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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Biegen  von  stabförmigen  Materialien 

Um  stabförmige  Materialien  (18)  automatisch  und  repro- 
duzierbar  kaltverformen  zu  können,  wird  eine  Biegemaschine 
(10)  vorgeschlagen,  die  zumindest  2  Biegeschlitten  (14,  16) 
umfaßt,  die  derart  mit  den  Materialien  in  Wechselwirkung  tre- 
ten,  daß  stets  einer  der  Biegeschlitten  (14  bzw.  16)  dann  das 
Material  (18)  unverrückbar  festhält,  wenn  der  andere  Biege- 
schlitten  (16  bzw. 14)  das  Material  (12)  biegt  oder  entlang  des- 
sen  verschoben  wird. 



Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  sowie  eine  Vor r i ch tung  
zum  Biegen  von  stabförmigen  Materialien  wie  z.B.  B e w e h r u n g s s t ä h l e n ,  
umfassend  zumindest  einen  Biegedorn  und  eine  um  diesen  d r e h b a r  

angeordnete  B iegekurbe l .  

Um  z. B.  Stahle inlagen  für  Stahlbeton  kalt  zu  verformen,  f inden  

Biegemaschinen  Anwendung,  die  einen  Biegetisch  umfassen,  auf  denen  

Biegeteller  oder  -flügel  z.B.  hydrau l i sch   angetr ieben  werden.  Gebogen 
wird  von  dem  auf  dem  Biegeteller  im  Abstand  ve r ände rba ren   Exzen te r  
oder  Biegekurbel  um"  die  auf  die  Achse  aufs teckbare   Biegerolle  oder  

Biegedorn  verschiedenen  Durchmessers.   Der  oder  die  Stäbe  legen  s ich  
dabei  gegen  eine  feste  Rolle  und  ein  Widerlager.  Ein  Verformen  von 
runden  Material ien  mit  entsprechenden  Maschinen  ist  nicht  nur  r e c h t  

pe rsona laufwendig ,   da  das  Einlegen  und  Verschieben  der  M a t e r i a l i e n  
im  wesentlichen  von  Hand  erfolgt,  sondern  sie  zeigen  auch  den 

Nachteil,  daß  die  gebogenen  Materialien  hohe  Toleranzen  au fwe i sen ,  
so  daß  ein  hoher  Ausschuß  insbesondere  dann  au f t r i t t ,   wenn  
geometrisch  komplizierte  Formen  gebogen  werden  so l len .  

Aufgabe  der  vorl iegenden  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und  e ine  

Vorrichtung  der  eingangs  beschr iebenen  Gattung  derar t   a u s z u b i l d e n ,  
daß  ein  weitgehend  automat ischer   Biegeprozeß  s ta t t f inde t ,   durch  den 

Endprodukte  zur  Verfügung  gestell t   werden,  die  eine  hohe  G e n a u i g k e i t  



hins ich t l ich   der  gewünschten  Endform  aufweisen.  Dabei  soll  die  Vor- 

r ichtung  kons t ruk t iv   einfach  aufgebaut   und  zu  handhaben  sein,  so 
daß  insbesondere  auch  ungeschul tes   Personal  eine  Bedienung  v o r -  
nehmen  k a n n .  

Die  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  dadurch  gelöst,  daß  das  s t a b -  

förmige  Material   von  zwei  jeweils  einen  Biegedorn,  eine  B iegekurbe l  
sowie  einen  Antrieb  für  diese  umfassenden  Biegeschlitten  derar t   e r f a ß t  
und  gebogen  wird,  daß  zumindest  nach  dem  Umbiegen  eines  M a t e r i a l -  
endes  bei  den  weiteren  Biegevorgängen  ein  Abschnitt  d e s  - M a t e r i a l s  
a b w e c h s e l n d   von  einem  der  Biegeschlit ten  u n v e r r ü c k b a r   f e s t g e l e g t  
wird,  während  der  das  Material   nicht  festhal tende  Biegeschl i t ten  j enes  
biegt  oder  ent lang  dessen  verschoben  wird.  Erf indungsgemäß  w i rd  

demzufolge  vorgeschlagen ,   daß  die  von  der  Biegemaschine  kalt  zu 
verformenden  S tah lmate r ia l i en   während  des  Biegens  in  der  Maschine  
nicht  verrückt   werden  können,  so  daß  s icherges te l l t   ist,  daß  die  
Mater ia l ien  die  gewünschte  Geometrie  bei  geringer  Toleranz  e r h a l t e n .  

Dadurch,  daß  die  Biegeschli t ten  sowohl  die  Aufgabe  zu  e r f ü l l e n  
haben,  die  zu  verformenden  Material ien  festzuhal ten  bzw.  im  g e -  
wünschten  Umfang  zu  verformen,  ergibt   sich  e rkennbar   eine  e i n f a c h e  
Konstruktion,   die  nicht  nur  eine  War tungsf reundl ichke i t   zeigt,  s o n d e r n  
s ichers te l l t ,   daß  eine  geringe  S töranfä l l igkei t   gegeben  ist.  Dabei  
kann  s e lb s tve r s t änd l i ch   das  Verfahren  der  Schlitten  bzw.  das  Hal ten  
der  Material ien  durch  die  Schlitten  programmgesteuert   werden,  ohne 
daß  es  hierzu  weiterer  E r l äu te rungen   bedarf.   Demzufo lge  kann   d e r  

Biegevorgang  automatisch  ab laufen ,   nachdem  man  die  Maschine  so 
programmiert   hat,  daß  die  Biegeschli t ten  in  der  gewünschten  Tak t fo lge  
die  e r forder l ichen   Positionen  einnehmen,  um  wahlweise  das  M a t e r i a l  
u n v e r r ü c k b a r   fes tzuhal ten   oder  dieses  zu  verbiegen.   Um  u n a b h ä n g i g  
von  der  Mate r i a l s t ä rke   s i cherzus te l l en ,   daß  die  von  einem  Biege-  
schli t ten  erfaßten  Material ien  während  dies  Biegevorganges  d u r c h  
einen  anderen  Biegeschli t ten  nicht  verrückt   werden  können,  werden  
die  Biegeschli t ten  jeweils  im  Bereich  zweier  einen  Winkel  z u e i n a n d e r  
beschreibenden  Schenkel  des  Materials   festgelegt,   wobei  der  f e s t s t e h e n -  
de  Biegedorn  im  Schni t tpunkt   der  Schenkel  innen  anl iegt   und  d ie  



Biegekurbel  außen  an  dem  Schenkel  posi t ioniert   wird,  der  von  der  im 

unverformten  Zustand  des  Materials  vorgebenen  Längsachse  a b -  

gewinkelt  ist.  Die  Biegeschlit ten  selbst  werden  nach  einer  we i t e ren  

Ausgestal tung  der  Erfindung  in  einem  einzigen  H y d r a u l i k k r e i s l a u f  

angeordnet ,   wobei  sowohl  die  Verschiebebewegung  der  B iegesch l i t t en  
als  auch  die  Drehbewegung  der  Biegekurbeln  um  die  Biegedorne  herum 

völlig  unabhänig   voneinander  erfolgen  kann.  Daraus  r esu l t i e r t   d e r  

Vorteil,  daß  im  wesentlichen  mit  einem  einzigen  A n t r i e b s a g g r e g a t ,  
also  der  die  Bet r iebsf lüss igkei t   fördernden  Pumpe,  die  e i nze lnen  
Antriebselemente  beaufsch lag t   werden  können,  wobei  die  t r a n s -  

latorische  Bewegung  der  Biegeschlitten  vorzugsweise  über  Hydromotoren 

erfolgt,   deren  Ausgangsbewegung  rotator isch  ist,  wohingegen  die  Dreh-  

bewegung  der  Biegekurbeln  über  Hydrozylinder  erfolgt,  deren  g r a d -  
linige  Ausgangsbewegung  mittels  einer  an  einem  Ende  von  einem 

Federelement  erfaßten  Kette  in  eine  Drehbewegung  umgesetzt  w i r d .  

Um  auch  s icherzugehen,   daß  z. B.  bei  der  Verformung  des  Materials   zu 
geschlossenen  Figuren  ein  unerwünschtes   weiteres  Verbiegen  a u f e i n a n -  
der  stoßender  Schenkel  nicht  erfolgt,  wird  nach  einer  weiteren  Aus- 

ges ta l tung  der  Erfindung  ein  Spannungsabbau   in  dem  von  einem 

Biegeschlit ten  unve r rückba r   fes tgehal tenen  Schenkel  dadurch  e r z i e l t ,  
daß  eine  Verdrehung  der  Biegekurbel  derar t   erfolgt,  daß  ein  "Öffnen" 

in  einem  Umfang  erfolgt,  der  in  etwa  der  e las t ischen  Verformung  des  
Materials  en tspr icht .   Dabei  hat  sich  he rausges te l l t ,   daß  ein  Z u r ü c k -  
drehen  der  Biegekurbel  um  ca.  15°  nahezu  für  sämtliche  no rma le rwe i s e  

zu  verformenden  S tahlmater ia l ien   üblicher   Stärken  g e n ü g t .  

Eine  Vorrichtung  insbesondere  bestimmt  zur  Durchführung  des  zuvor  
beschr iebenen  Verfahrens  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  zwei  e n t l a n g  
des  zu  verbiegenden  Materials  sowie  entlang  einer  vo rzugswe i se  
horizontal   angeordneten  Arbeitsfläche  versch iebbar   angeordnete  Biege-  
dorne  und  Biegekurbeln  sowie  Antriebe  umfassende  Biegeschli t ten  v o r -  
gesehen  sind,  wobei  die  Biegeschlit ten  derart   be tä t igba r   sind,  d a ß  
einer  (erster)  der  Biegeschlit ten  dann  das  Material  u n v e r r ü c k b a r  



fes thäl t ,   wenn  ein  anderer   (zweiter)  Biegeschlit ten  in  eine  Biege-  
position  bewegt  wird  und/oder   das  Material  b i e g t .  

Die  in  einem  H y d r a u l i k k r e i s l a u f   angeordneten  Antriebselemente  für  d ie  

t r a n s l a t o r i s c h e   Bewegung  der  Biegeschli t ten  sowie  die  Drehbewegung  
der  Biegekurbeln  ist  dabei  e r f indungsgemäß  so  vorgenommen,  daß  d ie  

von  der  Pumpe  kommende  Be t r iebs f lüss igke i t   erst  die  Ant r i ebse lemente  
für  die  Trans la t ionsbewegung   nache inander   beauf sch lag t ,   um  a n -  
schließend  die  Antriebselemente  für  die  Drehbewegung  der  B i egeku rbe ln  

gegebenenfa l l s   zu  durchst römen.   Trotz  des  Anordnens  in  einem 

einzigen  Hydrau l ikk re i s l au f   ist  s icherges te l l t ,   daß  die  Elemente  vö l l i g  
unabhäng ig   voneinander   ak t iv ie r t   werden  können.  Durch  das  Ver-  
wenden  eines  einzigen  Aggregats  und  Hydrau l ikk re i s l au fes   wird  u . a .  
der  Vortel  erzielt ,   daß  aufwendige  Überwachungsscha l tungen   n i c h t  

er forder l ich   werden.   Außerdem  ist  aufgrund  des  hyd rau l i s chen   An- 
triebs  die  Gewähr  gegeben,  daß  die  Antriebselemente  überaus   p rompt  
auf  Druckbeaufsch lagung   bzw.  Druckabfa l l   reagieren ,   so  daß  d a d u r c h  
eine  weitere  Sicherheit  gegeben  ist,  daß  die  Endformen  der  gebogenen  
stabförmigen  Material ien  die  gewünschte  Geometrie  bei  g e r i n g e n  
Toleranzen  aufweisen.  Um  eine  optimale  Funk t ions tüch t igke i t   der  Biege-  
kurbeln  s icherzus te l len ,   umfassen  diese  einen  exzentr isch  g e l a g e r t e n  
Rollendorn,  der  vorzugsweise  über  zwei  gegenläuf ige   Gewinde  in  

gewünschter   Position  u n v e r r ü c k b a r   fes tgehal ten  wird,  so  daß  u n -  
abhängig   von  der  Kraf te inwirkung  auf  diesen,  also  u n a b h ä n g i g ,   ob 

der  Rol lendorn   eine  Rechts-  oder  eine  Linksdrehung  vol l führ t ,   s i c h e r -  

gestel l t   ist,  daß  ein  unerwünschtes   Verrücken  nicht  erfolgt.   Der 
Rollendorn  selbst  ist  dabei  von  einer  von  einer  mit  dem  H y d r a u l i k -  
antr ieb  verbundenen  Welle  abragenden   Zyl inderscheibe   oder  Stab 

gehal ten,   wobei  die  Wellenachse  mit  der  Achse  des  Biegedorns  
zusammenfäll t .   Auch  besteht  die  Möglichkeit,  den  Rollendorn  in  Bezug 
auf  die  Biegedornachse ,   im  un te r sch ied l i chen   Abstand  dadurch  a n -  
zuordnen,  daß  der  Rollendorn  auf  einer  Exzenterscheibe  a n g e o r d n e t  
wird,  die  über  einen  Zapfen  mit  der  Biegekurbel  verbunden  ist.  Dabei  

kann  die  Exzenterscheibe  gedreht   werden,  um  verschiedene  Pos i t ionen  
in  Bezug  auf  den  Biegedorn  einstel len  zu  können.  Um  jedoch  zu 



verh indern ,   daß  bei  Kraf te inwirkung  auf  die  Biegerolle  und  damit  die  

Exzenterscheibe  diese  gedreht  wird,  gehen  von  der  E x z e n t e r s c h e i b e  
Abstandselemente  wie  Blockschrauben  aus,  die  die  Exzen t e r s che ibe  

gegen  eine  zugeordnete  Fläche  der  Biegekurbel  abstütz t .   Ferner  i s t  
das  Gewinde  des  Zapfens  der  Exzenterscheibe  so  gewählt,   daß  beim 

Biegevorgang  ein  Anziehen  der  Exzenterscheibe  erfolgen  soll,  d a s  

jedoch  durch  die  Abstandselemente  ausgegl ichen  wird.  Dadurch  i s t  

s i cherges te l l t ,   daß  eine  e ingestel l te   Position  der  Biegerolle  s t e t s  
be ibehal ten   bleibt.  Dieser  Vorschlag  ist  im  übrigen  auch  in  a n d e r e n  

Biegeautomaten  r e a l i s i e r b a r   und  stellt  insoweit  einen  e i g e n -  
e r f inder i schen   Vorschlag  d a r .  

Der  Biegedorn  selbst  umfaßt  vorzugsweise  einen  mit  a u s t a u s c h b a r e n  
Aufsätzen  (Biegeschablonen)  zu  versehenden  feststehenden  Mut t e rdo rn ,  

so  daß  sich  dadurch  der  Vorteil  ergibt ,   daß  eine  leichte  A n p a s s u n g  
an  un te rsch ied l iche   Dicken  der  Material ien  gegeben  i s t .  

Durch  den  e r f indungsgemäßen  Vorschlag,  den  Biegeablauf  a u t o m a t i s c h  

vorzunehmen,  kann  die  e r f indungsgemäße  Vorrichtung  in  z. B.  e i n e r  

Bea rbe i tungss t r aße   eingesetzt  werden,  die  eine  das  Material  a b l ä n g e n -  
de  Schneidvorr ichtung  sowie  einen  zwischen  dieser  und  jener  v o r -  
gesehenen  Puffer  vorzugsweise  in  Form  einer  Rollbahn  umfaßt.  E r k e n n -  
bar  ergibt   sich  daraus  ein  weiterer  nicht  zu  v e r n a c h l ä s s i g e n d e r  
Vorteil  h ins icht l ich   der  D u r c h s a t z l e i s t u n g e n .  

Weitere  Einzelheiten,   Vorteile  und  Merkmale  ergeben  sich  aus  den  

Ansprüchen  der  nachfolgenden  Beschreibung  und  der  Zeichnung,  d e r  -  
ohne  daß  es  weiterer  Er läu te rungen   b e d a r f  -   wesentliche  Merkmale  d e r  

e r f indungsgemäßen   Lehre  zu  en tnehmen.  s ind ,   auch  wenn  diese  n i c h t  
näher  beschrieben  werden .  

Es  ze igen :  

Fig.  1  eine  e r f indungsgemäße  Vorrichtung  in  Drau f s i ch t ,  

Fig.  2  einen  H y d r a u l i k s c h a l t p l a n ,  



Fig.  3  einen  Einsatz  der  Vorrichtung  nach  Fig.  1  in  einer  A r b e i t s -  

s t r a ß e ,  

Fig.  4  eine  De ta i lda r s t e l lung   eines  Antriebs  einer  B i egeku rbe l ,  

Fig.  5  einen  Ausschnitt   einer  ersten  Ausführungsform  eines  Biege-  
s c h l i t t e n s ,  

Fig.  6  bis  9  schematische  Dars te l lungen  von  B iegevorgängen ,  

Fig.  10  und  11  Biegeformen  von  Rundstahl ,   die  mit  der  e r f i n d u n g s -  

gemäßen  Vorrichtung  herges te l l t   werden  k ö n n e n ,  

Fig.  12  einen  Ausschnitt   einer  zweiten  Ausführungsform  eines  Biege-  
schl i t tens  u n d  

Fig.  13  und  14  schematische  Dars te l lungen   von  B i egevo rgängen .  

In  Fig.  1  ist  schematisch  eine  Biegemaschine  10  in  D r a u f s i c h t  

da rges t e l l t ,   die  einen  hor izontal   l iegenden  Bearbe i tungs t i sch   12  um-  
faßt.  In  Längsr ich tung  des  Bearbe i tungs t i sches   12  sind  im  Aus-  

füh rungsbe i sp ie l   zwei  Biegeschli t ten  14  und  16  ve r sch iebba r   a n g e o r d -  
net,  mittels  derer  in  die  Biegemaschine  10  e inzubr ingende   v o r z u g s -  
weise  stabförmig  ausgebi lde te   S tah lmate r i a l i en   18  -wie  n a c h s t e h e n d  
näher  beschr ieben-   gebogen  werden  sollen.  Diese  Stäbe  18  g e l a n g e n  
von  einem  Mater ia l l ager   20  in  die  Maschine,  wobei  mehrere  Stäbe  18 

gle ichzei t ig   mittels  der  Biegeschl i t ten  14  und  16  gebogen  werden  
können.  Das  Mater ia l lager   20  kann  dabei  ein  Teil  einer  in  Fig.  3 
schematisch  darges te l l t en   B e a r b e i t u n g s s t r a ß e   sein,  das  zwischen  d e r  

Biegemaschine  10  und  einer  S tabschneidemaschine   22  angeordnet   i s t .  
Die  S tabschneidemaschine   kann  dabei  einem  Prinzip  gehorchen,   wie  es  
in  der  Deutschen  Pa tentanmeldung  32  06  673  desselben  Anmelders  
beschrieben  ist.  Das  Ma te r i a l l age r   20,  das  eine  B i e g e w a g e n - R o l l b a h n  
sein  kann,  dient  dabei  g le ichzei t ig   als  Puffer.  Durch  den  Einsatz  d e r  



Maschine  10  in  einer  Bea rbe i tungss t r aße   ergibt  sich  der  Vorteil,  d a ß  

ein  hoher  Durchsatz  gegeben  ist,  ohne  daß  es  hierzu  näherer   E r -  

l äu te rungen   bedarf .   Die  Biegemaschine  10  ist  über  eine  Tas ta tu r   24 

programmierbar ,   um  so  die  Material ien  18  im  gewünschten  Umfang  k a l t  

zu  verformen.  Ferner  sei  erwähnt,   daß  die  Arbeitsfläche  12  e inen  
ver t ika l   oder  nahezu  ver t ika l   zu  ihr  ver laufenden  S c h l i t z  z u r   Auf-  
nahme  von  mehreren  übere inander   anzuordnenden  Rundmater ia l ien  a u f -  

weist,  der  von  den  Biegeschlit ten  14  und  16  seitlich  begrenzt  w i r d .  
Neben  der  Maschine  10  ist  ferner  ein  Container  26  angedeutet ,   in  den  
die  gebogenen  Materialien  29  von  Hand  hineingeworfen  werden  k ö n n e n .  
Se lbs tve r s tänd l i ch   bes t eh t   auch  die  Möglichkeit,  daß  eine  a u t o m a t i s c h e  

Auswurfvorr ichtung  in  der  Maschine  10  in tegr ie r t   i s t .  

Jeder  Biegeschli t ten  14  bzw.  16  besteht  aus  einer  Biegekurbel  28, 
einem  Biegedorn  30  sowie  einem  Antrieb  32,  34,  36  bzw.  38.  Dabei  

bewegt  sich  die  Biegekurbel  28  im  Abstand  um  den  Biegedorn  30. 
Zwischen  Biegekurbel  28  und  Biegedorn  30  befinden  sich  dann  die  zu 
verformenden  Material ien.   Wie  in  Fig.  5  angedeutet ,   umfaßt  d ie  

Biegekurbel  28  einen  e x z e n t r i s c h   ge lager ten   gegebenenfal ls   um  se ine  
Achse  d rehbaren   Rollendorn  40,  der  über  zwei  gegenläufige  Gewinde  42 
und  44  in  gewünschter   Position  (stufenlos  e ins te l lba re r   A c h s e n a b s t a n d  

Biegerolle  40,  Biegedorn  30)  u n v e r r ü c k b a r   festgelegt  wird,  so  d a ß  

unabhäng ig   von  der  Drehrichtung  der  Biegekurbel  28  ein  Lösen  des  

Biegedorns  40  nicht  erfolgen  kann.  Die  Biegekurbel  28  wird  g l e i c h f a l l s  
exzentr isch  von  einer  Welle  46  aufgenommen,  die  mit  einem  d e r  

H y d r o z y l i n d e r   36  oder  38  verbunden  ist.  Dabei  wird  die  L ä n g s -  
bewegung  des  Hydrozylinders  36  oder  38  über  eine  Kette  48  in  d i e  

gewünschte  Drehbewegung  umgesetzt.  Die  mit  der  Welle  46  zusammen-  
wirkende  Kette  48  ist  dabei  an  einem  Ende  mit  dem  Hydrozyl inder   36 
bzw.  38  und  mit  dem  anderen  Ende  über  ein  f e d e r v o r g e s p a n n t e s  
Element  50  verbunden.   Der  genaue  Aufbau  bzw.  die  Wirkungsweise  i s t  
leicht  aus  der  Fig.  4  e r s i c h t l i c h .  

Wird  die  Drehbewegung  der  Biegekurbel  28  vorzugsweise  mittels  Hydro-  
zyl indern  36  und  38  hervorgerufen ,   so  erfolgt  die  t r a n s l a t o r i s c h e  



Bewegung  der  Biegeschlit ten  14  bzw.  16  selbst  vorzugsweise  ü b e r  

Hydromotoren  32  und  34  mit  r o t a to r i s che r   Ausgangsbewegung.   Sowohl 

die  Hydrozyl inder   36  und  38  als  auch  die  Hydromotoren  32  und  34 

befinden  sich,  wie  Fig.  2  unmißver s t änd l i ch   zeigt,  e r f i n d u n g s g e m ä ß  
in  einem  Hydrau l ikk re i s l au f   52.  Dies  hat  den  Vorteil,  daß  mit  einem 

einzigen  A g g r e g a t  s ä m t l i c h e   Antr iebsmit te l   betrieben  werden  k ö n n e n ,  

so  daß  aufwendige  Überwachungs-   und  S teue rungse in r i ch tungen   n i c h t  

er forder l ich   sind.  Aber  auch  wenn  nur  ein  einziger  H y d r a u l i k k r e i s l a u f  
e r forder l ich   ist,  so'  ist  dennoch  s i cherges te l l t ,   daß  sämtliche  A n t r i e b s -  

mittel  32  bis  38  völlig  unabhäng ig   voneinander   betr ieben  werden  

können.  Erf indungsgemäß  sind  die  einzelnen  Antriebsmittel   32,  34,  36, 

38  in  dem  Kreislauf  52  nun  wie  folgt  angeordnet .   Hinter  der  d a s  

Betriebsmittel   54  fördernden  Pumpe  56  befindet  sich  der  erste  Hydro-  
motor  32.  Hinter  dem  ersten  Hydromotor  32  ist  der  zweite  Hydromotor 

34  k re i s l au fmäßig   angeordnet .   Sodann  folgen  die  Hydrozyl inder   38 

bzw.  36,  um  den  Kreislauf  zu  schl ießen.   Im  Ausführungsbe i sp ie l   n a c h  

Fig.  2  führt  die  Verbindung  zwischen  dem  Kreislauf  52  und  den 

Antr iebselementen  32  bis  38,  über  Magnetventi le   58,  60,  62  bzw.  64 

herges te l l t .   Sind  alle  Ventile  58  bis  64  geschlossen,   findet  im 

Kreislauf   52  ein  freier  Durchlauf   des  Betriebsmittels  54  stat t .   Wird 

nun  z. B.  das  Ventil  60  derar t   ak t iv i e r t ,   daß  eine  Verbindung  zum 

Hydromotor  32  erfolgt  -es  wird  demzufolge  eine  Verbindung  PB/AT  o d e r  

PA/BT  he rges te l l t - ,   so  kann  bei  ansonsten  nicht  ak t iv ie r ten   Vent i l en  

62,  64  und  58  das  Betriebsmittel   weiterhin  unmi t te lbar   d r u c k l o s  

zurückströmen.   Wird  jedoch  auch  das  Ventil  62  be tä t ig t ,   also  wenn 
beide  Biegeschli t ten  14  und  16  g le ichzei t ig   verschoben  werden  so l l en ,  

so-  wird  der  Hydromotor  34  vom  Rücklauff luid   des  Motors  32  b e a u f -  

schlagt ,   ohne  daß  dadurch  die  Unabhängigkei t   der  Betätigung  a u f -  

gehoben  wird.  Dementsprechend  kann  das  Rücklauffluid  des  Motors  34 
die  Hydrozyl inder   38/36  beauf sch lagen .   Gleiches  kann  s e l b s t v e r s t ä n d -  
lich  a u c h  d a n n   erfolgen,  wenn  nur  einer  der  Hydromotoren  32  oder  34 
oder  keiner  von  diesen  von  dem  Betriebsmittel   54  beaufsch lag t   w i r d .  
Aus  der  zuvor  wiedergegebenen  Schilderung  ergibt   sich,  daß  d ie  
Antr iebsmit tel   32  bis  38  für  das -  Betätigen  der  Biegeschli t ten  14  u n d  
16  in  einem  einzigen  H y d r a u l i k k r e i s l a u f   52  angeordnet   sind  und  
vollkommen  unabhäng ig   voneinander ,   aber  auch  gemeinsam  a k t i v i e r t  
werden  können .  



Wesentliches  Merkmal  der  Erfindung  ist  darin  zu  sehen,  daß  w ä h r e n d  
des  Biegevorganges  zumindest  ein  ein  abgewinkel tes   Ende  a u f w e i s e n d e r  
Abschnitt  des  Materials  18  zwischen  Biegedorn  und  Biegekurbel  d e r a r t  

fes tgehal ten   wird,  daß  bei  einem  Biegen  des  Materials  mit  dem 
anderen  Biegeschlitten  eine  Unver rückbarke i t   gegeben  ist.  Anhand  d e r  

Fig.  6  soll  nun  ein  en tsprechender   Biegevorgang  näher  e r l ä u t e r t  
werden.  Das  in  Fig.  6  schematisch  darges te l l te   stabförmige  M a t e r i a l  
66  wird  zunächst  am  linken  Ende  68  abgewinkel t ,   d.h.  daß  um  den 

Biegedorn  70  die  Biegekurbel  72  im  Uhrzeigersinn  gedreht  wird.  Im 

abgewinkel ten  Zustand  nimmt  daher  die  Biegekurbel  72  die  Position  74 
ein.  In  dieser  Stellung  wird  das  Ende  68  zwischen  Biegedorn  70  u n d  

Biegekurbel  74  unver rückbar   festgelegt .   Der  Biegedorn  70  b e f i n d e t  
sich  dann  innen  im  Schnit tpunkt   der  einen  Winkel  zueinander   b e -  
schre ibenden  Schenkel  des  Materials  66  und  die  Biegekurbel  74  b e -  
findet  sich  an  der  Außenseite  des  abgewinkel ten  Endabschni t ts   68. 
Sodann  kann  im  gewünschten  Umfang  ein  Umbiegen  des  rechten  Endes 
76  des  Materials  66  erfolgen.  Zu  diesem  Zweck  wird  wiederum  e ine  
Biegekurbel  78  um  einen  Biegedorn  80  gedreht .   Nachdem  dieser  Biege-  

vorgang  abgeschlossen  ist,  gelangt   die  Biegekurbel  78  in  se ine  
Ausgangss te l lung   zurück  und  der  den  Biegedorn  80  und  die  Biege-  
kurbel  78  umfassende  Biegeschlitten.  82  wird   von  der  Position  B  in  d ie  
Position  C  verschoben.  Sodann  kann  erneut  ein  Biegevorgang  v o r -  

genommen  werden,  so  daß  das  Material  66  h insicht l ich  seiner  r ech ten  
Seite  be t rachte t   von  seinem  Mittelpunkt  84  aus  die  gewünschte  geomet r i -  
sche  Figur  aufweist.   Dieser  Vorgang  kann  in  beliebig  vielen  St recken 

erfolgen.  Sodann  wird  das  Material  66  von  dem  Biegeschlit ten  82 
zwischen  dem  Biegedorn  18  und  der  Biegekurbel  78  in  seiner  oberen  

Stellung  (Bezugszeichen  86)  fes tgehal ten .   Daraufhin  wird  der  den 

Biegedorn  70  und  die  Biegekurbel  72  umfassende  Biegeschlit ten  88 
derar t   be tä t ig t ,   daß  die  Biegekurbel  74  in  seine  A u s g a n g s s t e l l u n g  
zurückgedreh t   wird,  so  daß  anschl ießend  ein  Verfahren  des  Biege- 
schl i t tens  88  von  der  Position  A  in  die  Position  D  erfolgen  kann.  I n  
dieser  Stellung  wird  sodann  die  Biegekurbel  72  um  den  Biegedorn  70 

ged reh t   (Bezugszeichen  90),  so  daß  anschl ießend  das  Material  66  d i e  

gewünschte  Biegeform  aufweist.  Sodann  werden  die  Biegekurbeln  a u s  



der  Position  86  und  90  in  die  Grundposit ion  zurückgedreh t ,   damit  d a s  
Material  aus  den  Schlitten  82  und  88  entfernt   werden  kann.  An- 
schließend  werden  die  Schlitten  in  die  Position  A  und  B  z u r ü c k -  

gefahren,   damit  mit  neuem  Material  der  gleiche  Biegeablauf  d u r c h -  

geführt  werden  k a n n .  

In  den  Fig.  7  und  8  sind  be isp ie lhaf t   andere  Biegeformen  a u f g e z e i g t ,  
wobei  der  Biegeprozeß  in  en tsprechender   Reihenfolge  in  den  Schr i t t en  

D',  E,  F,  G,  H,  I,  K,  L  bzw.  M,  N,  0,  P,  R,  S  erfolgt.  Dabei  w i rd  

das  jeweilige  Material  während  der  Biegevorgänge  E,  F,  G,  H  bzw.  N, 

0,  P  von  dem  Biegeschlit ten  in  der  Position  D'  bzw.  M  u n v e r r ü c k b a r  

festgelegt ,   wohingegen  bei  den  Biegevorgängen  I,  K  u n d   L  bzw.  R 
und  S  ein  Festlegen  in  der  Position  H  bzw.  P  erfolgt.  Nachdem  d i e  

Biegevorgänge  abgeschlossen  sind,  werden,  wie  im  Zusammenhang  mit 

Fig.  6  e r l äu te r t ,   die  geformten  Material ien  aus  den  B iegesch l i t t en  
entfernt ,   damit   diese  in  ihre  Grundposi t ion,   also  D',  E  bzw.  M,  N 

zurückgefahren   werden  können.  

In  Fig.  9  ist  noch  einmal  ein  Biegevorgang  schematisch  d a r g e s t e l l t ,  
der  im  Ve r f ah rensab l au f   denen  der  Fig.  6  bis  8  en tspr icht .   A l l e rd ings  
soll  durch  die  gestr ichel te   Darstel lung  des  rechten  Schenkels  92 
verdeut l ich t   werden,  daß  bei  der  Ausbildung  einer  ge sch los senen  

Figur  ein  Entspannen  dahingehend  erfolgt,   daß  der  Schenkel  92  n a c h  

rechts  durch  Rückdrehen  der  Biegekurbel  94  bewegt  wird,  damit  beim 

Verbiegen  -des  linken  Schenkels  96  in  Richtung  auf  den  Schenkel  92- 
ein  unerwünschtes   weiteres  Verformen  von  diesem  nicht  erfolgen  k a n n .  

Dabei  wird  in  dem  Umfang  ein  Entspannen  des  Schenkels  92  und  somit 

ein  Zurückdrehen  der  Biegekurbel  94  vorgenommen,  wie  es  d e r  

e las t i schen  Verformung  entspr icht .   Dadurch  ist  s icherges te l l t ,   daß  e in  

Überbiegen  beim  Aufeinanderstoßen  der  Schenkelenden  98  bzw.  100 

nicht  erfolgen  kann,  so  daß  das  kal tverformte   Endprodukt  auch  d ie  

gewünschte  Geometrie  zeigt.  Zwar  ist  die  Entspannung  g r u n d s ä t z l i c h  

von  der  Fest igkei t   der  zu  verbiegenden  Mater ia l ien  abhängig ,   jedoch 
hat  die  Erfahrung  gezeigt,  daß  ein  Zurückdrehen  der  Biegekurbel  94 

um  150  eine  Entspannung  hervorruf t ,   die  s i chers te l l t ,   daß  nahezu  be i  
allen  üblichen  Materialien  normaler  Stärke  die  zu  vermeidende  Über-  

biegung  ausgeschlossen   wi rd .  



In  den  Fig.  10  und  11  sind  beispie lhaf t   verschiedene  Biegeformen  von 
Rundstahl  aufgezeigt ,   die  unter  Anwendung  der  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  
Lehre  erzielt   werden  können.  Man  erkennt  eine  große  Vielfalt,  wobei 

darauf   hinzuweisen  ist,  daß  die  Genauigkeit   der  Endprodukte  s eh r  

groß  ist,  so  daß  der  Auswurf  der  nicht  zu  verwendenden  k a l t v e r -  

formten  Material ien  überaus  gering  i s t .  

In  Fig.  12  ist  eine  besonders  hervorzuhebende  e i g e n e r f i n d e r i s c h e  

Ausgestal tung  einer  Biegekurbel  102  da rges te l l t ,   die  um  einen  Biege- 
dorn  108  drehbar   ist.  Der  Biegedorn  108  ist  im  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l  
das  Ende  einer  feststehenden  Welle  109,  die  ihrerse i t s   u n v e r d r e h b a r  

über  ein  Gewinde  110  in  einem  Abschnitt  des  B i e g e s c h l i t t e n g e h ä u s e s  
112  angeordnet   ist.  Auf  den  Biegedorn  108  sind  a u s t a u s c h b a r e   Biege-  
schablonen  104  aufse tzbar ,   die  zum  Beispiel  über  eine  Panfeder  106 

oder  gleich  wirkende  Elemente  unve rd rehba r   auf  dem  Biegedorn  1 0 8  

festgehal ten  werden .  

Um  die  Welle  109  wird  nun  die  Biegekurbel  102  gedreht ,   wobei  d i e  

Biegekurbel  102  über  einen  Hohlzy l inderabschni t t   116  über  Lager  114 
auf  der  Welle  108  und  über  Lager  118  gegenüber  dem  Gehäuse  112-  

abgestütz t   ist.  Ferner  weist  der  Hohlzy l inderabschni t t   116  ein  An t r i ebs -  
ritzel  120  auf,  über  den  die  Drehung  der  Biegekurbel  102  in  d e r  

zuvor  beschr iebenen  Art  erfolgt.  Die  Biegekürbel  102  weist  n u n  
exzentr isch  zur  Drehachse  einen  Rollendorn  122  auf,  der  über  e inen  

Zapfen  124  mit  einer  Exzenterscheibe  126  fest  verbunden  i s t .   Dabei  
kann  der  Rollendorn  122  um  den  Zapfen  124  drehbar   ge lager t   sein.  I m  

Gegensatz  dazu  ist  der  Biegedorn  104  u n v e r d r e h b a r   a n g e o r d n e t .  
Gleiches  gilt  für  auf  die  -wie  erwähnt-   auf  dem  Biegedorn  1 0 8  
anzuordnenden  Aufsätze  bzw.  Biegeschablonen  104  und  128,  130  gemäß 
Fig.  13  und  Fig.  14.  Die  Exzenterscheibe  126  ist  mit  einem  von  dem 

Hohlzylinder  116  abragenden  Schenkel  132  mittels  eines  Exzen te rzap fens  
136  verbunden,   dessen  Gewinde  so  gewählt  ist,  daß  beim  Drehen  d e r  

Biegekurbel  102  zum  Biegen  der  zwischen  Rollendorn  122  und  Biegedorn 
108  bzw.  Biegeschablone  104  einzulegendem  Material   18  ein  F e s t z i e h e n  



der  Exzenterscheibe  126  erfolgt,   ohne  daß  die  Position  der  Biegerol le  
ve ränder t   wird.  Zu  diesem  Zweck  ragen  von  der  der  Biegekurbel  102 

zugewandten  Seite  der  Exzenterscheibe  Abstandselemente  134  ab,  d u r c h  

die  die  Exzenterscheibe  spielfrei   dem  abgewandten  Abschnitt  132  d e r  

Biegekurbel  102  festgelegt  w i r d .  

Die  Position  der  Exzenterscheibe  126  und  damit  des  Rollendorns  122  in  

Bezug  auf  die  Drehachse  kann  nun  mittels  der  als  Abs tandse lemente  

ausgebi lde ten   Blockschrauben  134  eingestel l t   werden,  um  n a c h s t e h e n d  

aufgezeigte  Aufgaben  lösen  zu  können.  Es  ist  nämlich  geforder t ,   d a ß  
beim  Biegen  von  Betons tahlmater ia l ien   18  vom  S tabdurchmesser   a b -  

hängige  Biegeradien  herges te l l t   werden.  Nach  den  geltenden  Bau-  
vorschr i f ten   sind  fünf  verschiedene  Verhäl tnisse   e inzuha l ten .   Es 

handel t   sich  dabei  um:  Biegedurchmesser  =  4d  oder  5d  oder  7d  o d e r  

15d  oder  20d  mit  d  =  Stabdurchmesser .   Dies  erforder t   in  einem  Bereich 

von   d-Durchmessern  zwischen  24  und  560  mm  sechzig  v e r s c h i e d e n e  

Biegeschablonen  und  die  dazu  er forder l ichen  B i e g e z a p f e n e i n s t e l l u n g e n ,  
sofern  man  die  bekannten  Biegevorr ichtungen  benutzt .   Bei  den  b e -  
kannten  Vorr ichtungen  muß  nämlich  bei  Änderung  der  B iegeschab lone  
entweder  die  Biegekurbel  mit  feststehendem  Biegedorn  jeweils  a u s -  
gewechselt  werden  oder  auf  der  Biegekurbel  muß  der  Biegezapf.en 
umgesteckt  werden.  Das  erfordert   auch  verschiedene  Durchmesser  d e r  

Rollendorne,  da  die  Umsteckmöglichkeiten  des  Biegezapfens  nicht  i n  

beliebig  kleinen  Schritten  erfolgen  kann,  wohingegen  sich  die  Durch -  

messer  der  zu  biegenden  Stähle  im  Mill imeterbereich  ändern.   (En t -  

sprechende  bekannte  Biegemaschinen  sind  zum  Beispiel  unter  d e r  

Bezeichnung  MUBEA  BO  55,  32,  40L  b e k a n n t . )  

Erf indungsgemäß  wird  nun  nach  den  Vorschlägen  der  Fig.  12  und  5 

dahingehend  eine  Vereinfachung  erzielt ,   daß  nur  noch  die  Biege-  
schablonen  104,  128,  130  ausgewechselt   werden  müssen,  woh ingegen  
der  Rollendorn  122  nach  Lockern  der  Blockschrauben  134  um  den  

Mittelpunkt  M  der  Exzenterscheibe  126  in  die  e r forder l iche   Biege-  
s te l lung,   die  maximal  um  2'E  mit  E  maximaler  Abstand  vom  Mi t te l -  

punkt  M  differ ieren  kann  (siehe  Fig.  13).  Ist  die  e r f o r d e r l i c h e  
Position  des  Rollendors  124  e ingeste l l t ,   so  werden  die  B locksch rauben  



angezogen,  also  die  Exzenterscheibe  126  gegen  die  fläche  135  a b -  

gestützt .   Da  die  Gewindesteigung  des  Exzentergewindezapfens   136 

gegen  die  Drehrichtung  der  Biegekurbel  102  ver läuf t ,   ist  bei  K ra f t -  

schluß  des  Zapfens  136  mittels  Rollendorn  126  mit  dem  zwischen  diesem 

und  Biegeschablone  128  zu  liegendem  Material  18  ein  Klemmen  d e r  

Exzenterscheibe  126  s icherges te l l t   (Wird  die  Biegekurbel  zum  Beisp ie l  

entgegen  dem  Uhrzeigersinn  gedreht,   so  ist  die  Steigung  des  E x z e n t e r -  

dornes  r e c h t s g ä n g i g ) .  

Die  Biegekurbel  102  mit  dem  Biegedorn  122  wird  nun  auf  einem  Kreis 

X1  um  die  Welle  108  als  Mittelpunkt  gedreht,   wobei  der  Radius  des 

Rollendorns  120  in  Abhängigkeit   von  seiner  Stellung  zum  Mittelpunkt  M 

größer  oder  kleiner  als  X1  sein  kann.  Im  Ausführungsbe i sp ie l   n a c h  

Fig.  13  ist  der  Radius  X2  kleiner  als  X1,  wohingegen  im  A u s f ü h r u n g s -  
beispiel   nach  Fig.  14  der  Radius  X3  größer  als  X1  i s t .  

Auch  erkennt  man  aus  den  Ausführungsbeisp ie len   der  Fig.  13  und  14, 
daß  in  Abhängigkei t   von  dem  zu  biegenden  Material  18  bzw.  zu 
erzielenden  Biegeradius  die  Biegeschablonen  128  bzw.  130  u n t e r s c h i e d -  
liche  Durchmesser  aufweisen  können.  Schließlich  ist  in  den  Fig.  13 
und  14  noch  ein  Gegenlager  136  darges te l l t ,   um  die  Material ien  18 
beim  Biegen  h ins icht l ich   des  nicht  zu  verformenden  Abschnitts  in  
einer  im  Ausführungsbe i sp ie l   horizontalen  Lage  zu  h a l t e n .  



1.  Verfahren  zum  Biegen  von  stabförmigen  Mater ia l ien  wie  zum  Bei -  

spiel  Bewehrungss tählen   umfassend  zumindest  einen  Biegedorn  u n d  

eine  um  diesen  drehbar   angeordnete  B iegekurbe l ,  
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  das  stabförmige  Material  (18,  66)  von  zwei  jeweils  e i nen  

Biegedorn  (30,  70,  80,  104,  108,  128,  130),  eine  Biegekurbel   (28, 

72,  78,  102)  sowie  Antriebe  (32,  34,  36,  38)  umfassenden  Biege-  
schl i t ten  (14,  16,  82,  88)  derar t   erfaßt  und  gebogen  wird,  d a ß  
nach  dem  Umbiegen  eines  Materialendes  (68)  bei  den  we i t e r en  

Biegevorgängen  ein  Abschnitt  des  Materials  abwechselnd  von  einem 
der  Biegeschli t ten  u n v e r r ü c k b a r   festgelegt  wird,  während  der  d a s  
Material   nicht  fes tha l tenden  Biegeschlit ten  das  Material   biegt  ode r  

entlang  dessen  verschoben  w i r d .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  der  Biegeschli t ten  (14,  16,  82,  88)  das  Material   im  Bereich 
zweier  einen  Winkel  zueinander   beschreibenden  Schenkel  (68,  66; 
76,  66)  u n v e r r ü c k b a r   f e s t l e g t .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Antriebselemente  (32,  34,  36,  38)  für  die  B i egesch l i t t en  
(14,  16,  82,  88)  in .einem  einzigen  Hydrau l ikk re i s l au f   (52)  a n g e o r d -  
net  we rden .  



4.  Verfahren  nach  Anspruch  1, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z   e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  insbesondere  bei  der  Verformung  des  Materials  zu  e i n e r  

geschlossenen  Figur  wie  zum  Beispiel  einem  Rechteck  vor  d e r  

Biegung  des  letzten  Schenkels  (96)  die  Biegekurbel  (94)  des  d a s  
Material  unve r rückbar   festlegenden  Biegeschlit tens  derar t   g e d r e h t  
wird,  daß  ein  Spannungsabbau   des  festgelegten  Schenkels  (92) 

des  Materials  in  einem  Umfang  erfolgt,  der  der  e l a s t i s c h e n  

Verformung  des  Materials  entspr icht   (Fig.  9 ) .  

5.  Vorrichtung  zum  Biegen  stabförmigen  Materials  wie  zum  Beisp ie l  

Bewehrungsstählen  umfassend  zumindest  einen  Biegedorn  und  e ine  

um  diesen  drehbar   angeordnete  Biegekurbel,   insbesondere   z u r  
Durchführung  des  Verfahrens  nach  zumindest  Anspruch  1, 
d  a  d  u  r  c  h   g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  zwei  entlang  des  zu  biegenden  Materials  (18,  66)  v e r s c h i e b -  

bar  angeordnete  Biegedorne  (30,  70,  80,  104,  108,  128,  130), 

Biegekurbeln  (28,  72,  78,  94,  102)  sowie  Antriebe  (32,  34,  36,  38) 
umfassende  Biegeschlit ten  (14,  16,  82,  88)  vorgesehen  sind,  wobei  

die  Biegeschli t ten  derar t   be tä t igba r   sind,  daß  einer  der  Biege-  
schlit ten  (14  bzw.  16;  88  bzw.  82)  dann  das  Material   (18,  66) 
unve r rückba r   festhäl t ,   wenn  der  anderer  Biegeschli t ten  (16  bzw. 

14;  82  bzw.  88)  in  eine  Biegeposition  bewegt  wird  und/oder   d a s  
Material  biegt.  - 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  das  Material  (18,  66)  in  einem  Abschnitt  von  einem  Biege-  
schli t ten  (14,  16,  82,  88)  unve r rückbar   festgelegt  ist,  in  dem  d e r  

Schnit tpunkt   von  zwei  Mater ia lschenkeln   liegt,  wobei  der  Dorn 
(30,  70,  80,  104,  108,  128,  130)  innen  im  Schni t tpunkt   de r  

Schenkel  und  die  Biegekurbel  (28,  72,  74,  90;  78,  86;  94,  102, 
122)  außen  an  den  von  der  mit  der  Bewegungsr ichtung  d e r  

Biegeschli t ten  zusammenfallenden  Mate r ia l l ängsachse   a b g e w i n k e l t e n  
Schenkel  (68,  76,  92)  posi t ionier t   i s t .  



7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Antriebselemente  (32,  34,  36,  38)  in  einem  e i n z i g e n  
Hydrau l ikk re i s l au f   (52)  angeordnet   und  von  diesem  b e t ä t i g b a r  
s i n d .  

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7, 
d a d u r c h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Antriebsmittel   (32,  34,  36,  38)  sämtl ichst   u n a b h ä n g i g  
voneinander   gleichzei t ig   oder  getrennt   be tä t igba r   s i n d .  

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n -  n  z  e  i  c  h  n  e  f ,  
daß  die  Antriebselemente  (32,  36;  34,  38)  der  Biegeschli t ten  (14, 

16,  82,  88)  derar t   in  dem  Hydrau l ikk re i s l au f   (52)  a n g e o r d n e t  
sind,  daß  die  von  der  Pumpe  (56)  kommende  B e t r i e b s f l ü s s i g k e i t  
(54)  erst  die  Antriebselemente  (32,  34)  für  die  T r a n s l a t i o n s -  

bewegung  nache inander   b e a u f s c h l a g t .  

10.  Vorrichtung  insbesondere  nach  Anspruch  5, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Biegekurbel  (28,  102)  eine  exzentrisch  gelager te   B iege l -  
rolle  (40,  122)  umfaßt,  der  u n v e r r ü c k b a r   pos i t ion ie rbar   i s t .  

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  der  Abstand  zwischen  der  Achse  der  Biegerolle  (40,  122)  und  

der  Drehachse  (46,  108)  der  Biegekurbel  (28,  102)  v e r ä n d e r b a r   i s t .  

12.  Vorrichtung  insbesondere  nach  Anspruch  10  und/oder   Anspruch  11, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Biegelrolle  (122,  124)  von  einer  Exzenterscheibe  (126) 

ausgeht ,   die  um  einen  Zapfen  (136)  drehbar   in  der  B i e g e k u r b e l  
(102,  132)  angeordnet  ist  und  über  Abstandselemente  (134)  gegen  
eine  Fläche  (135)  der  Biegekurbel  abs tü tzbar   ist,  wobei  d e r  

Zapfen  eine  Gewindesteigung  aufweist,   die  der  Drehr ichtung  d e r  

Biegekurbel  entgegengesetzt   i s t .  



13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5  und/oder  Anspruch  10, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  der  Biegedorn  (30,  70,  80,  108)  einen  mit  a u s t a u s c h b a r e n  

Aufsätzen  (104,  128,  130)  versehenen  Mutterdorn  umfaß t .  

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  
daß  die  Arbeitsfläche  (12)  der  Vorrichtung  (10)  horizontal   oder  
nahez  horizontal   angeordnet  ist  und  einen  ver t ikal   oder  n a h e z u  
ver t ikal   dazu  ver laufenden  von  den  Biegeschlit ten  (14,  16,  82, 
88)  seitlich  begrenzten  Schlitz  zur  Aufnahme  mehrer  ü b e r e i n a n d e r  

angeordneter   s tabförmiger   Material ien  (18,  66)  au fwe i s t .  

15.  Verwendung  der  Vorrichtung  (10)  in  einer  eine  S c h n e i d v o r r i c h t u n g  
(22)  sowie  einen  zwischen  diesen  vorgesehenen  Puffer  (20)  v o r z u g s -  
weise  in  Form  einer  Rollbahn  umfassenden  B e a r b e i t u n g s s t r a ß e .  
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