
(19)
österreichisches
Patentamt (10) AT 520038 A1 2018-12-15

(12) Österreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 50072/2018
(22) Anmeldetag: 06.03.2017
(43) Veröffentlicht am: 15.12.2018

(51) Int. CI.: F16P3/04 (2006.01)
F16P3/00 (2006.01)
B21D5/02 (2006.01)

A
T 

52
00

38
 A

1 2
01

8-
12

-1
5

(54) Fertigungsanlage mit einer Schutzeinheit

(62) Ausscheidung aus A 50173/2017 (71) Patentanmelder:
TRUMPF Maschinen Austria GmbH & Co. KG.

(56) Entgegenhaltungen: 4061 Pasching (AT)
WO 2013015272 A1
US 3186256 A

(74) Vertreter:
Anwälte Burger und Partner Rechtsanwalt 
GmbH
4580 Windischgarsten (AT)

(57) 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) für 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
Linearführungsanordnungen (45) mit jeweils 
mehreren Führungsschienen (46, 47, 48), mittels 
derer das Schutzelement (32) zwischen den beiden 
Stellungen verlagerbar ist.

DVR 0078018



28

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) zum Biegen von Blech umfassen 

eine Biegepresse (3) mit Pressbalken (13, 16), ein Biegewerkzeug (4), eine Werk­

zeug-Manipulationseinheit (30) für 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 Frei­

gabestellung verlagerbar. Die Verstellvorrichtung (33) umfasst zumindest zwei Li­

nearführungsanordnungen (45) mit jeweils mehreren Führungsschienen (46, 47, 

48), mittels derer das Schutzelement (32) zwischen den beiden Stellungen verla­

gerbar ist.

Fig. 6
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage, insbesondere für das Freibiegen von 

aus Blech zu fertigenden Werkstücken, mit einer Schutzeinheit, welche zumindest 

ein Schutzelement umfasst und dieses insbesondere zum bedarfsweisen Abde­

cken von dessen Biegewerkzeug beim Werkzeugwechsel dient.

Die US 3,186,256 A beschreibt eine Biegemaschine zur Herstellung von Werkstü­

cken oder Werkteilen zwischen zumindest einem relativ zueinander verstellbaren 

Biegewerkzeug. Das Biegewerkzeug umfasst einen Biegestempel und ein Biege­

gesenk, welche jeweils an einem Pressbalken gehalten sind. Einer der Pressbal­

ken ist zur Durchführung des Biegevorgangs an einem Maschinengestell in verti­

kaler Richtung verstellbar geführt. Auf der Bedienerseite und somit auf jener Seite, 

von welcher das zu biegende Blech zugeführt wird, ist dem Biegewerkzeug ein 

plattenförmiges Schutzelement vorgeordnet. Zur Befestigung des Schutzelements 

ist eine Haltestange vorgesehen, welche an seitlich der Pressbalken befindlichen 

Seitenwangen des Maschinengestells befestigt ist. Die Haltestange ist oberhalb 

des Schutzelements angeordnet und trägt mehrere Stellelemente, welche zur Ver­

tikalverlagerung des Schutzelements mit diesem verbunden sind. Der Verstellhub 

der Stellelemente zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung ist durch 

den relativ kurzen Stellweg der als Elektomagneten ausgebildeten Stellelemente 

begrenzt. Die Vertikalverstellung des Schutzelements dient dazu, für den beim 

Biegevorgang hochschwenkenden Teilabschnitt des herzustellenden Werkstücks 

keine Störkontur auszubilden. Weiters kann damit nicht in allen Betriebsfällen ein 

ausreichender Freiraum vor dem Biegewerkzeug geschaffen werden.
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Eine andere Ausführung eines Schutzelements für eine Biegemaschine zur Her­

stellung von Werkstücken oder Werkteilen zwischen zumindest einem relativ zuei­

nander verstellbaren Biegewerkzeug ist aus der US 3,969,955 A bekannt gewor­

den. Das Biegewerkzeug umfasst einen Biegestempel und ein Biegegesenk, wel­

che jeweils an einem Pressbalken gehalten sind. Einer der Pressbalken ist zur 

Durchführung des Biegevorgangs an einem Maschinengestell in vertikaler Rich­

tung verstellbar geführt. Das plattenförmig ausgebildete Schutzelement ist am 

oberen verstellbaren Pressbalken über zumindest zwei voneinander distanziert 

angeordneten Scharnieranordnung jeweils an einem Flachprofil mit einem darin 

angeordneten Langloch gehalten. Die Flachprofile können durch das Vorsehen 

der jeweils darin angeordneten Langlöcher in vertikaler Richtung relativ bezüglich 

des oberen Pressbalkens verstellt werden. Zusätzlich kann das Schutzelement bei 

Bedarf mittels der Scharnieranordnung in Richtung auf die Bedienerseite vorge­

schwenkt oder auch hochgeklappt werden. Hier konnte nur ein geringer vertikaler 

Verstellhub erzielt werden. Auch bei hochgeklapptem Schutzelement konnte kein 

ausreichender Freiraum ohne Bildung einer Störkontur geschaffen werden.

Eine weitere Ausführung eines Schutzelements für eine Biegemaschine beschreibt 

die US 4,030,364 A. Der obere Pressbalken ist relativ bezüglich des feststehen­

den Maschinengestells in vertikaler Richtung verstellbar. Das plattenförmig ausge­

bildete Schutzelement ist in seiner untersten Lage mittels Halteseilen an einem 

oberhalb des oberen Pressbalkens feststehend angeordneten Tragelements des 

Maschinengestells gehalten. In dieser untersten Lage des Schutzelements ist ein 

in seiner Höhe gering ausgebildeter Zufuhrspalt für das zu biegende Blech vorhan­

den. Mittels eines mehrfach umgelenkten Seilzugs kann das Schutzelement bei 

der Abwärtsbewegung des oberen Pressbalkens im Zuge des Biegevorgangs an­

gehoben werden. Ein Ende des Seils des Seilzugs ist mit dem Schutzelement und 

das andere Ende mit dem Pressbalken fest verbunden. Eine zweifache Umlen­

kung des Seils des Seilzugs erfolgt am Tragelement, wobei weiters eine zwischen 

den beiden vorgesehene Umlenkung an der Hinterseite des oberen Pressbalkens 

erfolgt. Bewegt sich der obere Pressbalken in Richtung auf den unteren Pressbal­

ken wird durch den Seilzug das Schutzelement relativ bezüglich des unteren 

Pressbalkens angehoben, wodurch sich der zuvor geringe Zufuhrspalt in seiner
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Höhe vergrößert. Dabei ist nachteilig, dass eine Verstellbewegung des Schutzele­

ments nur bei einer Verstellung des oberen Pressbalkens möglich ist und die Ver­

stellbewegung des Schutzelements vom Verstellhub des oberen Pressbalkens ab­

hängig ist. Darüber hinaus ist die Seilzuganordnung aufwändig und im Betrieb 

nicht immer ganz zuverlässig.

Die JPH 11-300421 beschreibt eine weitere Ausbildung einer Schutzvorrichtung 

mit einem plattenförmigen Schutzelement für eine Biegemaschine. Im Bereich von 

feststehenden Seitenwangen des Maschinengestells ist jeweils ein Seilzug zur Hö­

henverstellung des Schutzelements vorgesehen. Jeder der Seilzüge verläuft aus­

gehend vom Schutzelement in vertikaler Richtung zu einer ersten Umlenkrolle, 

von dieser zu einer im Bereich der Hinterseite der Seitenwangen befindlichen 

zweiten Umlenkrolle und von dieser zu einem durch eine Zylinder-Kolbenanord­

nung gebildeten Stellelement. Der mögliche Verstellweg des Schutzelements ist 

vom Verstellhub der Stellelemente festgelegt. Nachteilig dabei ist die labile Anord­

nung des Schutzelements in all seinen Stellungen.

Eine andere, in vertikaler Richtung an einer Anlage verstellbare Schutzvorrichtung 

ist aus der JPH 06-34736 U bekannt geworden. Im Bereich von beiden Längsen­

den der Schutzvorrichtung 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 Schutzvorrichtung und jeweils ein zweites Ende mit ei­

nem Gegengewicht verbunden ist. Durch das auf die beiden Rollen aufgebrachte 

Antriebsmoment und mittels Unterstützung des Gegengewichts kann die Schutz­

vorrichtung einfach in vertikaler Richtung von ihrer Schutzstellung in die Freigabe­

stellung verstellt werden. Dazu sind mehrere Anlagenkomponenten für den Ver­

stellmechanismus vorzusehen, wobei aufgrund des Seilzugs eine labile Anord­

nung des Stützelements vorliegt und weiters Störkonturen geschaffen werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech­

nik zu überwinden und eine Vorrichtung zur Verfügung zu stellen, mittels derer es 

möglich ist, eine sichere und einfache Abdeckung des Gefahrenbereichs beim 

Werkzeugwechsel zu ermöglichen und in der Freigabestellung des Schutzele­

ments keine Störkontur bei der Durchführung des Biegevorgangs auszubilden.
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Diese Aufgabe wird durch eine Fertigungsanlage, insbesondere mit der dafür vor­

gesehenen Schutzeinheit, gemäß den Ansprüchen gelöst.

Der erfindungsgemäße Fertigungsanlage kann insbesondere für das Freibiegen 

oder Prägebiegen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstück dienen, 

und folgende Anlagenkomponenten umfassen:

- eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse, mit einem Maschinenge­

stell, einem unteren Pressbalken, einem oberen Pressbalken sowie an den Press­

balken angeordneten oder ausgebildeten 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 Positi­

onsveränderung des Biegewerkzeugs relativ bezüglich der Werkzeugaufnahmen,

- eine Schutzeinheit mit zumindest einem Schutzelement und einer Verstell­

vorrichtung, mittels welcher Verstellvorrichtung das zumindest eine Schutzelement 

relativ bezüglich der Biegepresse von einer das Biegewerkzeug zumindest be­

reichsweise abdeckenden Schutzstellung in eine das Biegewerkzeug zumindest 

bereichsweise freigebende Freigabestellung verlagerbar ist, und das zumindest 

eine Schutzelement plattenförmig ausgebildet ist und einen ersten Längsrand so­

wie eine zweiten Längsrand aufweist und von den beiden Längsrändern eine 

Breite des Schutzelements definiert ist, und wobei die Schutzeinheit in einem Zu­

fuhrbereich vor der Biegepresse angeordnet ist, wobei

- entweder die Verstellvorrichtung zumindest zwei Konsolen und zumindest 

zwei Haltearme mit jeweils einem ersten Endbereich und einem zweiten Endbe­

reich umfasst, und die Haltearme jeweils mit ihren ersten Endbereichen an den 

Konsolen gelenkig gelagert sind und die Haltearme jeweils mit ihren zweiten End­

bereichen mit dem zumindest einen Schutzelement an seinem vom ersten Press­

balken abgewendeten ersten Längsrand gelenkig verbunden sind, und die zumin­

dest zwei Konsolen in Richtung der Längserstreckung des zumindest einen Schut­

zelements voneinander distanziert angeordnet sind,

- oder die Verstellvorrichtung zumindest zwei Linearführungsanordnungen 

umfasst, und jede der Linearführungsanordnungen eine erste Führungsschiene 
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und eine zweite Führungsschiene und zumindest eine weitere Führungsschiene 

umfasst, und die ersten Führungsschienen jeweils ortsfest an der Biegepresse an­

geordnet sind, und jeweils die zumindest eine weitere Führungsschiene am zumin­

dest einen Schutzelement befestigt ist, und die zumindest zwei Linearführungsan­

ordnungen in Richtung der Längserstreckung des zumindest einen Schutzele­

ments voneinander distanziert angeordnet sind.

Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass je nach Wahl der Verstellvorrichtung 

ein ausreichend langer Verstellweg für das zumindest eine Schutzelement zwi­

schen seiner Schutzstellung und seiner Freigabestellung zur Verfügung gestellt 

wird. Damit kann für die Schutzstellung eine sichere Abdeckung im Frontbereich 

zwischen den geöffneten Pressbalken mit dem daran angeordneten Biegewerk­

zeug erzielt werden. Wird das zumindest eine Schutzelement in seine Freigabe­

stellung verstellt, wird dieses aufgrund des ausreichend lang gewählten Verstell­

wegs soweit von dem an den Pressbalken gehaltenen Biegewerkzeug verstellt, 

dass vom Schutzelement keine Störkontur für die Durchführung von Biegevorgän­

gen ausgebildet wird.

Durch das Vorsehen der Konsolen als Lagerbasis und der gelenkig daran gehalte­

nen Haltearme oder Hebelarme kann so beim Hochschwenken des Schutzele­

ments von der Schutzstellung in die Freigabestellung ein von der Längserstre­

ckung 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 hängende 

Anordnung des zumindest einen Schutzelements an den jeweiligen Haltearmen 

erzielt werden.

Auch bei der weiteren möglichen Ausbildung der Verstellvorrichtung in Form von 

Linearführungsanordnungen umfassend jeweils mehrere Führungsschienen, kann 

so eine platzsparende Verstellvorrichtung geschaffen werden, bei welcher eine ge­

radlinige Verstellbewegung, insbesondere mittels einer Teleskopführung, ermög­

licht wird. Durch das Vorsehen mehrerer Führungsschienen kann so ausgehend 

von der Freigabestellung hin in die Schutzstellung und retour ebenfalls ein ausrei­
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chend langer Verstellweg geschaffen werden, um so wiederum einerseits eine si­

chere Abdeckung des Biegewerkzeuges beim Werkzeugwechsel und andererseits 

keine Störkontur bei sich in der Freigabestellung befindlichen Schutzelement wäh­

rend des Biegevorgangs auszubilden.

Eine weitere mögliche Ausbildung sieht vor, dass die Schutzeinheit, insbesondere 

deren Konsolen oder deren ersten Führungsschienen, am oberen Pressbalken ge­

halten ist. Dadurch, dass die gesamte Schutzeinheit mitfahrend am oberen Press­

balken 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 ein­

mal die relative Lage in der Freigabestellung festgelegt, wird bei nachfolgenden 

Biegevorgängen auch keine näherliegende Störkontur mehr geschaffen.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Breite des zumindest einen Schutzele­

ments zwischen seinen beiden Längsrändern einer Öffnungsweite zwischen den 

Werkzeugaufnahmen bei vollständig geöffnetem Biegewerkzeug entspricht. Damit 

kann eine sichere Abdeckung des Gefahrenbereichs während des Werkzeug­

wechsels erzielt werden. Weiters kann damit aber auch die Bauhöhe bzw. Breite 

des Schutzelements so gering wie möglich gehalten werden.

Eine andere Ausführungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die zumindest zwei 

Haltearme zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung des zumindest 

einen Schutzelements jeweils um einen Schwenkwinkel mit einem Wert ausge­

wählt aus einem Winkelbereich mit einer unteren Grenze von 150° und einer obe­

ren Grenze von 200°, insbesondere 180°, verschwenkbar sind. Durch das Vorse­

hen eines ausreichend großen Verschwenkwinkels der Haltearme kann einerseits 

eine platzsparende Anordnung der Verstellvorrichtung sowohl in der Schutzstel­

lung als auch in der Freigabestellung geschaffen werden und andererseits eine 

möglichst weite Distanzierung des Schutzelements vom Biegebereich in der Frei­

gabestellung erzielt werden.
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Eine weitere mögliche Ausführungsform hat die Merkmale, dass eine Längserstre­

ckung der Haltearme jeweils in etwa der Breite des zumindest einen Schutzele­

ments zwischen seinen beiden Längsrändern entspricht. Damit kann auch bei mi­

nimalen Breiten des Schutzelements ein ausreichender Verstellweg erzielt werden 

und trotzdem eine kompakte Baueinheit geschaffen werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die Haltearme in der Freigabestellung je­

weils ausgehend von den Konsolen auf die vom unteren Pressbalken abgewen­

dete Seite ragen und das zumindest eine Schutzelement auf der vom oberen 

Pressbalken abgewendeten Seite der Haltearme sowie in Richtung auf den unte­

ren Pressbalken hängend angeordnet ist. Durch die hochgeschwenkten Haltearme 

und die an diesen hängende Anordnung des zumindest einen Schutzelements 

kann so eine platzsparende Anordnung der Schutzeinheit in der hochgeschwenk­

ten Freigabestellung erzielt werden.

Eine andere Ausführungsform zeichnet sich dadurch aus, dass in der Schutzstel­

lung sowohl die Haltearme ausgehend von den Konsolen als auch das zumindest 

eine an den Haltearmen gelenkig verbundene Schutzelement eine in Richtung auf 

den unteren Pressbalken hängende Anordnung aufweisen Damit kann eine Lage­

änderung des Schutzelements zwischen seiner Freigabestellung und seiner 

Schutzstellung um die doppelte Längserstreckung der Haltearme erzielt werden.

Eine weitere bevorzugte Ausführungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die 

Konsolen derart am oberen Pressbalken angeordnet sind, dass in der Schutzstel­

lung und bei vollständig geöffnetem Biegewerkzeug der zweite Längsrand des zu­

mindest einen Schutzelements dem unteren Pressbalken zugewendet ist, und sich 

das zumindest eine Schutzelement mit seinem zweiten Längsrand zumindest bis 

an die untere Werkzeugaufnahme erstreckt. Damit kann einerseits in der Schutz­

stellung eine sichere Abdeckung auch bei geöffnetem Biegewerkzeug und ande­

rerseits eine ausreichend weite Distanzierung in der Freigabestellung erzielt wer­

den.
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Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die zumindest zwei Konsolen in einem obe­

ren Endabschnitt des oberen Pressbalkens angeordnet sind. Unter oberer Endab­

schnitt oder Endbereich des Pressbalkens wird verstanden, dass die Konsolen in 

jenem Bereich angeordnet sind, welcher weiter vom unteren Pressbalken distan­

ziert ist. Damit wird die Möglichkeit geschaffen, das zumindest eine Schutzelement 

in seiner Freigabestellung in einem eher großen Abstand vom Biegewerkzeug an­

zuordnen. So kann die vom Schutzelement gebildete Störkontur sehr weit weg 

vom Biegebereich des Blechs angeordnet werden. Weiters wird so auch noch auf 

der Bedienseite oder Zufuhrseite ein ausreichender Freiraum ohne Einschränkung 

durch das Schutzelement ausgebildet.

Eine andere alternative Ausführungsform zeichnet sich dadurch aus, dass zumin­

dest eine Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung vorgesehen ist, welche zumindest 

eine Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung mit einem der Haltearme wirkverbun­

den ist. Durch das Vorsehen zumindest einer Stell- und/oder Dämpfungsvorrich­

tung kann so eine kontrollierte Schwenkbewegung des oder der Haltearme erzielt 

werden. Darüber hinaus kann so aber auch eine Erleichterung der Rückstellbewe­

gung von der Schutzstellung in die Freigabestellung bei einer manuellen Verstel­

lung durch den Bediener erzielt werden. Mittels der Stellvorrichtung kann aber 

auch noch ein Gewichtsausgleich und eine damit verbundene Gewichtskompensa­

tion erzielt werden. Durch die Dämpfungsvorrichtung kann die Abwärtsbewegung 

des oder der Haltearme von der nach oben ragenden in die nach unten ragende 

Stellung verzögert werden. Damit kann eine kontrollierte Abwärtsbewegung der 

Haltearme mitsamt dem daran gehaltenen Schutzelement erreicht werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass ein maximaler Verstellweg der zumindest 

zwei Linearführungsanordnungen derart gewählt ist, dass in der Schutzstellung 

und bei vollständig geöffnetem Biegewerkzeug der zweite Längsrand des zumin­

dest einen Schutzelements dem unteren Pressbalken zugewendet ist, und sich 

das zumindest eine Schutzelement mit seinem zweiten Längsrand zumindest bis 

an die untere Werkzeugaufnahme erstreckt. Durch die Wahl des maximalen Ver­

stellwegs kann so ein exakt vordefinierter Betriebszustand der Schutzeinheit in je­
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der ihrer Stellungen erzielt werden. Weiters kann damit aber auch in der Schutz­

stellung eine sichere Abdeckung gewährleistet werden, wobei in der Freigabestel­

lung durch das mehrfache Vorsehen der Führungsschienen das Schutzelement 

weit genug vom Biegebereich des Biegewerkzeugs wegverstellt werden kann und 

so von diesem keine Störkontur mehr ausgebildet wird.

Eine weitere mögliche und gegebenenfalls alternative Ausführungsform hat die 

Merkmale, dass die zumindest zwei Linearführungsanordnungen in vertikaler Aus­

richtung am oberen Pressbalken gehalten sind. Dadurch kann eine exakte geradli­

nige Verstellbewegung zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung er­

zielt werden. Durch das ständige Mitbewegen der gesamten Schutzeinheit mit 

dem oberen Pressbalken kann der Relativabstand in der Freigabestellung zwi­

schen dem oberen Pressbalken und der Schutzeinheit, insbesondere dem Schut­

zelement, stets gleich gehalten werden. Ist so einmal die relative Lage in der Frei­

gabestellung festgelegt, wird bei nachfolgenden Biegevorgängen auch keine nä­

herliegende Störkontur mehr geschaffen.

Eine andere Ausführungsform zeichnet sich dadurch aus, dass bei zumindest ei­

ner der Linearführungsanordnungen zumindest ein Antriebselement vorgesehen 

ist. Durch das Vorsehen zumindest eines Antriebselements kann eine kontrollierte 

Verstellbewegung beim Verstellvorgang von der Freigabestellung hin zur Schutz­

stellung und/oder von der Schutzstellung hin zur Freigabestellung erzielt werden.

Eine weitere bevorzugte Ausführungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass eines 

der Antriebselemente zwischen der ersten Führungsschiene und der zweiten Füh­

rungsschiene vorgesehen ist. Dadurch kann eine exakt vorbestimmte Verstellbe­

wegung zwischen den ersten beiden Führungsschienen erzielt werden.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn eines der Antriebselemente zwischen der 

zweiten Führungsschiene und der zumindest einen weiteren Führungsschiene vor­

gesehen ist. Damit kann eine gleichmäßige Verstellbewegung zwischen den ein­

zelnen Führungsschienen sichergestellt werden.
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Schließlich zeichnet sich eine andere Ausführungsform dadurch aus, dass zumin­

dest eine Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung vorgesehen ist, welche zumindest 

einer Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung mit dem zumindest einen Schutzele­

ment wirkverbunden ist. Durch das Vorsehen zumindest einer Stell- und/oder 

Dämpfungsvorrichtung kann so eine kontrollierte Schwenkbewegung des oder der 

Haltearme erzielt werden. Darüber hinaus kann so aber auch eine Erleichterung 

der Rückstellbewegung von der Schutzstellung in die Freigabestellung bei einer 

manuellen Verstellung durch den Bediener erzielt werden. Mittels der Stellvorrich­

tung kann aber auch noch ein Gewichtsausgleich und eine damit verbundene Ge­

wichtskompensation erzielt werden. Durch die Dämpfungsvorrichtung kann die Ab­

wärtsbewegung des oder der Haltearme von der nach oben ragenden in die nach 

unten ragende Stellung verzögert werden. Damit kann eine kontrollierte Abwärts­

bewegung der Haltearme mitsamt dem daran gehaltenen Schutzelement erreicht 

werden.

Zum besseren Verständnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden 

Figuren näher erläutert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Fertigungsanlage mit einer Biegepresse und schematisch ange­

deuteter Schutzeinheit, in Frontansicht;

Fig. 2 die Fertigungsanlage nach Fig. 1, in Seitenansicht;

Fig. 3 eine erste mögliche Ausbildung der Schutzeinheit in deren Schutzstel­

lung, mit angedeuteter Biegepresse, in Frontansicht und schematisier­

ter Darstellung;

Fig. 4 die Schutzeinheit nach Fig. 3 in deren Schutzstellung, in Seitenansicht;

Fig. 5 die Schutzeinheit nach Fig. 3, jedoch in deren Freigabestellung, in Sei­

tenansicht;
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Fig. 6 eine weitere mögliche Ausbildung der Schutzeinheit in deren Schutz­

stellung, mit angedeuteter Biegepresse, in Frontansicht und schemati­

sierter Darstellung;

Fig. 7 die Schutzeinheit nach Fig. 6 in Draufsicht auf die Verstellvorrichtung.

Einführend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfüh­

rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe­

zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte­

nen Offenbarungen sinngemäß auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. 

gleichen Bauteilbezeichnungen übertragen werden können. Auch sind die in der 

Beschreibung gewählten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die 

unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage­

angaben bei einer Lageänderung sinngemäß auf die neue Lage zu übertragen.

Der Begriff „insbesondere“ wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um 

eine mögliche speziellere Ausbildung oder nähere Spezifizierung eines Gegen­

stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine 

zwingende, bevorzugte Ausführungsform desselben oder eine Vorgehensweise 

darstellen muss.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungsanlage 1 in stark schematisch vereinfachter 

Darstellung gezeigt, welche im vorliegenden Fall insbesondere für das Freibiegen 

von aus Blech zu fertigenden Werkstücken 2 mittels Gesenkbiegen ausgebildet 

ist.

Die im vorliegenden Fall für das Biegen eingesetzte Fertigungsanlage 1 umfasst 

eine Biegemaschine, im vorliegenden Ausführungsbeispiel eine Biegepresse 3, 

insbesondere eine Abkantpresse oder Gesenkbiegepresse, zur Herstellung der 

Werkstücke 2 oder Werkteile zwischen zumindest einem relativ zueinander ver­

stellbaren Biegewerkzeug 4. Das Biegewerkzeug 4 umfasst im vorliegenden Aus­

führungsbeispiel zumindest einen Biegestempel 5, zumeist jedoch mehrere Biege­

stempel 5, und zumindest ein Biegegesenk 6, zumeist jedoch mehrere damit zu­

sammenwirkende Biegegesenke 6. Der zumindest eine Biegestempel 5 ist dabei
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oberhalb des zu fertigenden Werkstücks 2 an der Biegepresse 3 angeordnet und 

dort auch entsprechend gehalten, insbesondere geklemmt. Auch das zumindest 

eine Biegegesenk 6 ist an der Biegepresse 3 gehalten, insbesondere daran ge­

klemmt gehalten.

Als Koordinatensystem wird bei derartigen Biegepressen 3 grundsätzliches als 

„X“-Richtung jene bezeichnet, welche in einer Horizontalebene sowie in senkrech­

ter Ausrichtung bezüglich der Längserstreckung des Biegewerkzeugs 4, insbeson­

dere dessen Biegestempel 5 sowie Biegegesenk 6 verläuft. Somit ist dies jene 

Richtung, welche auch der Zufuhrrichtung oder der Entnahmerichtung entspricht. 

Als „Y“-Richtung wird die Vertikalrichtung verstanden, welche somit in Höhenrich­

tung des Biegewerkzeugs 4 und weiters in senkrechter Richtung bezüglich der Ho­

rizontalebene verläuft. Schließlich wird als „Z“-Richtung jene Richtung verstanden, 

welche in Längsrichtung bzw. in der Längserstreckung des Biegewerkzeugs 4, ins­

besondere dessen Biegestempel 5 sowie Biegegesenk 6, verläuft. Damit ist auch 

die Längserstreckung der vom Biegewerkzeug 4 definierten Biegekante in der ,,Z“- 

Richtung verlaufend ausgerichtet.

Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 umfasst beispielsweise eine Boden­

platte 8, auf der vertikal aufragend, zueinander in Querrichtung beabstandet und 

parallel zueinander ausgerichtete Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind 

bevorzugt durch einen massiven, beispielsweise aus einem Blechformteil gebilde­

ten Querverband 11 an ihren von der Bodenplatte 8 distanzierten Endbereichen 

miteinander verbunden.

Die Seitenwangen 9, 10 können zur Bildung eines Freiraums für das Umformen 

des Werkstücks 2 etwa C - förmig ausgebildet sein, wobei an Frontstirnflächen 12 

von bodennahen Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, insbeson­

dere auf der Bodenplatte 8 aufstehender, erster Pressbalken 13 oder unterer 

Pressbalken 13 befestigt ist. Dieser ortsfest angeordnete und feststehende Press­

balken 13 kann auch als Presstisch bezeichnet werden, an welchem Teile des 

Biegewerkzeugs 4 angeordnet und auch gehalten sind. An Frontstirnflächen 14 

von von der Bodenplatte 8 entfernten Schenkeln ist in Linearführungen 15 ein zu 

dem den Tischbalken bildenden Pressbalken 13 relativ verstellbarer weiterer
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Pressbalken 16, insbesondere ein Druckbalken, geführt gelagert. Der Pressbalken 

16 kann auch als zweiter Pressbalken oder oberer Pressbalken aber auch als 

Druckbalken bezeichnet werden.

Auf einander gegenüberliegenden, parallel zueinander verlaufenden Stirnflächen 

17, 18 der beiden Pressbalken 13, 16 können Werkzeugaufnahmen 19, 20 zur Be­

stückung mit dem oder den Biegewerkzeugen 4 angeordnet sein. Das oder die 

Biegewerkzeuge 4 können auch unter Zwischenschaltung eines nicht näher dar­

gestellten Adapters an den Werkzeugaufnahmen 19, 20 gehalten sein, wobei dies 

für einen Wechselvorgang einzelner Komponenten oder des gesamten Biegewerk­

zeugs 4 eher als nicht günstig angesehen wird, jedoch auch eine Möglichkeit dar­

stellen kann.

Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 für den verstellbaren 

Pressbalken 16, nämlich den Druckbalken, z.B. zwei mit elektrischer Energie be­

triebene Antriebsmittel 22 auf, die mit einer aus einem Energienetz 23 angespeis­

ten Steuervorrichtung 24 leitungsverbunden sind. Über ein mit der Steuervorrich­

tung 24 kommunikationsverbundenes Eingabeterminal 25 kann beispielsweise der 

Betrieb der Biegepresse 3, insbesondere auch der Wechselvorgang des Biege­

werkzeugs 4, gesteuert werden.

Bei den Antriebsmitteln 22 kann es sich z.B. um elektromotorische Spindeltriebe 

26 handeln, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 für eine re­

versible Stellbewegung des durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressbal­

kens 16 mit diesem, zum Beispiel antriebsverbunden sind. Unabhängig davon 

wäre es aber auch noch möglich, das oder die Antriebsmittel 22 durch hydraulisch 

und/oder pneumatisch betätigbare Stellmittel zu bilden. Dabei können Zylinder­

Kolbenanordnungen Anwendung finden. Es wären aber auch andere Antriebsmit­

tel, wie z.B. Exzenterantriebe, Kniehebelantriebe, Zahnstangenantriebe usw. 

denkbar.

Auf weitere für den Betrieb einer derartigen Biegepresse 3 erforderliche Details, 

wie beispielsweise Zufuhrvorrichtungen und/oder Kontrollvorrichtungen, wird in der
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gegenständlichen Beschreibung zur Vermeidung einer unnötigen Länge der Be­

schreibung verzichtet.

Zur Auflage und Abstützung 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 für das zu biegende Blech aus.

Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier nicht näher dargestell­

ten Manipulator umfassen, welcher von einem Vorratsstapel von zu verformenden 

bzw. abzukantenden Blechen zumindest ein Stück davon entnimmt und in den Ar­

beitsbereich bzw. die Bedienseite der Biegepresse 3 verbringt.

Der Manipulator kann seinerseits eine Greifzange umfassen, die ihrerseits Greif­

finger aufweist. Die Greiffinger weisen an der dem zu fertigenden Werkstück 2 zu­

gewendeten Seite jeweils Klemmflächen auf. Durch eine entsprechende Ver­

schwenkung der beiden Greiffinger gegeneinander und dem Aufbringen einer aus­

reichenden Klemmkraft, wird über das Zusammenwirken der Klemmflächen das 

Blech bzw. das zu fertigende Werkstück 2 vom Manipulator gehalten und entspre­

chend bewegt sowie positioniert. Mit den Greiffingern der Greifzange ist ein ent­

sprechendes Greifen und in späterer Folge bedingt durch die Klemmbewegung ein 

ausreichender Halt für das aus dem Blech zu fertigende Werkstück 2 gewährleis­

tet.

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 Schutzeinheit 29 angeordnet oder vorgesehen sein kann. Die Schutzeinheit 

29 dient dazu, die Öffnungsweite zwischen den Werkzeugaufnahmen 19, 20 bei 

vollständig geöffnetem Biegewerkzeug 4 im Bereich der Bedienseite oder der Zu­

fuhrseite soweit abzudecken, dass während des Werkzeugwechsels dem Bedie­

ner ein unbeabsichtigter Zugriff zu den Werkzeugaufnahmen und dem dort befind­

lichen Biegewerkzeug 4 verhindert ist. Bei diesem Ausführungsbeispiel ist der 

obere Pressbalken 16 relativ bezüglich dem unteren Pressbalken 13 zur Durchfüh-
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rung des Biegevorgangs verstellbar. Zum Werkzeugwechsel wird der obere Press­

balken 16 weiter vom unteren Pressbalken 13 distanziert angeordnet, wie dies hin­

länglich bekannt ist.

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 Biegewerkzeugs 4 kommen, wodurch bei Unachtsamkeit 

eine Verletzung durch bewegte Werkzeugkomponenten oder die Werkzeug-Mani­

pulationseinheit 30 verursacht werden können. Die Werkzeug-Manipulationsein­

heit 30 dient zum Verbringen des Biegewerkzeugs 4 zwischen den Werkzeugauf­

nahmen 19, 20 und einem Werkzeugspeicher 31 oder zur Positionsveränderung 

des Biegewerkzeugs 4 relativ bezüglich deren Lage an den Werkzeugaufnahmen 

19, 20.

Die Schutzeinheit 29 umfasst zumindest ein plattenförmig ausgebildetes Schutze­

lement 32. Zumeist ist dieses aus einem durchscheinenden oder durchsichtigen 

Werkstoff, insbesondere aus einem Kunststoff, gebildet. Das Schutzelement 32 ist 

in den beiden Fig. 1 und 2 jeweils dem zweiten oder oberen Pressbalken 16 un­

mittelbar vorgeordnet, wobei dieses in einer sogenannten Freigabestellung in bei­

den Figuren in strich-punktierten Linien dargestellt ist. Weiters ist das Schutzele­

ment 32 in der Fig. 1 auch noch in einer sogenannten Schutzstellung in vollen Li­

nien dargestellt. Auf die detaillierte Darstellung der Halterung, der Lagerung und 

eines möglichen Verstellmechanismus desselben an der Biegepresse 3, insbeson­

dere an dem zweiten oder oberen Pressbalken 16, wird dabei verzichtet, wobei in 

den nachfolgenden Fig. 3 bis 5 sowie 6 und 7 einige mögliche Ausbildungen dazu 

dargestellt und näher erläutert werden. Unter der Freigabestellung wird hier ver­

standen, dass das Schutzelement 32 einen freien Zugang zu dem an den Press­

balken 13, 16 gehaltenen Biegewerkzeug 4 ermöglicht.

Die Schutzstellung ist dann gegeben, wenn das zumindest eine Schutzelement 32 

bei zumindest bereichsweise oder auch vollständig voneinander distanziert ange­

ordneten Biegestempel 5 und Biegegesenk 6 einen Zugang ausgehend von der
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Bedienseite oder Zufuhrseite soweit abdeckt oder absichert, dass eine Bedienper­

son bei einem Werkzeugwechsel des Biegewerkzeugs 4 nicht zwischen die geöff­

neten 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 Maschinen­

gestells 7 erfolgt. Die Durchführung des Werkzeugwechsels kann z.B. mittels der 

Werkzeug-Manipulationseinheit 30, insbesondere eines eigenen Manipulators 

und/oder einer Hinteranschlageinheit, erfolgen, wie dies hinlänglich bekannt ist.

Befindet sich das zumindest eine Schutzelement 32 in seiner Freigabestellung, in 

welcher üblicher Weise der oder die Biegevorgänge durchgeführt werden, ist zu­

mindest im Bereich des Biegewerkzeugs 4 ein ausreichender Manipulationsraum 

frei von Störkonturen zu halten. Eine Störkontur kann von einem Anlagenteil oder 

einer Maschinenkomponente ausgebildet werden, welche in den zur Durchführung 

des Biegevorgangs benötigten Arbeitsraum hineinragt und diesen somit vermin­

dert und damit einschränkt.

Die Verstellung oder Verlagerung des zumindest einen Schutzelements 32 kann 

mittels einer in den Fig. 1 und 2 nicht näher dargestellten Verstellvorrichtung 33 

erfolgen. Mit dieser Verstellvorrichtung 33 kann das zumindest eine Schutzele­

ment 32 relativ bezüglich der Biegepresse 3 von einer das Biegewerkzeug 4 zu­

mindest bereichsweise, bevorzugt vollständig abdeckenden Schutzstellung in eine 

das Biegewerkzeug 4 zumindest bereichsweise, bevorzugt vollständig freigebende 

Freigabestellung verlagert werden. Die Verlagerung kann nur manuell oder aber 

auch mittels eines eigenen Antriebsmittels erfolgen.

Das plattenförmig ausgebildete Schutzelement 32 weist in Richtung seiner 

Längserstreckung verlaufend angeordnet einen ersten Längsrand 34 sowie einen 

zweiten Längsrand 35 auf. Die beiden Längsränder 34, 35 definieren eine Breite 

36 des Schutzelements 32. Die Breite 36 kann auch als Querabstand bezeichnet 

werden, welcher in senkrechter Richtung bezüglich der zumeist parallel zueinan­

der verlaufenden Längsränder 34, 35 ermittelt wird. Die Längserstreckung des 

Schutzelements 32 ist bevorzugt so gewählt, dass diese in etwa einer Längser-
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Streckung der Pressbalken 13, 16 oder der daran angeordneten Werkzeugaufnah­

men 19, 20 entspricht. Die Schutzeinheit 29, insbesondere das zumindest eine 

Schutzelement 32 sowie die Verstellvorrichtung 33, ist oder sind in einem Zufuhr­

bereich vor der Biegepresse 3 angeordnet. Damit erfolgt die Anordnung Frontsei­

tig bezüglich der Biegepresse 3. Bei den nachfolgend näher beschriebenen mögli­

chen 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.

In den Fig. 3 bis 5 ist eine erste mögliche und gegebenenfalls für sich eigenstän­

dige Ausführungsform der Schutzeinheit 29 gezeigt, wobei für gleiche Teile glei­

che Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 

1 und 2 verwendet werden. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf 

die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 hingewiesen 

bzw. Bezug genommen.

Der besseren Übersichtlichkeit halber sind die beiden Pressbalken 13, 16 nur 

mehr teilweise angedeutet. Die Verstellvorrichtung 33 ist weiters nur vereinfacht 

und stilisiert dargestellt.

Die Verstellvorrichtung 33 umfasst zumindest zwei Konsolen 37 und bevorzugt die 

gleiche 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 Längserstreckung davon distanziert angeordneten zweiten Endbe­

reich 40 auf. Jede der Konsolen 37 ist z.B. am Maschinengestell 7 der Biege­

presse 3, insbesondere jedoch am oberen Pressbalken 16 der Biegepresse 3 an­

geordnet, insbesondere mit diesem feststehend verbunden, und in Richtung der 

Längserstreckung des zumindest einen Schutzelements 32 voneinander distan­

ziert angeordnet.

Jeder der Haltearme 38 ist mit seinem ersten Endbereich 39 jeweils an einer der 

Konsolen 37 gelenkig gelagert, wodurch jeweils eine erste Lagerstelle ausgebildet 

ist. Weiters ist jeder der Haltearme 38 mit seinem zweiten Endbereich 40 mit dem
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zumindest einen Schutzelement 32 an dem vom ersten Pressbalken 13 abgewen­

deten ersten Längsrand 34 gelenkig verbunden, wodurch jeweils eine zweite La­

gerstelle ausgebildet ist. Durch diese gelenkigen Verbindungen können einerseits 

die Haltearme 38 um die jeweilige Konsole 37 verschwenkt werden und anderer­

seits das zumindest eine Schutzelement 32 bevorzugt in einer stets hängenden 

Anordnung mitverstellt werden.

Die zuvor beschriebene Breite 36 des zumindest einen Schutzelements 32 zwi­

schen seinen beiden Längsrändern 34, 35 entspricht in etwa einer Öffnungsweite 

zwischen den Werkzeugaufnahmen 19, 20 bei vollständig geöffnetem Biegewerk­

zeug 4. Damit kann bei maximal hochgestellter Stellung der oberen Pressbalkens 

16 stets eine sichere Abdeckung des Zwischenraumes zwischen den beiden 

Werkzeugaufnahmen 19, 20 erzielt werden.

Durch die jeweilige gelenkige Lagerung der Haltearme 38 an den Konsolen 37 

können die Haltearme 38 mitsamt des zumindest einen Schutzelements 32 von 

der Schutzstellung des Schutzelements 32 in die Freigabestellung des Schutzele­

ments 32 verlagert, insbesondere verschwenkt, werden. Die Konsolen 37 bilden 

parallel bezüglich der Längserstreckung des oberen Pressbalkens 16 sowie fluch­

tend zueinander ausgerichtete erste Schwenkachsen 41 aus. Die Verschwenkung 

jedes Haltearms 38 erfolgt in einer senkrecht bezüglich der Schwenkachsen 41 

ausgerichteten Schwenkebene. So können die zumindest zwei Haltearme 38 zwi­

schen der Schutzstellung und der Freigabestellung des zumindest einen Schutze­

lements 32 jeweils um einen Schwenkwinkel mit einem Wert ausgewählt aus ei­

nem Winkelbereich mit einer unteren Grenze von 150° und einer oberen Grenze 

von 200°, insbesondere 180°, verschwenkt werden.

Bei in der Schutzstellung befindlichem Schutzelement 32 sind die Haltearme 38 

bevorzugt hängend und somit lotrecht an den Konsolen 37 gehalten und ragen in 

Richtung auf den unteren Pressbalken 13. In der Freigabestellung des Schutzele­

ments 32 ragen diese auf die vom unteren Pressbalken 13 abgewendete Seite 

nach oben. Das zumindest eine Schutzelement 32 ist in der Freigabestellung auf 

der vom oberen Pressbalken 16 abgewendeten Seite der Haltearme 38 sowie in
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Richtung auf den unteren Pressbalken 13 hängend an den Haltearmen 38 ange­

ordnet.

In der Schutzstellung weisen sowohl die Haltearme 38 ausgehend von den Konso­

len 37 als auch das zumindest eine mit den Haltearmen 38 gelenkig verbundene 

Schutzelement 32 eine in Richtung auf den unteren Pressbalken 13 hängende An­

ordnung auf. Unter hängend wird die schwerkraftbedingte Lage verstanden.

Wie zuvor beschrieben, ist zwischen jedem zweiten Endbereich 39 der Haltearme 

38 und dem ersten Längsrand 34 des Schutzelements 32 eine zweite Lagerstelle 

mit zweiten Schwenkachsen 42 ausgebildet.

Bevorzugt entspricht eine Längserstreckung der Haltearme 38 zwischen den bei­

den Endbereichen 39, 40, insbesondere den jeweils dort ausgebildeten Schwenk­

achsen 41, 42, jeweils in etwa der Breite 36 des zumindest einen Schutzelements 

32 zwischen seinen beiden Längsrändern 34, 35. Es könnte aber auch die 

Längserstreckung der Haltearme 38 größer oder kleiner als die Breite 36 gewählt 

werden.

Um einen ausreichenden Freiraum im Bereich des Biegewerkzeugs ohne Störkon­

tor zu schaffen, sind die Konsolen 37 derart am oberen Pressbalken 16 angeord­

net sind, dass in der Schutzstellung und bei vollständig geöffnetem Biegewerk­

zeug 4 der zweite Längsrand 35 des zumindest einen Schutzelements 32 dem un­

teren Pressbalken 13 zugewendet ist. Das zumindest eine Schutzelement 32 mit 

seinem zweiten Längsrand 35 erstreckt sich bevorzugt zumindest bis an die un­

tere Werkzeugaufnahme 19. Als günstig hat sich erwiesen, wenn die zumindest 

zwei Konsolen 37 in einem oberen Endabschnitt des oberen Pressbalkens 16 an­

geordnet sind.

Zur Erleichterung der Verstellbewegung und/oder deren Durchführung kann auch 

noch zumindest eine schematisch angedeutete Stell- und/oder Dämpfungsvorrich­

tung 43 vorgesehen sein. Dabei ist bevorzugt die zumindest eine Stell- und/oder 

Dämpfungsvorrichtung 43 mit einem der Haltearme 38 wirkverbunden. Zur Dämp-
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fung und/oder Gewichtskompensation könnte z.B. eine Torsionsfeder, eine mit ei­

nem Haltearm 38 verbundene und sich hin zum oberen Pressbalken 16 erstre­

ckende Zugfeder oder dgl. vorgesehen sein. Weiters könnte zumindest einer der 

Haltearme 38 mit einem Drehantrieb zur Winkelverlagerung verbunden sein. Die 

Stellvorrichtung kann insbesondere zum Gewichtsausgleich für die durchzuführen­

den Stellbewegungen zwischen der Schutzstellung und der Freigabestellung und 

vice versa dienen. Damit können für den Bediener die Stellbewegungen kraftmä­

ßig erleichtert werden.

In den Fig. 6 und 7 ist eine weitere mögliche und gegebenenfalls für sich eigen­

ständige Ausführungsform der Schutzeinheit 29 für die Biegemaschine bzw. Bie­

gepresse 3 gezeigt, wobei wiederum für gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. 

Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5 verwendet wer­

den. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Be­

schreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5 hingewiesen bzw. Bezug genom­

men. Auch soll hier wiederum ein möglichst langer Verstellweg zwischen der 

Schutzstellung und der Freigabestellung für das zumindest eine Schutzelement 32 

erzielt werden. Damit kann einerseits die Gefahr für den Bediener stark minimiert 

werden, dass dieser während des Werkzeugwechsels unbeabsichtigt zu dem zu 

wechselnden oder umzurüstenden Biegewerkzeug 4 greifen kann und anderer­

seits im Biegebetrieb vom Schutzelement 32 keine Störkontur im Bereich des Bie­

gewerkzeugs sowie einem Großteil des oberen Pressbalkens 16 ausgebildet wird.

Bei diesem hier gezeigten Ausführungsbeispiel ist eine andere mögliche Ausbil­

dung einer Verstellvorrichtung 44 für die Schutzeinheit 29 gezeigt, weshalb auch 

ein zur zuvor beschriebenen Verstellvorrichtung 33 dazu unterschiedliches Be­

zugszeichen verwendet wird. Der grundsätzliche Verstellweg sowie das zumindest 

eine Schutzelement 32 kann analog ausgebildet werden, wie dies zuvor beschrie­

ben worden ist.

Hier sind anstatt der Hebelanordnungen mit den Konsolen 37 und den Haltearmen 

38 zur Verlängerung des Verstellwegs zwischen der Schutzstellung und der Frei­

gabestellung des Schutzelements 32 mehrere Linearführungsanordnungen 45 vor­

gesehen. Die Linearführungsanordnungen 45 können auch als Teleskopführungen
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oder Teleskop-Führungsanordnungen bezeichnet werden. Jede der Linearfüh­

rungsanordnungen 45 umfasst eine erste Führungsschiene 46, eine zweite Füh­

rungsschiene 47 und zumindest eine weitere Führungsschiene 48. Je nach Bau­

länge der Pressbalken 13, 16 und des zumindest einen Schutzelements 32 sind 

zumindest zwei der Linearführungsanordnungen 45 je Schutzelement 32 vorzuse­

hen. Weiters sind die zumindest zwei Linearführungsanordnungen 45 in Richtung 

der Längserstreckung des zumindest einen Schutzelements 32 voneinander dis­

tanziert angeordnet.

Es könnten aber anstatt der Führungsschienen auch Teleskopzylinder verwendet 

werden, welche einen ausreichenden Hub zur Verfügung stellen.

Die ersten Führungsschienen 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 Linearfüh­

rungsanordnungen 45 sind weiters in vertikaler Ausrichtung am oberen Pressbal­

ken 16 gehalten. Die zumindest eine weitere Führungsschiene 48 ist jeweils am 

zumindest einen Schutzelement 32 ortsfest angeordnet, insbesondere daran be­

festigt. Die zweite Führungsschiene 47 ist jeweils unmittelbar nachfolgend an die 

erste Führungsschiene 46 vorgesehen. Die Führungsschienen sind jeweils anei­

nander geführt, um so einen definierten Verstellweg durchführen zu können.

Um in der geöffneten Stellung der Pressbalken 13, 16 eine sichere Abdeckung 

und Schutzstellung zu erzielen, soll ein maximaler Verstellweg der zumindest zwei 

Linearführungsanordnungen 45 derart gewählt sein, dass in der Schutzstellung 

und bei vollständig geöffnetem Biegewerkzeug 4 der zweite Längsrand 35 des zu­

mindest einen Schutzelements 32 dem unteren Pressbalken 13 zugewendet ist 

und sich das zumindest eine Schutzelement 32 mit seinem zweiten Längsrand 35 

zumindest bis an die untere Werkzeugaufnahme 19 erstreckt.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn bei zumindest einer der Linearführungsan­

ordnungen 45 zumindest ein Antriebselement 49 vorgesehen ist. Durch das Vor­

sehen von zumindest einem Antriebselement 49 kann eine kontrollierte Verstellbe­

wegung zwischen zumindest einzelnen der Führungsschienen 46 und/oder 47
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und/oder 48 erzielt werden. So könnte eines der Antriebselemente 49 zwischen 

der ersten Führungsschiene 46 und der zweiten Führungsschiene 47 vorgesehen 

sein. Weiters oder zusätzlich dazu könnte eines der Antriebselemente 49 auch 

zwischen der zweiten Führungsschiene 47 und der zumindest einen weiteren Füh­

rungsschiene 48 vorgesehen sein.

Das oder die Antriebselemente 49 kann oder können z.B. zur Durchführung einer 

Zwangsführung der Verstellbewegung zwischen den einzelnen Führungsschienen 

dienen. So wäre z.B. ein Riementrieb oder Zahnstangen mit zumindest einem da­

zwischen angeordneten und in Antriebsverbindung stehenden Zwischenritzen o­

der Zahnrad denkbar. Wird das Zwischenritzen oder das Zahnrad von einem An­

triebsmittel angetrieben, kann eine Antriebsunterstützung oder ein selbsttätiges 

Verstellen erzielt werden.

Es wäre auch noch möglich, wie dies ebenfalls bereits zuvor beschrieben worden 

ist, eine Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung 43 vorzusehen. Damit kann ein Ge­

wichtsausgleich z.B. mittels einer Rollfeder oder einer mit Dauerdruck beauf­

schlagten Zylinder-Kolbenanordnung erzielt werden. Die zumindest eine Stell- 

und/oder Dämpfungsvorrichtung 43 ist dazu mit dem zumindest einen Schutzele­

ment 32 wirkverbunden.

Die Ausführungsbeispiele zeigen mögliche Ausführungsvarianten, wobei an dieser 

Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfüh­

rungsvarianten derselben eingeschränkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom­

binationen der einzelnen Ausführungsvarianten untereinander möglich sind und 

diese Variationsmöglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch 

gegenständliche Erfindung im Können des auf diesem technischen Gebiet tätigen 

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Ansprüche bestimmt. Die Beschreibung und die 

Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Ansprüche heranzuziehen. Einzel­

merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen

23 / 33
A2017/50173-AT-02



23

unterschiedlichen Ausführungsbeispielen können für sich eigenständige erfinderi­

sche Lösungen darstellen. Die den eigenständigen erfinderischen Lösungen zu­

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Sämtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenständlicher Beschreibung sind so 

zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. 

ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass sämtliche Teilbereiche, ausgehend 

von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sämtli­

che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder größer 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.

Der Ordnung halber sei abschließend darauf hingewiesen, dass zum besseren 

Verständnis des Aufbaus Elemente teilweise unmaßstäblich und/oder vergrößert 

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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1 Fertigungsanlage 30 Werkzeug-Manipulationsein-

2 Werkstück heit

3 Biegepresse 31 Werkzeugspeicher

4 Biegewerkzeug 32 Schutzelement

5 Biegestempel 33 Verstellvorrichtung

6 Biegegesenk 34 erster Längsrand

7 Maschinengestell 35 zweiter Längsrand

8 Bodenplatte 36 Breite

9 Seitenwange 37 Konsole

10 Seitenwange 38 Haltearm

11 Querverband 39 erster Endbereich

12 Frontstirnfläche 40 zweiter Endbereich

13 Pressbalken 41 erste Schwenkachse

14 Frontstirnfläche 42 zweite Schwenkachse

15 Linearführung 43 Stell- und/oder Dämpfungs-

16 Pressbalken vorrichtung

17 Stirnfläche 44 Verstellvorrichtung

18 Stirnfläche 45 Linearführungsanordnung

19 Werkzeugaufnahme 46 erste Führungsschiene

20 Werkzeugaufnahme 47 zweite Führungsschiene

21 Antriebsanordnung 48 weitere Führungsschiene

22 Antriebsmittel 49 Antriebselement

23 Energienetz

24 Steuervorrichtung

25 Eingabeterminal

26 Spindeltrieb

27 Stellmittel

28 Auflagetisch

29 Schutzeinheit
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Patentansprüche

1. Fertigungsanlage (1), insbesondere für das Freibiegen oder Prägebie­

gen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstück (2), umfassend

- eine Biegepresse (3), insbesondere Abkantpresse, mit einem Maschi­

nengestell (7), einem unteren Pressbalken (13), einem oberen Pressbalken (16) 

sowie an den Pressbalken (13, 16) angeordneten oder ausgebildeten Werkzeug­

aufnahmen (19, 20),

- zumindest ein Biegewerkzeug (4) mit mindestens einem Biegestempel 

(5) und mindestens einem Biegegesenk (6),

- eine Werkzeug-Manipulationseinheit (30) zum Verbringen des Biege­

werkzeugs (4) zwischen den Werkzeugaufnahmen (19, 20) und einem Werkzeug­

speicher (31) oder zur Positionsveränderung des Biegewerkzeugs (4) relativ be­

züglich der Werkzeugaufnahmen (19, 20),

- eine Schutzeinheit (29) mit zumindest einem Schutzelement (32) und 

einer Verstellvorrichtung (33, 44), mittels welcher Verstellvorrichtung (33, 44) das 

zumindest eine Schutzelement (32) relativ bezüglich der Biegepresse (3) von einer 

das Biegewerkzeug (4) zumindest bereichsweise abdeckenden Schutzstellung in 

eine das Biegewerkzeug (4) zumindest bereichsweise freigebende Freigabestel­

lung verlagerbar ist, und das zumindest eine Schutzelement (32) plattenförmig 

ausgebildet ist und einen ersten Längsrand (34) sowie eine zweiten Längsrand 

(35) aufweist und von den beiden Längsrändern (34, 35) eine Breite (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 (44) zumindest zwei Linearführungsanord­

nungen (45) umfasst, und jede der Linearführungsanordnungen (45) eine erste 

Führungsschiene (46) und eine zweite Führungsschiene (47) und zumindest eine 

weitere Führungsschiene (48) umfasst, und die ersten Führungsschienen (46) je­

weils ortsfest an der Biegepresse (3) angeordnet sind, und jeweils die zumindest 

eine weitere Führungsschiene (48) am zumindest einen Schutzelement (32) be­

festigt ist, und die zumindest zwei Linearführungsanordnungen (45) in Richtung
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der Längserstreckung des zumindest einen Schutzelements (32) voneinander dis­

tanziert angeordnet sind.

2. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schutzeinheit (29), insbesondere deren ersten Führungsschienen (46), am 

oberen Pressbalken (16) gehalten ist.

3. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite (36) des zumindest einen Schutzelements (32) zwischen seinen 

beiden Längsrändern (34, 35) einer Öffnungsweite zwischen den Werkzeugauf­

nahmen (19, 20) bei vollständig geöffnetem Biegewerkzeug (4) entspricht.

4. Fertigungsanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch ge­

kennzeichnet, dass ein maximaler Verstellweg der zumindest zwei Linearfüh­

rungsanordnungen (45) derart gewählt ist, dass in der Schutzstellung und bei voll­

ständig geöffnetem Biegewerkzeug (4) der zweite Längsrand (35) des zumindest 

einen Schutzelements (32) dem unteren Pressbalken (13) zugewendet ist, und 

sich das zumindest eine Schutzelement (32) mit seinem zweiten Längsrand (35) 

zumindest bis an die untere Werkzeugaufnahme (19) erstreckt.

5. Fertigungsanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch ge­

kennzeichnet, dass die zumindest zwei Linearführungsanordnungen (45) in verti­

kaler Ausrichtung am oberen Pressbalken (16) gehalten sind.

6. Fertigungsanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 5, dadurch ge­

kennzeichnet, dass bei zumindest einer der Linearführungsanordnungen (45) zu­

mindest ein Antriebselement (49) vorgesehen ist.

7. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 

eines der Antriebselemente (49) zwischen der ersten Führungsschiene (46) und 

der zweiten Führungsschiene (47) vorgesehen ist.
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8. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 

dass eines der Antriebselemente (49) zwischen der zweiten Führungsschiene (47) 

und der zumindest einen weiteren Führungsschiene (48) vorgesehen ist.

9. Fertigungsanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch ge­

kennzeichnet, dass zumindest eine Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung (43) 

vorgesehen ist, welche zumindest einer Stell- und/oder Dämpfungsvorrichtung 

(43) mit dem zumindest einen Schutzelement (32) wirkverbunden ist.
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