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Beschreibung
GEBIET DER ANMELDUNG

[0001] Diese Erfindung betrifft ein optimiertes Bie-
geverfahren fir Biegemaschinen und eine respektive
Biegemaschine, wie in den Hauptanspriichen darge-
legt.

[0002] Das Verfahren wird bei Maschinen ange-
wandt, die zum Biegen und Formen von Metallformen
verwendet werden, insbesondere, aber nicht nur von
Rundstiicken, die zu Verstarkungszwecken in Kon-
struktionen von Stahlbeton verwendet werden.

[0003] Insbesondere aber nicht ausschlieRlich wird
die Erfindung in Biege- und/oder Formgebungsma-
schinen mit einer horizontalen oder im Wesentlichen
horizontalen Arbeitsebene angewandt.

[0004] Nachstehend beziehen wir uns zur Einfach-
heit einer Erklarung auf Biegemaschinen fur Rund-
stlicke, aber die Erfindung kann auf jegliche Art von
Biege-/Formgebungsmaschine, welche auch immer,
angewandt werden.

[0005] Auflerdem beziehen wir uns nachstehend
auf ein Rundstlck, aber der Querschnitt der Metall-
stange kann von verschiedenen Typen sein, wie z. B.
dreibogig, quadratisch, hexagonal, oval usw..

STAND DER TECHNIK

[0006] Der Stand der Technik deckt Biegemaschi-
nen fur Rundstiicke flr Verstarkungszwecke ab, die
mindestens eine Ziehanordnung umfassen, die mit
mindestens einer Biegeanordnung und mit einer
Scheranordnung verbunden ist, die verwendet wer-
den, um Trager und/oder Stangen herzustellen, die
gemal vordefinierten Winkel- oder Polygongeometri-
en geformt sind.

[0007] Die Ziehanordnung umfasst normalerweise
mindestens eine Ziehvorrichtung, die aus einem oder
mehreren Paaren von gegenlaufigen Walzen be-
steht, die auf einer senkrechten Achse in Bezug zur
Langsachse des Transitrundstiicks ausgerichtet ist.

[0008] Im Fall von Rundsticken, die von einer Has-
pel zugefihrt werden, umfasst die Ziehanordnung
normalerweise auch Richteinrichtungen, die strom-
aufwarts, stromabwarts oder sowohl stromaufwarts
als auch stromabwarts von der Ziehvorrichtung plat-
ziert sind.

[0009] In solchen Biegemaschinen ist das Rund-
stlck haufig Drehungen und Langstorsionen entlang
seiner Achse ausgesetzt, was im anschlielRenden
Biegeschritt betrachtliche Probleme hervorrufen
kann.
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[0010] Diese Tendenz, um sich auf seiner eigenen
Achse zu drehen und/oder tordieren, riihrt von vielen
Faktoren her, wie z. B. Walzen, Aufwickeln, Abwi-
ckeln, Druck der Ziehwalzen usw.

[0011] Eine andere Ursache, die die strukturellen
Spannungen und Probleme in Bezug zum Ziehen des
Rundstiicks betont, ist, dass die Form des Quer-
schnitts nicht konstant ist.

[0012] Es gibt Abschnitte, wo das Rundstlick nahe-
zu oval im Querschnitt wird, oder mindestens, wo es
Variationen im Querschnitt gibt, und dies ruft Ziehpro-
bleme hervor, die ein weiteres axiales Tordieren des
Rundstiicks erzeugen, wenn es vorruckt. Die axiale
Tordierung oder Drehung des Rundstiicks weisen
ihre Wirkung auf die Position der bereits hergestellten
Bogen auf, da diese dazu tendieren, ihre Position zu
modifizieren und unter einem Winkel auf der Arbeits-
ebene der Maschine zu liegen.

[0013] Mitanderen Worten, die bereits hergestellten
Bogen tendieren dazu, losgeldst zu werden und sich
in Bezug zur Arbeitsebene der Maschine zu erheben,
wahrend das Rundstlick, wahrend es vorwarts zuge-
fuhrt wird, um die anschlielenden Bogen herzustel-
len, nach und nach dazu tendiert, sich auf seiner Ach-
se zu tordieren und zu drehen.

[0014] Die Winkelmodifikationen an der Ebene, auf
der die bereits gebildeten Bogen liegen, macht es au-
Rerordentlich schwierig, ein richtig geformtes Produkt
zu erhalten, und deshalb die zuerst gebildeten Bogen
auf derselben Ebene richtig zu positionieren wie die-
jenigen, die anschlielend hergestellt werden; dies
ruft die Bildung von geformten Tragern oder Stangen
hervor, die in der Qualitat unterlegen sind, weil sie
nicht eben sind.

[0015] Deshalb ist es sehr haufig notwendig, diese
Produkte zu verwerfen und die Vorgange zu ihrer Bil-
dung zu wiederholen, was einen betrachtlichen An-
stieg in den Produktionskosten und -zeiten hervor-
ruft.

[0016] Um diese Probleme zu I8sen, sind verschie-
dene Lésungen vorschlagen worden, aber sie sind
nicht wirkungsvoll gewesen, da sie eine komplizierte
und volumindse Ausrustung bendtigen oder sehr
hohe Antriebskrafte erfordern, mit einer nachfolgen-
den Zunahme in Produktions- und/oder Manage-
mentkosten der Biegemaschinen.

[0017] Der Stand der Technik schliet die
CH-A-336349 ein, die eine Vorrichtung beschreibt,
um Buigel fur Verstarkungszwecke zu bilden; die Vor-
richtung umfasst der Reihe nach einen Richtapparat,
der aus zwei Serien von Walzen besteht, die orthogo-
nal zueinander sind, eine Ziehvorrichtung, die Wal-
zen einschlieRt, die schrittweise den Draht zufihrt,
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der zu biegen ist, eine Schere, zwei Biegeanordnun-
gen und eine Vorrichtung, um die Blgel entfernen,
wenn sie gebildet sind.

[0018] Die Ziehvorrichtung ist stromaufwarts von
den Biegeanordnungen angeordnet und ist mit einem
Nockenmechanismus verbunden. Deshalb pressen
wahrend des Zufuhrschritts die Walzen auf den zu
ziehenden Draht mit einem groften Druck (Fig. 3),
wohingegen sie sich wahrend des Biegeschritts nur
in Berihrung mit dem Draht (Fig. 5) befinden.

[0019] Da sich die Ziehvorrichtung stromaufwarts
von beiden Biegeanordnungen befindet und da die
Walzen mit dem Draht wahrend des Biegeschritts in
Berthrung angeordnet sind, ist jedoch der Draht
selbst nicht imstande, sich zu drehen und auf die Ar-
beitsebene zu fallen, wenn eine Winkelmodifikation
seiner Position auftritt, wenn die Biegevorgange vor-
anschreiten.

[0020] Auflerdem gibt es keine Einrichtungen, um
das Hochheben des Drahts wahrend des Biegens zu
begrenzen und ihn daran zu hindern, sich zu Uber-
schlagen, wenn das Hochheben des Biegeteils in Be-
zug zur Arbeitsebene mehr als 90° betragt.

[0021] Die Lehren dieses Schriftstiicks beseitigen
deshalb nicht die oben beschriebenen Nachteile.

[0022] Der gegenwartige Anmelder hat diese Erfin-
dung getestet und verwirklicht, um diese Nachteile zu
Uberwinden und weitere Vorteile zu erzielen.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

[0023] Die Erfindung ist in den Hauptanspriichen
dargelegt und gekennzeichnet, wahrend die abhangi-
gen Anspriche Varianten der Idee der Hauptausfih-
rungsform beschreiben.

[0024] Der Zweck der Erfindung besteht darin, ein
optimales Biegeverfahren bereitzustellen, das auf
Biegemaschinen fur Rundstlicke, vorteilhafterweise
aber nicht nur Rundstucke flur Verstarkungszwecke,
und auf andere Typen von Biegemaschinen anzu-
wenden ist, was ermoglicht, dass sich die durch das
Rundstiick gemachten Torsionsbewegungen erho-
len, und so, dass samtliche Bogen im Wesentlichen
auf derselben Ebene liegen. Die Erfindung betrifft
auch eine Biegemaschine, um das Verfahren auszu-
fuhren.

[0025] Ein weiterer Zweck der Erfindung besteht da-
rin, ein Verfahren und eine respektive Biegemaschi-
ne bereitzustellen, die ermoéglichen, dass geformte
Trager und Stangen von hoher Qualitat hergestellt
werden, gekennzeichnet durch grof3e Ebenheit, ohne
dass im Wesentlichen die Grundstruktur der Biege-
maschine modifiziert wird.
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[0026] Das Biegeverfahren gemafl der Erfindung
verwendet eine Biegemaschine von einem im We-
sentlichen herkdmmlichen Typ, umfassend eine
Ziehvorrichtung, die aus einem oder mehreren Paa-
ren von Walzen besteht, die mit mindestens einer
Biegeanordnung und einer passenden Scheranord-
nung zusammenwirkt.

[0027] Im Fall, dass die Maschine zwei Biegeanord-
nungen aufweist, um Bogen stromaufwarts und
stromabwarts herzustellen, ist die Ziehvorrichtung in
einer Zwischenposition zwischen den zwei Biegean-
ordnungen angeordnet.

[0028] GemalR der Erfindung weist die Biegema-
schine stromabwarts der Biegeanordnung und im
Wesentlichen auf derselber Achse wie die Achse ei-
ner Zufuhr des Rundstiicks ein Element auf, um das
Hochheben des vorderen Teils des Rundstiicks zu
begrenzen, das bereits gebogen worden ist.

[0029] Das begrenzende Element ist tiber der Ebe-
ne angeordnet, auf der das Rundsttick liegt, wahrend
es sich vorbeibewegt, und definiert zwischen sich
und der Arbeitsebene der Maschine einen vertikalen
Transitraum, der wenig mehr ist als die GroRe des
Querschnitts des Rundstlicks.

[0030] Der durch das Begrenzungselement definier-
te Transitraum kann auch eine Héhe aufweisen, die
mit zwei Rundstlicken oder mehreren koharent ist,
gemaf’ den Anwendungen und der Anzahl von Rund-
stiicken, die gleichzeitig gebogen werden.

[0031] In der bevorzugten Ausfihrungsform besteht
das Begrenzungselement aus einem Metallkérper,
eben oder geformt, und der sich fur einen gewissen
Langsabschnitt Gber der Arbeitsebene der Maschine
oder der Biegeebene des Rundstiicks, das zu formen
ist, erstreckt.

[0032] GemaR einer Variante ist das Begrenzungs-
element mit Betatigungseinrichtungen verbunden,
die es in Bezug zur Biegeebene des Rundstiicks auf
unterschiedliche H6hen hochheben kénnen und es
moglicherweise aus dem Transitsitz des Rundstiicks
entfernen kénnen.

[0033] Diese LOsung ist besonders vorteilhaft, weil
es dadurch mdglich ist, die Anordnung des Begren-
zungselements an die Anzahl von Rundstlicken an-
zupassen, die gleichzeitig zu biegen sind. Diese Lo-
sung macht es auflerdem moglich, die geformten
Rundsticke leichter zu entnehmen, wenn das Biegen
beendet ist, und Wartungsvorgange auf der Biege-
maschine mit gréRerer Leichtigkeit durchzufihren.

[0034] Wenn das Rundstick zugefihrt wird, wird
ihm mindestens teilweise in seiner Tendenz, sich auf
seiner Achse zu drehen und zu tordieren, gegenge-
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wirkt, und zwar aufgrund der Einwirkung, die das Be-
grenzungselement, das Uber der Arbeitsebene der
Maschine und in einer definierten Hohe davon ange-
ordnet ist, auf den Bogen oder die Bogen, die bereits
hergestellt sind, ausubt.

[0035] Dieses Gegenwirken bewirkt, dass der Ab-
schnitt des Rundstticks, der bereits gebogen worden
ist, stromabwarts von der Ziehvorrichtung in einer Po-
sition von wesentlicher Nachbarschaft zur Arbeitse-
bene der Maschine gehalten wird.

[0036] Gemal der Erfindung werden am Ende des
Zufuhrschritts, der einem oder mehreren Biegeschrit-
ten vorangeht, entsprechend den Erfordernissen, die
von Zeit zu Zeit auftauchen, die Walzen der Ziehvor-
richtung und mdglicherweise die anderen Greif-
und/oder Gegenelemente, die auf das Rundstiick
einwirken, gedffnet und vom Rundstiick weggertckt,
wodurch mindestens fur einen Augenblick die
Klemmwirkung und das seitliche Gegenwirken auf
dem Rundstiick angehalten wird.

[0037] Wenn die Klemm- und Gegenwirkung auf
dem Rundstlick unterbrochen wird, bewirkt dies,
dass die bereits hergestellten und teilweise hochge-
hobenen Bogen aufgrund ihres Eigengewichts auf
die Arbeitsebene der Maschine fallen, wo sie deshalb
dazu tendieren, eine ebene Position anzunehmen,
die auf der Arbeitsebene ruht.

[0038] Die Bogen, die fallen, bewirken, dass das
Rundstiick, das noch zu biegen ist, in seine richtige
Position auf der Arbeitsebene zurlickgebracht wird,
da die Anwesenheit der dartiber angeordneten Be-
grenzungsvorrichtung es daran hindert, sich mehr als
90° in Bezug zur Arbeitsebene hochzuheben, und es
deshalb daran hindert, sich zu Gberdrehen.

[0039] Nachdem man diesen Effekt erhalten hat,
werden die Walzen der Ziehvorrichtung und die an-
deren mdglichen Greif- und Gegeneinrichtungen auf
dem Rundstiick geschlossen, so dass sich der Zyklus
fortsetzen kann.

[0040] Die Ziehvorrichtung kann sich gemafl dem
Typ eines Rundstiicks, das bearbeitet wird, und/oder
dem Typ des Produkts, das zu erhalten ist, auf dem
Rundstiick vor jedem Bogen oder fir einige von ih-
nen 6ffnen und schlief3en.

[0041] Das Verfahren und die Maschine geman der
Erfindung machen es mdoglich, geformte Trager
und/oder Stangen mit einem hohen Grad an Ebenheit
zu erhalten, indem eine einfache Ausristung verwen-
det wird, ohne dass die allgemeine Struktur der Ma-
schine modifiziert wird und ohne dass die Produktivi-
tat verringert wird.
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VERANSCHAULICHUNG DER ZEICHNUNGEN

[0042] Die angefligten Figuren werden als nichtbe-
schrankendes Beispiel gegeben und stellen eine be-
vorzugte Ausflihrungsform der Erfindung dar.

[0043] Fig. 1 stellt eine schematische Darstellung
einer Biegemaschine dar, die das optimale Biegever-
fahren gemaf der Erfindung verwendet;

[0044] Fig. 2 stellt einen Schnitt von A nach A von
Fig. 1 dar;

[0045] Fig. 3 stellt einen Schnitt von B nach B von
Fig. 2 dar.

BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0046] Die Bezugsnummer 10 in den Figuren be-
zeichnet allgemein die Biegemaschine fir Rundstu-
cke 11 fur Verstarkungszwecke unter Verwendung
des optimierten Biegeverfahrens gemaf der Erfin-
dung.

[0047] Die folgende Beschreibung beschreibt den
Fall, bei dem die Biegemaschine 10 ein einziges
Rundstiick 11 auf einmal bearbeitet, aber es liegt der-
selbe Fall vor, wenn mehrere Rundstiicke 11, eines
Uber dem anderen, zusammen bearbeitet werden.

[0048] Die Biegemaschine 10 ist mit einer Ziehvor-
richtung 12 ausgeristet, die ein Paar von Walzen 15
umfasst, die im Wesentlichen senkrecht zum Transit-
rundstlick 11 angeordnet sind.

[0049] In diesem Fall wirkt die Ziehvorrichtung 12
mit zwei Biegeanordnungen, der ersten 13a und der
zweiten 13b, die jeweils stromaufwarts und stromab-
warts davon angeordnet sind, und mit einer Scheran-
ordnung 14 zusammen, die stromaufwarts von der
ersten Biegeanordnung 13a angeordnet ist.

[0050] Die Biegeanordnungen 13a, 13b, die darge-
stellt sind, sind von dem Typ mit einer Drehplatte 18
und umfassen einen Gegenstift 16 und einen Biege-
stift 17.

[0051] Die Biegemaschine 10 umfasst in diesem
Fall ein Begrenzungselement 20, das sich in Langs-
richtung im Wesentlichen auf einer Achse mit dem
Rundstiick 11, das zu biegen ist, und fir einen defi-
nierten Abschnitt stromabwarts von der zweiten Bie-
geanordnung 13b erstreckt.

[0052] Das Begrenzungselement 20 liegt auf einer
Ebene in einer gewlinschten Hohe Uber der Arbeits-
ebene 19 der Maschine 10 oder der Biegeebene des
Rundstuicks 11.

[0053] In diesem Fall besteht das Begrenzungsele-
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ment 20 aus einer Metallform von einem offenen
Querschnitt, umfassend eine obere Flache 20a und
eine seitliche Flache 20b.

[0054] Gemal Varianten, die hier nicht dargestellt
sind, weist das Begrenzungselement 20 einen Quer-
schnitt auf, der gekrimmt, rechteckig oder von einer
anderen gewinschten Form sein kann.

[0055] Das Begrenzungselement 20 schwenkt in
diesem Fall horizontal in Bezug zur Arbeitsebene 19
in Ubereinstimmung mit seiner seitlichen Flache 20b
mittels eines Gelenks 21.

[0056] In der hier dargestellten Ausfiihrungsform
wird die Bewegung des Begrenzungselements 20
mittels zwei Betatigungsvorrichtungen 22 erhalten,
die an einem Ende an der oberen Flache 20a des Be-
grenzungselements 20 und an dem anderen Ende an
der Arbeitsebene 19 angelenkt sind.

[0057] Am Beginn des Betriebszyklus bewirken die
Walzen 15 der Ziehvorrichtung 12, dass das Rund-
stiick 11 vorrickt, bis es die Positionen erreicht, die
fur die ersten herzustellenden Bogen programmiert
sind.

[0058] In diesem Stadium iben die Walzen 15 in der
Position "I" eine hohe Druckbeanspruchung auf das
Rundstiick 11 aus; diese Druckbeanspruchung ten-
diert, wegen der strukturellen Spannungen, die durch
das Rundstiick 11 angesammelt worden sind, dazu,
es auf seiner Achse tordieren und drehen zu lassen.

[0059] Die axialen Torsionen und Drehungen bewir-
ken, dass die Bogen, die bereits hergestellt worden
sind, sich stromabwarts von der Ziehvorrichtung 12
erheben.

[0060] In diesem Fall wird das Hochheben der Bo-
gen, die bereits hergestellt worden sind, durch das
Begrenzungselement 20 aufgehalten, wenn die obe-
re Flache 20a des Begrenzungselements 20 in Be-
rihrung mit dem Abschnitt des Rundsticks 11
kommt, der bereits gebogen worden ist.

[0061] Dies begrenzt die Hochhebewirkung des
Rundstiicks 11 und halt den bereits gebogenen Ab-
schnitt des Rundstlicks in einem Niveau in der Nahe
der Arbeitsebene 19 oder auf jeden Fall weniger als
90° in Bezug zur Arbeitsebene und so, dass verhin-
dert wird, dass es sich Uberdreht.

[0062] Da die Position des Begrenzungselements
20 einstellbar ist, ist es mdglich, die Position dessel-
ben an den Biegeschritt und/oder den Biegetyp, der
durchzufiihren ist, oder auch an die Masse der Bo-
gen, die bereits hergestellt sind, anzupassen; dies er-
moglicht auch, dass das Begrenzungselement 20
von der Transitlinie des Rundstiicks 11 entfernt wird,
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so dass das Endprodukt, das erhalten wird, leichter
entnommen werden kann, oder dass Wartungsvor-
gange durchgefiihrt werden.

[0063] Am Ende der Zufuhr und Positionierung des
Rundstiicks 11, was einem Biegen vorangeht, wer-
den die Walzen 15 der Ziehvorrichtung 12 von der
Position "I", wo sie Uber dem Rundstlick 11 geschlos-
sen sind, zu einer teilweise offenen Position "II" ge-
bracht (dargestellt durch eine Linie von Strichen), bei
der sie zu einer Position eines Nichtberihrens ge-
bracht sind und deshalb das Rundstiick 11 freigeben.

[0064] Jegliche Gegen- und/oder Greifeinrichtun-
gen, die stromaufwarts oder stromabwarts von der
Ziehvorrichtung 12 platziert sind, 6ffnen sich auch,
um das Rundstiick 11 von seitlicher Bertihrung voll-
standig freizugeben.

[0065] Dieses seitliche Freigeben bewirkt, dass der
Abschnitt des Rundstlicks 11, der bereits gebogen
worden ist, aufgrund seines Eigengewichts stromab-
warts von der Ziehvorrichtung 12 fallt, welcher des-
halb zu einer Ruheposition auf der Arbeitsebene 19
der Maschine 10 zurtickkehrt.

[0066] Bevor der Bogen hergestellt wird, werden die
Walzen 15 in die geschlossene Position "I" neupositi-
oniert, um das Rundstick 11 festzuklemmen, wo-
durch als ein Gegenwirken zum Biegen gewirkt wird,
und dann, sobald das Biegen beendet worden ist, um
es in die Position entsprechend dem nachsten Bie-
gen zu ziehen.

[0067] Diese Prozedur eines Offnens und dann
SchlieBens der Walzen 15 auf dem Rundstlck 11
kann vor sdmtlichen Bogen oder nur vor einigen von
ihnen, gemalk dem Typ des Rundstiicks 11, dem Typ
einer Zufuhr (von einer Haspel, in Stangen usw.), der
Gleichférmigkeit des Querschnitts des Rundstiicks
11, seiner Herkunft, dem Typ eines Endprodukt, das
zu erhalten ist, usw. durchgefuhrt werden.

Patentanspriiche

1. Optimiertes Biegeverfahren fur Biegemaschi-
nen, die zum Formen von Metallsticken verwendet
werden, insbesondere aber nicht ausschlief3lich fir
Rundsticke (11), die zu Verstarkungszwecken ver-
wendet werden, wobei die Biegemaschinen eine Ar-
beitsebene (19) umfassen, die mit mindestens einer
Ziehvorrichtung (12), die eine oder mehrere Paare
von Walzen (15) umfasst, zusammenwirkt, wobei die
Walzen (15) mindestens eine Arbeitsposition ("I")
aufweisen, in der sie auf dem Metallstiick (11) ge-
schlossen sind, um es nach vorn zuzufiihren, wobei
die Ziehvorrichtung (12) mit mindestens einer Bie-
geanordnung (13b), die stromabwarts von der Zieh-
vorrichtung (12) angeordnet ist, und mit mindestens
einer Scheranordnung (14) zusammenwirkt, wobei
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auch mogliche Gegeneinrichtungen und/oder Greif-
einrichtungen eingeschlossen sind, die auf das Me-
tallstick (11) mindestens wahrend des Biegeschritts
wirken, wobei das Verfahren den Schritt einer Zufuhr
und Positionierung mindestens eines Metallstiicks
(11) in Entsprechung mit der respektiven Biegean-
ordnung und den Schritt eines Biegens des Metall-
stlicks (11) umfasst, wobei das Verfahren dadurch
gekennzeichnet ist, dass vor dem Biegeschritt die
Walzen (15) der Ziehvorrichtung (12) voriibergehend
in einer offenen Position ("lI") angeordnet sind, wo sie
seitlich nicht einwirken und mit dem Metallstiick (11)
nicht in Berthrung stehen, um zu ermdglichen, dass
der Teil, der schon gebogen ist und hinter der Biegea-
nordnung angeordnet ist, auf die Arbeitsebene (19)
fallt, wobei sie anschlieRend in die geschlossene Ar-
beitsposition ("I") zurlickkehren, um als ein Gegene-
lement zum Biegen zu wirken, bevor die mindestens
eine Biegeanordnung (13b) auf das Metallstiick (11)
wirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jegliche der Gegen- und/oder Greif-
einrichtungen, die stromaufwarts oder stromabwarts
von der Ziehvorrichtung (12) platziert sind, auch vor-
Ubergehend 6ffnen, um das Metallstick (11) von ei-
ner seitlichen Beruhrung vollstandig freizugeben.

3. Biegemaschine fur Metallstiicke (11), umfas-
send:
— eine Arbeitsebene (19),
—mindestens eine Ziehvorrichtung (12), die eine oder
mehrere Paare von Walzen (15) umfasst, wobei die
Walzen (15) mindestens eine Arbeitsposition ("I")
aufweisen, in der sie auf dem Metallstiick (11) ge-
schlossen sind, um es nach vorn zuzufiihren,
— mindestens eine Biegeanordnung (13a, 13b), die
stromabwarts von der Ziehvorrichtung (12) angeord-
net ist,
— mindestens eine Scheranordnung (14), die mit der
Ziehvorrichtung (12) zusammenwirkt, und
— mogliche Greif- und/oder Gegenelemente, die auf
das Metallstiick (11) mindestens wahrend des Biege-
schritts wirken konnen,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Walzen (15) der Ziehvorrichtung (12) angepasst
sind, um vortbergehend in einer offenen Position
("l") angeordnet zu sein, wo sie seitlich nicht einwir-
ken und mit dem Metallstiick (11) nicht in Berlihrung
stehen und bewirken, dass der bereits hergestellte
und teilweise hochgehobene Bogen aufgrund seines
Eigengewichts auf die Arbeitsebene (19) fallt, und um
anschlieBend in die geschlossene Position ("I") zu-
ruckzukehren, um als ein Gegenelement zum Biegen
zu wirken, bevor die mindestens eine Biegeanord-
nung (13b) auf das Metallstiick (11) wirkt.

4. Biegemaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie weiter mindestens ein Be-
grenzungselement (20) umfasst, das stromabwarts
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von der mindestens einen Biegeanordnung (13b) an-
geordnet ist, wobei das Begrenzungselement (20) im
Wesentlichen auf einer Achse mit dem Metallstlick
(11), das zu biegen ist, angeordnet ist, und mindes-
tens eine obere Flache (20a), die fir ein Langsseg-
ment in einer definierten Hohe Uber der Arbeitsebene
(19) der Biegemaschine (10) auf einer Ebene liegt,
umfasst und zwischen sich und der Arbeitsebene
(19) einen Transit- und Umfassungsraum fur das Me-
tallstiick (11), das zu biegen ist, und fir den mindes-
tens einen Bogen, der darin umgrenzt ist, definiert.

5. Biegemaschine nach Anspruch 4, bei der die
obere Flache (20a) des Begrenzungselements (20)
mindestens vorubergehend im Wesentlichen parallel
zur Arbeitsebene (19) der Biegemaschine (10) ange-
ordnet ist.

6. Biegemaschine nach Anspruch 4, bei der das
Begrenzungselement (20) eine gekrimmte querlau-
fende Entwicklung aufweist.

7. Biegemaschine nach Anspruch 5 oder 6, bei
der das Begrenzungselement (20) eine im Wesentli-
chen rechteckige querlaufende Entwicklung aufweist.

8. Biegemaschine nach einem vorangehenden
Anspruch von 4 bis 7, bei der das Begrenzungsele-
ment (20) in Bezug zur Arbeitsebene (19) horizontal
schwenkend eingeschrankt ist.

9. Biegemaschine nach einem vorangehenden
Anspruch von 4 bis 8, bei der die H6he des Begren-
zungselements (20) in Bezug zur Arbeitsebene (19)
eingestellt werden kann.

10. Biegemaschine nach einem vorangehenden
Anspruch von 4 bis 9, bei der das Begrenzungsele-
ment (20) mit Betatigungsvorrichtungen (22) verbun-
den ist, um das Begrenzungselement (20) in Bezug
zur Arbeitsebene (19) zu bewegen und/oder zu ent-
fernen.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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