 mit dieser Stutzkraft (F) beaufschlagt. Dabei ist die Stitzkraft (F) derart
ausgerichtet, dass diese der auf das zu verformende Werkstlck 2 einwirkenden Biege-
kraft (Fg ) entgegenwirkt. Damit wird sichergestellt, dass das zum Werkstiick 2 zu verfor-
mende Blech mit ausreichender Gegenkraft hin auf den die Biegekraft aufbringenden Bie-
gestempei b gedrickt wird,

Zur Erzeugung dieser Stltzkraft (F) gibt es mehrere Moglichkeiten. So ist hier gezeigt,
dass der erste Werkstickstitzteil 32 in einem Abschnitt zwischen dem dem Biegebereich
29 zugewendeten Endbereich 38 und der Schwenkachse 36 an zumindest einem Dru-
ckelement 40 abgestiitzt ist. Dabei baut das oder bauen die Druckelemente 40 die auf
den Werkstlickstutzteil 32 einwirkende Stitzkraft (F) auf bzw. erzeugen diese. So kann
das Druckelement 40 aus der Gruppe der Bauelemente von Gasdruckfeder, druckmittel-
betatigte Zylinder, elastische Druckkorper wie Druckfedern, Elastomerfedern oder derglei-

chen gewahit sein.

Unabhangig davon oder zusatzlich dazu wére es aber auch noch méglich, dass der erste
Werkstluckstitzteil 32 in einem Abschnitt zwischen der Schwenkachse 36 und einem vom
Biegebereich 29 abgewendeten weiteren Endbereich 41 mit zumindest einem Zugelement
42 verbunden ist, wobei das Zugelement 42 die auf den Werkstickstltzteil 32 einwirken-
de Stiitzkraft (F) aufgrund der Hebelwirkung um die Schwenkachse 36 erzeugt. Das Zu-
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gelement 42 ist in der Fig. 3 vereinfacht dargestellt. So kann das Zugelement 42 bei-
spielsweise durch eine Zugfeder, Druckmitte! betétigte Zylinder oder elastische Zugkdrper
gebildet sein. Dabei ist ein Ende des Zugelements 42 mit dem Werkstlckstitzteil 32 und
das andere Ende mit dem Grundkdrper 26 oder einem weiteren Teil des Biegegesenks 6,

wie beispielsweise der Halteplatte 37, verbunden.

Unabhangig davon ware es aber auch méglich, den schwenkbar gelagerten Werkstuick-
stitzteil 32 sowohl mit dem Druckelement 42 als auch dem Zugelement 42 gemeinsam
auszustatten bzw. zu beaufschlagen, um so eine noch hohere Stitzkraft (F) fur den Bie-
gebetrieb bereitstelien zu kénnen.

Um eine parailele Ausrichtung der Auflageseite des schwenkbar gelagerten Werk-
stlckstitzteils 32 in seiner Ruhelage bezlglich der Werkstiickauflageebene 35 zu errei-
chen, ist auf der von der Schwenkachse 36 abgewendeten Seite des Biegebereiches 29
ein nicht naher bezeichneter Stitzteil vorgesehen. Dieser Stutzteil kann z.B. durch einen
Ansatz, eine Leiste, einen Vorsprung oder dgl. gebildet sein. Das Druckelement 40
und/oder das Zugelement 42 bringt bzw. bringen den Werkstickstitzteil 32 in seine Aus-
gangslage.

Der relativ beziiglich des Grundkérpers 26 verstellbar ausgebildete Werkstlckstitzteil 32
ist dabei auf jener Seite der Werkzeugebene 30 angeordnet, welche die Zufiuhrseite 31 fur
das zu biegende Blech bildet. Damit ist es mdglich, die dem Blech bzw. zu fertigenden
Werksiiick 2 zugewendete Oberflache des Werkstlckstitzteils 32 als Werkstiickanlage-
flache 43 auszubilden. Wie bereits zuvor beschrieben, bildet die Werkzeugebene 30 jene
Ebene aus, in welcher die Teile des Biegewerkzeugs 4, namlich der Biegestempel 5 und
das Biegegesenk 6 miteinander zusammenwirken, um den gewlinschten Biegevorgang
des Blechs hin zum Werkstlck 2 durchfihren zu kbnnen. Aufgrund der Anordnung und
Ausbildung der Pressenbalken 13, 16 und dem gegebenenfalls Ober die Werkzeugauf-
nahme 19, 20 gehaltenen Biegewerkzeug 4, weist die Werkzeugebene 30 eine zumeist
vertikale bzw. lotrechte Ausrichtung auf.

Im Bereich der Zuflihrseite 31 ist ebenfalls fur eine ordnungsgemale Auflage des Blechs
Sorge zu tragen. Wie bereits zuvor beschrieben, handelt es sich dabei um die Werkstiick-
auflageebene 35, welche eine bevorzugt horizontale sowie senkrecht beztglich der Werk-
zeugebene 30 verlaufende Ausrichtung aufweist. in der Ausgangslage des Biegewerk-
zeugs 4 mit den voneinander getrennten Biegestempeln 5 und Biegegesenken 6 ist auch

die Werkstiickanlagefiache 43 des schwenkbar ausgebildeten Werkstiickstitzteils 32 pa-
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rallel zur Werkstickauflagefliache 35 bzw. in dieser angeordnet. Damit wird es mdglich,
das zu biegende Blech ausgehend von der Zufilhrseite 31 auf dem Werkstiickstutzteil 32
abzusttzen und gegebenenfalls soweit Gber die Werkzeugebene 30 hinaus in die Biege-
presse 3 einzuschieben, bis dass der gewiinschte Uberstand des Blechs erreicht ist. Dies
kann, wie bereits zuvor beschrieben, durch entsprechende Anschlagelemente erfolgen mit
denen bzw. der Einschubweg begrenzt sein kann.

Das Biegegesenk 6 des Biegewerkzeugs 4 weist auf der vom verstellbar ausgebildeten
Werkstuckstdtzteil 32 abgewendeten Seite der Werkzeugebene 30 auch noch den zuvor
beschriebenen Werkstlickstiitzteil 33 auf. Dieser Werkstiickstitzteil 33 kann entweder
integraler Bauteil des Grundkdrpers 26 oder aber auch als eigener Bauteil ausgebildet
sein. Wird der Werkstiickstiizteil 33 als eigener Bauteil gebildet, hat dies den Vorteil,
dass bei einer entsprechenden Abnutzung bzw. Beschadigung sowie bei gednderten Bie-
geverhaltnissen dieser einfach ausgetauscht werden kann.

Der feststehende weitere Werkstlickstlitzteil 33 weist ebenfalls eine bevorzugt ebenfiachig
ausgebildete weitere Werkstiickanlageflache 44 auf, welche derart ausgerichiet ist, dass
diese mit der Werkzeugebene 30 einen Winkel 45 einschlieft. Dieser zwischen der Werk-
stiickaniageflache 44 und der Werkzeugebene 30 eingeschlossene Winkel 45 kann dabei
in einem Winkelbereich mit einer unteren Grenze von 5°, insbesondere 10° und einer abe-
ren Grenze von 50°, insbesondere 40° liegen. Der Winkelbereich erstreckt sich dabei
ausgehend vom Biegebereich 29 auf die von der Zufihrseite 31 abgewendete Seite bzw.
Richtung der Werkzeugebene 30.

Damit wird es méglich, im Zusammenwirken mit dem Biegestempel 5 einen asymmetri-
schen Biegevorgang des Blechs hin zum Werkstlck 2 beziglich der Werkzeugebene 30
durchfithren zu kénnen.

Wie am besten aus der Fig. 3 zu ersehen ist, ist hier das Blech zum Werkstiick 2 durch
den Biegevorgang umgeformt. So ist ein erster Schenkel 46 bezogen auf die Werkzeug-
ebene 30 auf der von der Zufilhrseite 31 abgewendeten Seite der Werkzeugebene 30 und
ein weiterer Schenkel 47 im Bereich der Zufuhrseite 31 bezogen auf die Werkzeugebene
30 ausgebildet. Damit kommt der weitere bzw. zweite Schenkel 47 am schwenkbar aus-
gebildeten Werkstiuckstutzteil 32 und der erste Schenkel 46 am weiteren Werkstlckstiitz-

teil 33 bzw. an den dort ausgebildeten Werkstickanlagefladchen 43, 44 zur Anlage.
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Da der verlagerbar ausgebildete Werkstiickstitzteil 32 in seinem dem Biegebereich 29
zugewendeten Endbereich 38 aufgrund der zusatzlichen Anordnung des Druckelements
40 und/oder Zugelements 42 mit einer ausreichenden Stitzkraft (F) beaufschlagt ist, er-
folgt hier eine stete Unterstiitzung des Blechs wahrend dessen Umformvorgang durch das
Zusammenwirken von Biegestempel 5 und Biegegesenk 6.

Bei diesem hier beschriebenen Biegewerkzeug 4 kann die Geometrie so festgelegt wer-
den, dass zwischen dem Biegestempel 5, wie das Oberwerkzeug, und dem schwenkba-
ren Werkzeugstutzteil 32 samt dem dazwischen angeordneten und abzubiegenden Blech
zwischen diesen Teilen kein gleiten und somit keine Relativverlagerung stattfinden muss.
Der Beruhrpunkt bzw. die Beruhrungslinie des Oberwerkzeugs beschreibt wéhrend des
Biegevorganges anndhernd einen kurzen, flachen Kreisbogen in senkrechter Orientierung
mit der Schwenkachse 36 als Mittelpunkt. Das Oberwerkzeug kann der dabei notwendi-
gen geringen Auslenkung von wenigen zehntel Millimetern quer zur Zustellrichtung noch
elastisch folgen, sofern dessen Elastizitdt und die Gegenkraft ausreichend groR sind.
Hierdurch entsteht eine Kantung, die nur auf der hinteren kurzen Seite des Bleches eine
Markierung hat, die groflere und bevorzugt langere vordere Blechseite ist unversehrt. Da-
bei kann der Biegevorgang auch ohne zusétzliche Schutzfolie durchgefihrt werden. Dies

kann bei der Herstellung von Schranken, Fachern oder Tlren vorteilhaft sein.

In der Fig. 4 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausflihrung des
Biegewerkzeugs 4, insbesondere des Biegegesenks 6 gezeigt, wobei wiederum flr glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegange-
nen Fig. 1 bis 3 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf
die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 hingewiesen bzw. Be-
Zug genommen.

Im Gegensatz zu der schwenkbar ausgefUhrten Lagerung des Werkstuckstitzteils 32 ist
bei diesem Ausflhrungsbeispiel der Werksttickstitzteil 32 derart ausgebildet, dass der
dem Biegebereich 29 zugewendete Endbereich 38 des ersten und verlagerbar ausgebil-
deten Werkstickstitzteils 32 selbsttatig entgegen der auf das zu verformende Blech bzw.
das zu formende Werkstiick 2 einwirkenden Biegekraft (Fg ) riickstellbar ausgebildet ist.
Dies bedeutet, dass der Werkstuckstitzteil 32 sich selbsttatig ausgehend von seiner zu-
meist horizontalen Ausgangslage nach dem erfolgten Biegevorgang und der Verformung
des Endbereichs 38 wieder selbsttitig riickstellt. Dies kann durch die dem Werkstoff in-
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newohnenden Eigenschaften erfolgen. So kann beispielsweise der erste Werkstuckstitz-
teil 32 auch durch eine Blattfeder gebildet sein.

Um eine gegenseitige Halterung und Lagerung des Werkstuckstutzteils 32 am Grundkdr-
per 26 zu erzielen, kann das vom Biegebereich 29 abgewendete Ende der Blattfeder fest-
stehend mit dem Grundkdrper 26 verbunden sein. Damit wird erreicht, dass in der Aus-
gangslage wiederum eine horizontale bzw. paraliele Ausrichtung der Werkstiickanlagefla-
che 43 beziglich der Werkstlckauflageebene 35 erfolgt. Wahrend der Durchiiihrung des
Biegevorgangs erfolgt eine stete Abstitzung des zu verformenden Bleches hin zum ver-
formten Werkstlick 2 an dem selbst elastisch verformbar ausgebildeten Werkstlickstitzteil
32. Durch die aufgebrachte Stutzkratft (F) wird auch im Endbereich 38 der Blattfeder ein
der durch den Biegestempel 5 erzeugten Biegekraft entgegenwirkende Stlitzkraft (F) auf-
gebaut, um so eine eindeutige und vor allem formgerechte Umformung des Blechs hin

zum Werkstlck 2 zu erzielen.

Bei all den zuvor beschriebenen Ausfihrungsformen des Biegewerkzeugs 4, insbesonde-
re des Biegegesenks 6, wird beim Umformvorgang so vorgegangen, dass das umzufor-
mende Blech in einem Freiformbiegevorgang hin zum fertigen Werkstiick 2 umgeformt
wird. Das Biegewerkzeug 4 mit seinem Biegestempel 5 und Biegegesenk 8 spannen ge-
meinsam die Werkzeugebene 30 auf, wobei das zu verformende Blech zwischen das in
der Ausgangsstellung voneinander distanzierte Biegewerkzeug 4 eingebracht und dort
positicniert wird. AnschlieBend daran wird durch eine relative Verlagerung zumindest ei-
nes Teils des Biegewerkzeugs 4 der Biegevorgang des Blechs im Biegebereich 29 durch-
gefithrt. Durch die beidseitige Anordnung des Blechs beziiglich der Werkzeugebene 30
bilden sich erste und zweite Schenkef 46, 47 im Blech aus. Aufgrund der zuvor beschrie-
benen Ausrichtung der Werkstlickanlageflache 44 im Bereich des weiteren und festste-
henden Werkstlckstltzteils 33 kommt es zu einer asymmetrischen Verformung der bei-
den Schenkel 46, 47 beziglich ihrer winkeligen Ausrichtung zur Werkzeugebene 30.

Wie zuvor beschrieben ist die Werkstiickanlagefldche 44 des weiteren Werkstiickstitzteils
33 bezogen auf die Werkstickauflageebene 35 relativ steil zu dieser ausgerichtet, wobei
der Komplementérwinkel bezuglich des zuvor angegebenen Winkelbereichs des Winkels
45 zwischen 40° und 85° betragt. Dieser weitere Winkel ist in Fig. 3 mit dem Bezugszei-
chen 48 eingetragen.

Wahrend der Durchfiihrung des Biegevorgangs wird jener Schenkel 46, welcher auf der
von der Zufuhrseite 31 des Blechs abgewendeten Seite der Werkzeugebene 30 ausgebil-
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det wird, mit einer gréfieren Winkelgeschwindigkeit hin in Richtung auf die Werkzeugebe-
ne 30 verformt, als der zweite Schenkel 47 des Blechs, welcher der Zuflhrseite 31 zuge-
wendet ist. Je nach dem zu verformenden Winkel der zwischen den beiden Schenkeln 46,
47 eingeschlossen ist, wird auch der Schenkel 47 im Bereich der Zufiihrseite 31 hin in
Richiung auf die Werkzeugebene 30 verformt. Dies erfolgt jedoch aufgrund der geringe-
ren notwendigen Verlagerung mit einer zur Winkelgeschwindigkeit des Schenkels 47 dazu
geringeren Winkelgeschwindigkeit.

Dadurch, dass jener Schenkel 46, welcher auf der van der Zufihrseite 31 abgewendeten
Seite der Werkzeugebene 30 angeordnet ist, eine Langserstreckung bezogen auf die
Werkzeugebene 30 in senkrechter Richtung dazu aufweist, die klrzer ist als die Langser-
streckung des Schenkels 47 im Bereich der Zufihrseite 31, wird gerade bei dinn ausge-
bildeten Blechen eine ungewollte Verformung des Schenkels 47 selbst in einem Bereich
aullerhalb des Biegebereichs 29 vermieden. Dadurch ist es moglich, dass der zumeist
langer ausgebildeten Schenkel 47 im Bereich der Zufuhrseite 31 mit zunehmendem Ab-
stand von der Werkzeugebene 30 bei einer nicht unterstiitzten Auflage und zu rascher
Winkelgeschwindigkeit hin in Richtung auf die Werkzeugebene 30 zusatzlich zu dem ge-
winschten Biegebereich 29 eine weitere ungewollte Verformung erfahrt. Dies wird durch
den geringen Verstellweg und der zusatzlichen Unterstitzung des Schenkels 47 im Be-
reich des schwenkbar ausgebildeten Werkstlicksttzteils 32 verhindert.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Biegewerkzeuges
4, insbesondere des Biegegesenkes 6, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfin-
dung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrankt
ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzetnen Ausfihrungsvarianten
untereinander méaglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem techni-
schen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sémtliche denkbaren Ausfiib-
rungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und be-
schriebenen Ausfuhrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Biegewerkzeuges 4, insbesondere des Biegegesenkes 6 dieses bzw.
dessen Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder vergréliert undfoder verkleinert
dargestellt wurden.
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Die den eigenstéandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3; 4 gezeigten Ausfiihrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemaien Ldsungen bilden. Die diesbezlgiichen,
erfindungsgemafen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entnehmen.
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Patentanspriiche

1. Biegewerkzeug (4), insbesondere Biegegesenk (B) fur eine Blechbiegepresse,
insbesondere Abkantpresse flr das Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden Werk-
stlicken (2}, mit einem Grundkérper (26), bei dem ein Endabschnitt (28) des Grundkdérpers
{26) einen Biegebereich (29) definiert, wobei im Querschnitt des Grundkodrpers (26) gese-
hen durch den Biegebereich (29} eine Werkzeugebene (30) verlauft und dass in dem den
Biegebereich (29) ausbildenden Endabschnitt (28) des Grundkérpers (26) auf einer Seite
der Werkzeugebene (30) ein beziglich des Grundkérpers (26) dazu verlagerbarer erster
Werksttckstitzteil (32) und auf der anderen Seite der Werkzeugebene (30) ein heziglich
des Grundkérpers (26) feststehender weiterer Werkstickstitzteil (33) angeordnet bzw.
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein dem Biegebereich {(29) zugewendeter
Endbereich (38) des ersten und verlagerbar ausgebildeten Werkstiickstltzteils (32) mit
einer Stutzkraft (F) beaufschiagt ist, welche der auf das zu formende Werkstlck (2) ein-
wirkenden Biegekraft (Fg) entgegenwirkt oder dass der dem Biegebereich (29) zugewen-
dete Endbereich (38) des ersten und verlagerbar ausgebildeten Werkstickstitzteils {32)
selbsttéatig entgegen der auf das zu formende Werkstiick (2) einwirkenden Biegekraft (Fg)
rickstellbar ausgebildet ist.

2. Biegewerkzeug {4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der ver-
jagerbar ausgebildete erste Werkstickstitzteil (32) durch eine Schwenkplatte (34) gebil-
det ist und die Schwenkplatte (34) um eine parallel zu einer Werkstickauflageebene (35)
sowie parallel zur Werkzeugebene (30) ausgerichtete Schwenkachse (36) verschwenkbar

gelagert ist.

3. Biegewerkzeug (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Werkstickstltzteil (32) in einem Abschnitt zwischen dem dem Biegebereich (29)
zugewendeten Endbereich (38) und der Schwenkachse (38) an einem Druckelement (40)
abgestitzt ist und das Druckelement (40) die auf den Werkstlckstutzteil (32) einwirkende
Stitzkraft (F) erzeugt.
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4. Biegewerkzeug {4) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Dru-
ckelement (40) ausgewahit ist aus der Gruppe der Bauelemente von Gasdruckfeder,

druckmittelbetatigte Zylinder, elastischen Druckkérper, wie Druckfeder, Elastomerfeder.

5. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Werkstickstutzteil (32) in einem Abschnitt zwischen der
Schwenkachse (36) und einem vom Biegebereich (29) abgewendeten weiteren Endbe-
reich {41) mit einem Zugelement (42) verbunden ist, wobei das Zugelement (42) die auf
den Werkstlckstitzteil (32) einwirkende Stutzkraft (F) erzeugt.

6. Biegewerkzeug () nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Werkstucksttzteil (32) durch eine Blattfeder gebildet ist und das vom Biegebereich (29)
abgewendete Ende der Blattfeder feststehend mit dem Grundkérper (26) verbunden ist.

7. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Werkstlckstitzteil (32) auf jener Seite der Werkzeugebene
(30) angeordnet ist, welche eine Zufiihrseite (31) fir das zu biegende Blech bildet.

8. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der feststehende weitere Werkstiickstitzteil (33) eine bevorzugt eben-
flachig ausgebildete Werkstiickanlageflache (44) aufweist, welche derart ausgerichtet ist,
dass diese mit der Werkzeugebene (30) einen Winkel (45) einschliel3t, der in einem Win-
kelbereich zwischen 5° und 50° liegt.

9. Verfahren zum Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden Werkstiicken (2)
mit einer Blechbiegepresse, insbesondere Abkantpresse, mit einem Biegewerkzeug (4),
umfassend einen Biegestempel (5) sowie ein Biegegesenk (6), welche gemeinsam eine
Werkzeugebene (30) aufspannen, bei dem das Blech zwischen das in einer Ausgangs-
stellung voneinander distanzierte Biegewerkzeug (4) eingebracht und positioniert wird,
wobei anschliellend durch eine relative Verlagerung zumindest eines Teils des Biege-
werkzeugs (4) der Biegevorgang des Blechs in einem Biegebereich (29) durchgefuhrt wird
und dabei beidseits der Werkzeugebene (30) erste und zweite Schenkel (46, 47) im Blech

ausgebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schenkel (46), welcher auf
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einer von einer Zufihrseite (31) des Blechs abgewendeten Seite der Werkzeugebene (30)
ausgebildet wird, mit einer gréeren Winkelgeschwindigkeit hin in Richtung auf die Werk-
zeugebene (30) verformt wird als der zweite Schenkel (47) des Blechs, welcher der Zu-
fuhrseite (31) zugewendet ist und dieser zweite Schenkel (47) ebenfalls hin in Richtung
auf die Werkzeugebene {30) verformt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schen-
kel (46) soweit hin in Richtung auf die Werkzeugebene (30) gebogen wird, dass dieser mit
der Werkzeugebene (30) einen Winkel (45) einschliefdt, der in einem Winkelbereich zwi-
schen 5° und 50° liegt.

TRUMPF Maschinen Austria GmbH & Co. KG.
durch

Anwilte er &lartner
Rechtsanwalt GmbH
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1. Biegewerkzeug (4), insbesondere Biegegesenk (B) fir eine B!echbiegepressef' H
mit Pressenbatken (13, 16), insbesondere Abkantpresse fur das Freiformbiegen von aus »««_

Blech zu fertigenden Werkstlicken (2),
mit einem Grundkdrper (26),
bei dem ein Endabschnitt (28) des Grundkdrpers (26) einen Biegebereich (29) definiert,

wobei im Querschnitt des Grundkdrpers (26) sowie in Langserstreckung der Pressenbal-
ken (13, 16) gesehen durch den Biegebereich {29) eine in vertikaler Richtung verlaufende

Werkzeugebene (30) veriduft

und dass in dem den Biegehereich (29) ausbildenden Endabschnitt (28} des Grundkér-
pers (26) auf einer Seite der Werkzeugebene (30) ein bezlglich des Grundkérpers (26)
dazu verlagerbarer erster Werkstickstuizteil (32)

und auf der anderen Seite der Werkzeugebene (30) ein beziglich des Grundkérpers (26)
feststehender weiterer Werkstickstutzteil (33) angeordnet bzw. ausgebildet ist,

wobei die beiden Werkstickstutzteile (32, 33) in der Ausgangslage eine in senkrechter
Richtung bez{iglich der Werkzeugebene (30} ausgerichtete Werkstlckauflageebene (35)
fiir das aus Blech zu fertigende Werkstiick {2) bilden

und der verlagerbare Werkstickstitzteil (32) eine dem Blech zuwendbare Werkstickan-
lagefidche (43) aufweist, die in der Ausgangslage parallel zur Werkstlckauflageebene
(35) sowie in dieser angeordnet ist und auf welcher das Blech bereits wahrend der Aus-

gangslage sowie wahrend des gesamten Biegevorganges darauf abstutzbar ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass : :

der erste Werkstuckstitzteil (32) auf jener Seite der Werkzeugebene (30) angeordnet ist, ;, -,
welche eine Zuflhrseite (31) fur das zu biegende Blech bildet und

“orm suny
- -
. .
- -
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-

ein dem Biegebereich (29) zugewendeter Endbereich (38) des ersten und verlagerbar
ausgebildeten Werkstlckstltzteils (32) mit einer Stitzkraft (F} beaufschiagt ist,

-
L]
-
.
tese ag

welche der auf das zu formende Werkstiick (2) einwirkenden Biegekraft (Fg) wahrend des

gesamten Biegevorganges entgegenwirkt

oder dass der dem Biegebereich (29) zugewendete Endbereich (38) des ersten und ver-
lagerbar ausgebiideten Werkstlckstltzteils (32} selbsttatig wahrend des gesamten Biege-
vorganges entgegen der auf das zu formende Werkstlck (2) einwirkenden Biegekraft (Fg)

rickstellbar ausgebildet ist.

2. Biegewerkzeug (4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der ver-
lagerbar ausgebildete erste Werkstiickstltzteil (32) durch eine Schwenkplatte (34) gebil-
det ist und die Schwenkplatte (34) um eine parallel zur Werkstickauftageebene (35) so-
wie parallel zur Werkzeugebene (30} ausgerichtete Schwenkachse (36) verschwenkbar

gelagert ist.

3 Biegewerkzeug (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Werkstlickstitzteil (32) in einem Abschnitt zwischen dem dem Biegebereich (29)
zugewendeten Endbereich (38) und der Schwenkachse (36) an einem Druckelement (40)
abgesttzt ist und das Druckelement (40) die auf den Werkstiickstutzteil (32) einwirkende
Stitzkraft (F) erzeugt.

4, Biegewerkzeug (4) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Dru-
ckelement (40) ausgewahlt ist aus der Gruppe der Bauelemente von Gasdruckfeder,
druckmittelbetéatigte Zylinder, elastischen Druckkorper, wie Druckfeder, Elastomerfeder.
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5. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge- :
kennzeichnet, dass der erste Werkstiickstiitzteil (32) in einem Abschnitt zwischen der

Schwenkachse (36) und einem vom Biegebereich (29) abgewendeten weiteren Endbe-
reich (41) mit einem Zugelement (42) verbunden ist, wobei das Zugelement (42) die auf

den Werkstlckstitzteil (32} einwirkende Stltzkraft (F) erzeugt.
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6. Biegewerkzeug () nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste =,
Werkstickstltzteil (32) durch eine Blattfeder gebiidet ist und das vom Biegebereich (29)
abgewendete Ende der Blattfeder feststehend mit dem Grundkérper (26) verbunden ist.

7. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der feststehende weitere Werkstiickstitzteil (33) eine bevorzugt eben-
flachig ausgebildete Werkstlickaniageflache (44) aufweist, welche derart ausgerichtet ist,
dass diese mit der Werkzeugebene (30) einen Winkel (45) einschliefit, der in einem Win-

kelbereich zwischen 5° und 50° liegt.

8. Biegewerkzeug (4) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die winkelige Ausrichtung der Werkstiickanlageflache (43) des ersten
verlagerbar ausgebildeten Werkstickstitzteils (32) und der am feststehenden weiteren
Werkstlckstitzteil {33) ausgebildeten weiteren Werkstlickanlageflache (44) zur Werk-

zeugebene (30) bei erfolgtem Biegevorgang asymmetrisch ist.
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