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Biegekante des Klemmwerkzeugs

Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) zur
Fertigung von Werkstiicken (2) aus Blech durch
Umformung in einem Biegevorgang. Die
Fertigungsanlage (1) umfasst eine Biegemaschine
(3), ein Klemmwerkzeug (4) mit zumindest einer
unteren Klemmbacke (5) und mit einem oberen
Klemmbackensatz (43) aus mehreren ersten oberen
Klemmbacken (6A) und einer zweiten oberen
Klemmbacke (6B). Die zweite obere Klemmbacke
(6B) weist an ihren beiden Endabschnitten (46, 48)
jeweils einen von einer Arbeitsstellung in eine
Ausféadelstellung verlagerbaren Klemmbackenteil (47,
48) auf. Beidseits der zweiten oberen Klemmbacke
(6B) ist zumindest eine erste obere Klemmbacke (6A)
angeordnet. Die ersten oberen Klemmbacken (6A)
weisen an ihren von der zweiten oberen Klemmbacke
(6B) abgewendeten ersten Endbereichen (51) jeweils
ein erstes Horn (52) auf. Die Erfindung betrifft auch
noch ein Verfahren zur Anpassung einer
Gesamtlange einer  Biegekante  (45) eines
Klemmbackensatzes (43, 44) einer derartigen
Fertigungsanlage (1).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) zur Fertigung von Werkstticken (2)
aus Blech durch Umformung in einem Biegevorgang. Die Fertigungsanlage (1)
umfasst eine Biegemaschine (3), ein Klemmwerkzeug (4) mit zumindest einer un-
teren Klemmbacke (5) und mit einem oberen Klemmbackensatz (43) aus mehre-
ren ersten oberen Klemmbacken (6A) und einer zweiten oberen Klemmbacke
(6B). Die zweite obere Klemmbacke (6B) weist an ihren beiden Endabschnitten
(46, 48) jeweils einen von einer Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung verlager-
baren Klemmbackenteil (47, 48) auf. Beidseits der zweiten oberen Klemmbacke
(6B) ist zumindest eine erste obere Klemmbacke (6A) angeordnet. Die ersten obe-
ren Klemmbacken (6A) weisen an ihren von der zweiten oberen Klemmbacke (6B)
abgewendeten ersten Endbereichen (51) jeweils ein erstes Horn (52) auf. Die Er-
findung betrifft auch noch ein Verfahren zur Anpassung einer Gesamtlange einer
Biegekante (45) eines Klemmbackensatzes (43, 44) einer derartigen Fertigungs-

anlage (1).

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage zur Fertigung von Werkstlcken aus
Blech durch Umformung in einem Biegevorgang, insbesondere durch Schwenk-
biegen oder Schwingbiegen. Weiters betrifft die Erfindung aber auch noch ein Ver-
fahren zur Anpassung einer Gesamtlange einer Biegekante eines Klemmbacken-
satzes einer Fertigungsanlage zur Fertigung von Werkstlcken aus Blech durch
Umformung in einem Biegevorgang, insbesondere durch Schwenkbiegen oder

Schwingbiegen.

Eine gattungsgemal} ausgebildete Biegemaschine ist aus der DE 196 35 106 A1
bekannt geworden. Die Biegemaschine umfasst eine Biegewange sowie eine ers-
te und eine zweite Spannwange zum Spannen eines Werkstlcks. Eine der
Spannwangen weist auswechselbar angeordnete erste und zweite Spannwerk-
zeugsegmente eines Spannwerkzeugsatzes auf. Beidseits des Spannwerkzeug-
satzes ist jeweils ein zweites Spannwerkzeugsegment angeordnet, welches ein
relativ zu diesem von einer Spannstellung in eine Einfahrstellung verstellbares
Sohlenteil aufweist. Nachteilig dabei ist, dass zur Anpassung der Klemmlange
bzw. der vom Spannwerkzeugsatz gebildeten Biegekante einzelne der zwischen
den beiden aulRenseitig angeordneten zweiten Spannwerkzeugsegmenten befind-
lichen ersten Spannwerkzeugsegmente aus dem Spannwerkzeugsatz entnommen
oder hinzugefugt werden mussen. Dabei ist zumeist ein umfangreicher Umrus-

taufwand durchzufihren.

Eine weitere gattungsgemal} ausgebildete Biegemaschine ist aus der WO
98/53929 A1 bekannt geworden. Die Biegemaschine umfasst eine Biegewange
sowie eine erste und eine zweite Spannwange zum Spannen eines Werkstucks.

Eine der Spannwangen weist ebenfalls auswechselbar angeordnete erste und
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zweite Spannwerkzeugsegmente eines Spannwerkzeugsatzes auf. Die jeweils
aul3enseitig angeordneten zweiten Spannwerkzeugsegmente weisen ihrerseits
jeweils einen relativ zu deren Grundkdrper von einer Spannstellung in eine Ein-
fahrstellung verstellbaren Sohlenteil auf. Auch hier ist wiederum nachteilig, dass
zur Anpassung der Klemmlange bzw. der vom Spannwerkzeugsatz gebildeten
Biegekante einzelne der zwischen den beiden aul3enseitig angeordneten zweiten
Spannwerkzeugsegmenten befindlichen ersten Spannwerkzeugsegmente aus

dem Spannwerkzeugsatz entnommen oder hinzugefligt werden muissen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu dberwinden und eine Fertigungsanlage und ein Verfahren zur Verfligung zu
stellen, mittels derer ein Benutzer in der Lage ist, eine einfache und rasche Zu-
sammenstellung von Klemmbackensatzen fur unterschiedliche Biegeanforderun-

gen vornehmen zu kdnnen.

Diese Aufgabe wird durch eine Fertigungsanlage und ein Verfahren gemal den

Ansprichen gelost.

Die erfindungsgemal3e Fertigungsanlage dient zur Fertigung von Werkstiicken aus
Blech durch Umformung in einem Biegevorgang, insbesondere durch Schwenk-
biegen oder Schwingbiegen. Die Fertigungsanlage kann zumindest folgende An-
lagenteile oder Komponenten umfassen:

- eine Biegemaschine mit einem feststehenden Maschinengestell, einem un-
teren Klemmbalken und mit einem oberen Klemmbalken, wobei zumindest einer
der Klemmbalken relativ beztiglich des Maschinengestells verstellbar ist, um das
herzustellende Werkstiick klemmend zu halten,

- ein Klemmwerkzeug mit zumindest einer unteren Klemmbacke und mit ei-
nem oberen Klemmbackensatz aus mehreren ersten oberen Klemmbacken und
zumindest einer zweiten oberen Klemmbacke. Jede der Klemmbacken weist einen
Grundkdrper auf, wobei die zumindest eine untere Klemmbacke am unteren
Klemmbalken gehalten ist und die oberen Klemmbacken des oberen Klemmba-
ckensatzes sind am oberen Klemmbalken gehalten. Die zumindest eine zweite
obere Klemmbacke weist in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken an

einem ersten Endabschnitt einen relativ beziglich ihres Grundkdrpers von einer
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Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung verlagerbaren ersten Klemmbackenteil
auf, wobei in der Ausfadelstellung die Langsabmessung des oberen Klemmba-
ckensatzes kirzer ist als in der Arbeitsstellung, und

- wobei vom oberen Klemmbackensatz bei in der Arbeitsstellung befindlichen
oberen Klemmbacken eine in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken
fluchtende Biegekante gebildet ist, und von jeder ersten oberen Klemmbacke je-
weils eine erste Teilbiegekante der Biegekante gebildet ist sowie von der zumin-
dest einen zweiten oberen Klemmbacke in der Arbeitsstellung eine zweite Teilbie-
gekante gebildet ist, und

- eine Biegeeinheit, welche Biegeeinheit relativ bezluglich des Klemmwerk-
zeugs zur Durchfuhrung des Biegevorgangs verstellbar ist, und

- dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke weiters an ihrem in
Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken vom ersten Endabschnitt dis-
tanziert angeordneten zweiten Endabschnitt einen von der Arbeitsstellung in die
Ausfadelstellung verlagerbaren zweiten Klemmbackenteil aufweist, und

- dass jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke in
Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken zumindest eine erste obere
Klemmbacke angeordnet ist, und

- dass die ersten oberen Klemmbacken zumindest an ihren von der zumin-
dest einen zweiten oberen Klemmbacke abgewendeten ersten Endbereichen je-
weils ein erstes Horn aufweisen, welches erste Horn Uber den jeweiligen Grund-
korper der ersten oberen Klemmbacke in Richtung der Langserstreckung der

Klemmbalken vorragend ausgebildet ist.

Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass durch das beidseitige Vorsehen von
relativ bezluglich des Grundkoérpers von der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung
verlagerbaren Klemmbackenteile ein Verstellfreiraum zwischen den jeweils beid-
seits davon angeordneten ersten oberen Klemmbacken und der zwischen diesen
angeordneten zweiten oberen Klemmbacken geschaffen werden kann. Damit wird
es mdglich, die Klemmlange des oberen Werkzeugsatzes einfach und rasch an
unterschiedliche Anwendungsbedingungen anpassen zu kénnen. Da auch die ers-
ten oberen Klemmbacken jeweils aul3enseitig des Klemmbackensatzes jeweils mit

einem zusatzlichen Horn versehen sind, kann die Klemmlange bzw. die Gesamt-
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lange der auszubildenden Biegekante durch einfaches seitliches Hinzufigen oder
Entfernen von ersten oberen Klemmbacken erfolgen. Die zweite Klemmbacke
bleibt stets an unveranderter Position bezlglich des Klemmbalkens. Vor Beginn
des Klemmvorgangs des herzustellenden Werkstlckes ist der obere Klemmba-
ckensatz auf seine verkurzte Ausfadelstellung zu verlagern und vor auch noch
dem Beginn des Klemmvorgangs auf die dazu verlangerte Arbeitsstellung inner-
halb des herzustellenden Werkstlcks zu verstellen. Dazu sind die im Nahbereich
der zweiten oberen Klemmbacke befindlichen ersten oberen Klemmbacken so
weit von dieser zu verstellen, dass die relativ verlagerbaren Klemmbackenteile von
ihrer verkurzten Ausfadelstellung in die dazu eine groRere Langsabmessung auf-
weisende Arbeitsstellung verlagert werden kdnnen. Die in Richtung der Langser-
streckung der Biegebalken durchzuflihrende Verstellbewegung kann beispielswei-
se durch eine Schiebebewegung erfolgen. Befindet sich der obere Klemmbacken-
satz in seiner Arbeitsstellung, konnen die einzelnen oberen Klemmbacken ortsfest
positioniert am Klemmbalken gehalten werden und der Klemmvorgang des herzu-
stellenden Werksticks durchgefuhrt werden. Ist die Klemmung des Werkstlcks
erfolgt, kann mit dem Biegevorgang begonnen werden. So kann mit klrzesten und
zentrisch bezuglich der zweiten Klemmbacke durchgeflhrten Verstellbewegungen

das Auslangen gefunden werden.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Klemmbackenteile jeweils mit einem
hornférmig ausgebildeten Ansatz ausgebildet sind, und von den Klemmbackentei-
len in der Ausfadelstellung eine verkurzte dul3ere Langsabmessung der zweiten
oberen Klemmbacke in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken definiert
ist. Dadurch kann einfach ein Vorragen der Klemmbackenteile in Richtung der
Langserstreckung der Klemmbalken in der Arbeitsstellung erzielt werden. Durch
das relative Verlagern der Klemmbackenteile kann der hornférmige Ansatz jeweils
soweit innerhalb der Umrisslinie des Grundkorpers verlagert werden, dass ein
Verstellfreiraum beidseits der zweiten oberen Klemmbacke geschaffen werden

kann.

Eine andere Ausflhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die verkirzte au-

Rere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke in der Ausfadelstellung
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einer maximalen Lange des Grundkorpers der zweiten oberen Klemmbacke ent-

spricht. Damit wird es moglich, die jeweils beidseits der zweiten oberen Klemmba-
cke befindlichen ersten oberen Klemmbacken zur Erzielung eines maximalen Ver-
stellwegs direkt an den Grundkdrper der zweiten oberen Klemmbacke anlegen zu

konnen.

Eine weitere mogliche Ausfuhrungsform hat die Merkmale, dass in der Ausfadel-
stellung die jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke
befindlichen ersten oberen Klemmbacken jeweils in Richtung auf den Grundkdorper
der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke verlagert sind. Damit kann je-
weils im aul3eren Randbereich des Klemmbackensatzes der fur den Ausfadelvor-
gang notwendige Freiraum hin zum Werkstlck, insbesondere dessen Hinter-

schneidung, geschaffen werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass zumindest einzelne der ersten oberen
Klemmbacken an ihren der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke zuge-
wendeten zweiten Endbereichen jeweils ein in Richtung der Langserstreckung der
Klemmbalken Uber den Grundkdrper vorragendes zweites Horn aufweisen. Damit
kann ein universellerer Einsatz der ersten oberen Klemmbacken erzielt werden.
So kann damit auf das Vorsehen von linken und rechten Ausflihrungen verzichtet
werden, da derartige ausgebildete erste obere Klemmbacken sowohl linksseitig

als auch rechtsseitig der zweiten oberen Klemmbacke eingesetzt werden konnen.

Eine andere Ausflihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die zumindest eine
zweite obere Klemmbacke des oberen Klemmbackensatzes an einer ortsfesten
Position bezlglich des oberen Klemmbalkens angeordnet ist. Durch die ortsfeste
Positionierung der zweiten oberen Klemmbacke kann die Versorgung derselben
mit Energie zur Verstellung der relativ verlagerbaren Klemmbackenteile ebenfalls

einfach ortsfest positioniert vorgesehen werden.

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine zweite obere Klemmbacke in einem Mittelbereich des oberen

Klemmbackensatzes angeordnet ist. Dadurch kann eine symmetrische Anordnung
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der beidseits der zweiten oberen Klemmbacke angeordneten ersten oberen
Klemmbacken erfolgen.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Anzahl der oberen Klemmbacken des
oberen Klemmbackensatzes so gewahlt ist, dass in der Arbeitsstellung eine Ge-
samtlange der Biegekante einer Summe entspricht, welche Summe aus den ein-
zelnen Langen der ersten Teilbiegekanten der ersten oberen Klemmbacken zu-
zuglich der Lange der zweiten Teilbiegekante der zweiten oberen Klemmbacke
gebildet ist, und die so gebildete Summe maximal einer LAngsabmessung der am
herzustellenden Werkstuck zu unterstitzenden Klemmlange entspricht. Damit
kann eine nahezu oder vollstandige durchlaufende Klemmlange und in weiterer
Folge eine nahezu durchgangige Biegekante fir den durchzufihrenden Biegevor-

gang bereitgestellt werden.

Eine andere alternative Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die An-
zahl der oberen Klemmbacken des oberen Klemmbackensatzes in der Arbeitsstel-
lung und in der Ausfadelstellung zueinander gleich ist. Dadurch kdnnen zusatzli-
che Manipulationsvorgange, wie das Hinzufliigen oder Entfernen von einzelnen der
Klemmbacken, vermieden werden. Weiters kann damit aber auch eine raschere
Umstellung zwischen der Arbeitsstellung und der Ausfadelstellung erreicht wer-

den.

Eine weitere mogliche und gegebenenfalls alternative Ausfuhrungsform hat die
Merkmale, dass das Klemmwerkzeug weiters einen unteren Klemmbackensatz
aufweist und der untere Klemmbackensatz mehrere erste untere Klemmbacken
und zumindest eine zweite untere Klemmbacke umfasst, und dass die zumindest
eine zweite untere Klemmbacke beidseits an ihren in Richtung der Langserstre-
ckung der Klemmbalken angeordneten ersten und zweiten Endabschnitten jeweils
einen von der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren ersten und
zweiten Klemmbackenteil aufweist. Damit wird es moglich, auch im Bereich des
unteren Klemmbackensatzes eine individuelle Anpassung an unterschiedliche

Biegevorgange einfach durchfuihren zu kdnnen.
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Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass jeweils beidseits der zumindest einen
zweiten unteren Klemmbacke in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken
zumindest eine erste untere Klemmbacke angeordnet ist. Dadurch kann wiederum
eine zentrale Anordnung der zweiten unteren Klemmbacke zwischen den jeweils

beidseits daran angeordneten ersten unteren Klemmbacken geschaffen werden.

Die Aufgabe der Erfindung kann aber unabhangig davon auch durch ein Verfahren
zur Anpassung einer Gesamtlange einer Biegekante eines Klemmbackensatzes
eines Klemmwerkzeugs einer Fertigungsanlage zur Fertigung von Werksticken
aus Blech durch Umformung in einem Biegevorgang, insbesondere durch
Schwenkbiegen oder Schwingbiegen, dadurch geldst werden, wenn zumindest
folgende Schritte durchgefuhrt werden:

- Bereitstellen eines Klemmwerkzeugs umfassend zumindest eine untere
Klemmbacke und einen oberen Klemmbackensatz mit mehreren ersten oberen
Klemmbacken und mit zumindest einer zweiten oberen Klemmbacke, wobei jede
der Klemmbacken einen Grundkoérper aufweist. Die zumindest eine untere
Klemmbacke ist am unteren Klemmbalken gehalten und die oberen Klemmbacken
des oberen Klemmbackensatzes sind am oberen Klemmbalken gehalten. Die zu-
mindest eine zweite obere Klemmbacke weist in Richtung der Langserstreckung
der Klemmbalken an einem ersten Endabschnitt einen relativ bezuglich ihres
Grundkorpers von einer Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung verlagerbaren
ersten Klemmbackenteil auf, wobei in der Ausfadelstellung die Langsabmessung
des oberen Klemmbackensatzes kurzer ausgebildet ist als in der Arbeitsstellung,
und

- wobei vom oberen Klemmbackensatz bei in der Arbeitsstellung befindlichen
oberen Klemmbacken eine in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken
fluchtende Biegekante gebildet wird. Von jeder ersten oberen Klemmbacke wird
jeweils eine erste Teilbiegekante der Biegekante gebildet und von der zumindest
einen zweiten oberen Klemmbacke wird in der Arbeitsstellung eine zweite Teilbie-
gekante gebildet, und

- Bereitstellen einer Biegeeinheit, welche Biegeeinheit relativ bezuglich des
Klemmwerkzeugs zur Durchfuhrung des Biegevorgangs verstellbar ist, und

- dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke weiters an ihrem in
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Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken vom ersten Endabschnitt dis-
tanziert angeordneten zweiten Endabschnitt mit einem von der Arbeitsstellung in
die Ausfadelstellung verlagerbaren zweiten Klemmbackenteil versehen wird, und
- dass jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke in
Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken zumindest eine erste obere
Klemmbacke angeordnet wird, und

- dass die ersten oberen Klemmbacken zumindest an ihren von der zumin-
dest einen zweiten oberen Klemmbacke abgewendeten ersten Endbereichen je-
weils mit einem ersten Horn versehen werden, welches erste Horn Uber den
Grundkarper in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken vorragend aus-
gebildet ist.

Vorteilhaft ist bei den hier gewahlten Verfahrensschritten, dass durch das beidsei-
tige Vorsehen von relativ bezuglich des Grundkaorpers von der Arbeitsstellung in
die Ausfadelstellung verlagerbaren Klemmbackenteile ein Verstellfreiraum zwi-
schen den jeweils beidseits davon angeordneten ersten oberen Klemmbacken und
der zwischen diesen angeordneten zweiten oberen Klemmbacken geschaffen
werden kann. Damit wird es madglich, die Klemmlange des oberen Werkzeugsat-
zes einfach und rasch an unterschiedliche Anwendungsbedingungen anpassen zu
konnen. Da auch die ersten oberen Klemmbacken jeweils aul3enseitig des
Klemmbackensatzes jeweils mit einem zusatzlichen Horn versehen sind, kann die
Klemmlange bzw. die Gesamtlange der auszubildenden Biegekante durch einfa-
ches seitliches Hinzufligen oder Entfernen von ersten oberen Klemmbacken erfol-
gen. Die zweite Klemmbacke bleibt stets an unveranderter Position bezuglich des
Klemmbalkens. Vor Beginn des Klemmvorgangs des herzustellenden Werkstu-
ckes ist der obere Klemmbackensatz auf seine verkirzte Ausfadelstellung zu ver-
lagern und vor auch noch dem Beginn des Klemmvorgangs auf die dazu verlan-
gerte Arbeitsstellung innerhalb des herzustellenden Werkstlcks zu verstellen. Da-
zu sind die im Nahbereich der zweiten oberen Klemmbacke befindlichen ersten
oberen Klemmbacken so weit von dieser zu verstellen, dass die relativ verlagerba-
ren Klemmbackenteile von ihrer verkurzten Ausfadelstellung in die dazu eine gré-
Rere Langsabmessung aufweisende Arbeitsstellung verlagert werden konnen. Die
in Richtung der Langserstreckung der Biegebalken durchzufihrende Verstellbe-
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wegung kann beispielsweise durch eine Schiebebewegung erfolgen. Befindet sich
der obere Klemmbackensatz in seiner Arbeitsstellung, konnen die einzelnen obe-
ren Klemmbacken ortsfest positioniert am Klemmbalken gehalten werden und der
Klemmvorgang des herzustellenden Werkstiicks durchgefuhrt werden. Ist die
Klemmung des Werkstucks erfolgt, kann mit dem Biegevorgang begonnen wer-
den. So kann mit kurzesten und zentrisch bezuglich der zweiten Klemmbacke

durchgefuhrten Verstellbewegungen das Auslangen gefunden werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem die Klemmbackenteile jeweils mit
einem hornformig ausgebildeten Ansatz ausgebildet sind, und von den Klemmba-
ckenteilen in der Ausfadelstellung eine verkurzte auRere Langsabmessung der
zweiten oberen Klemmbacke in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken
definiert wird. Dadurch kann einfach ein Vorragen der Klemmbackenteile in Rich-
tung der Langserstreckung der Klemmbalken in der Arbeitsstellung erzielt werden.
Durch das relative Verlagern der Klemmbackenteile kann der hornférmige Ansatz
jeweils soweit innerhalb der Umrisslinie des Grundkorpers verlagert werden, dass
ein Verstellfreiraum beidseits der zweiten oberen Klemmbacke geschaffen werden

kann.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass die
verkurzte aullere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke in der Aus-
fadelstellung einer maximalen Lange des Grundkorpers der zweiten oberen
Klemmbacke entspricht. Damit wird es moglich, die jeweils beidseits der zweiten
oberen Klemmbacke befindlichen ersten oberen Klemmbacken zur Erzielung ei-
nes maximalen Verstellwegs direkt an den Grundkorper der zweiten oberen

Klemmbacke anlegen zu konnen.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher zur Bildung der Ausfadel-
stellung die jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke
befindlichen ersten oberen Klemmbacken jeweils in Richtung auf den Grundkorper
der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke verlagert werden. Damit kann
jeweils im auReren Randbereich des Klemmbackensatzes der fur den Ausfadel-
vorgang notwendige Freiraum hin zum Werkstlick, insbesondere dessen Hinter-

schneidung, geschaffen werden.
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Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn zumindest einzel-
ne der ersten oberen Klemmbacken an ihren der zumindest einen zweiten oberen
Klemmbacke zugewendeten zweiten Endbereichen jeweils mit einem in Richtung
der Langserstreckung der Klemmbalken uber den Grundkoérper vorragenden zwei-
ten Horn versehen werden. Damit kann ein universellerer Einsatz der ersten obe-
ren Klemmbacken erzielt werden. So kann damit auf das Vorsehen von linken und
rechten Ausflihrungen verzichtet werden, da derartige ausgebildete erste obere
Klemmbacken sowohl linksseitig als auch rechtsseitig der zweiten oberen Klemm-

backe eingesetzt werden kdonnen.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem die zumindest eine zweite obere
Klemmbacke des oberen Klemmbackensatzes an einer ortsfesten Position bezlig-
lich des oberen Klemmbalkens angeordnet wird. Durch die ortsfeste Positionie-
rung der zweiten oberen Klemmbacke kann die Versorgung derselben mit Energie
zur Verstellung der relativ verlagerbaren Klemmbackenteile ebenfalls einfach orts-

fest positioniert vorgesehen werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl der oberen Klemmbacken des oberen Klemmbackensatzes so gewahlt
wird, dass in der Arbeitsstellung eine Gesamtlange der Biegekante einer Summe
entspricht, welche Summe aus den einzelnen Langen der ersten Teilbiegekanten
der ersten oberen Klemmbacken zuzlglich der Lange der zweiten Teilbiegekante
der zweiten oberen Klemmbacke gebildet wird, und die so gebildete Summe ma-
ximal einer Langsabmessung der am herzustellenden Werkstlick zu unterstitzen-
den Klemmlange entspricht. Damit kann eine nahezu oder vollstandige durchlau-
fende Klemmlange und in weiterer Folge eine nahezu durchgangige Biegekante

fur den durchzufihrenden Biegevorgang bereitgestellt werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
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Fig. 1 eine Fertigungsanlage mit einer Biegemaschine sowie entferntem Auf-
lagetisch und entfernter Manipulationsvorrichtung, in Frontansicht;

Fig. 2 die Fertigungsanlage nach Fig. 1, mit Auflagetisch und Manipulations-

vorrichtung, in Seitenansicht;

Fig. 3 einen oberen Klemmbackensatz der Fertigungsanlage in seiner Ar-
beitsstellung, in Frontansicht;

Fig. 4 den oberen Klemmbackensatz nach Fig. 3 in seiner verklrzten Ausfa-

delstellung, in Frontansicht;

Fig. 5 eine mogliche alternative Ausbildung eines unteren Klemmbackensat-
zes in seiner Arbeitsstellung, in Frontansicht.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemal’ auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere“ wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfihrungsform desselben oder eine Vorgehensweise

darstellen muss.

In den Fig. 1 bis 5 ist eine Fertigungsanlage 1 mit deren Bauteilen und Bauteil-
komponenten gezeigt, wobei in einzelnen der Figuren ein Gesamtuberblick Uber
die Fertigungsanlage 1 zu ersehen ist sowie in anderen Figuren Details derselben

naher gezeigt sind.
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In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungsanlage 1 in stark schematisch vereinfachter
Darstellung gezeigt, welche im vorliegenden Fall insbesondere fur das Schwenk-
biegen oder Schwingbiegen von aus einem Blech zu fertigenden Werkstiucken 2
ausgebildet ist. Als Ausgangsmaterial wird zumeist ein metallischer Werkstoff ver-
wendet, welcher in seinem unverformten Zustand als Flachmaterial bzw. Fla-
chelement bezeichnet werden kann. Beim Schwenkbiegen oder Schwingbiegen
wird das zu bearbeitende Blech oder das zu fertigende Werkstlck 2 von Klemm-
backen 5, 6 geklemmt gehalten und mittels einer eigenen, spater noch kurz be-

schriebenen Biegeeinheit 35 mit einem Biegewerkzeug 37 umgebogen.

Zum klemmenden Halten des zu bearbeitenden Blechs oder des zu fertigenden
Werkstlcks 2, welches an zumindest einem Ende des Biegebereichs eine Hinter-
schneidung aufweist, kann es notwendig sein, Teilabschnitte von Klemmbacken 5,
6 verstellbar auszubilden oder aber zumindest einzelne der Klemmbacken 5, 6
selbst verstellbar zu halten oder zu lagern. Um die bevorzugt obere Klemmbacke
6 in eine im Bereich der Klemmbacken 5, 6 befindlichen seitlichen Hinterschnei-
dung hinein zu verlagern und nachfolgend wiederum aus der Hinterschneidung
heraus zu verlagern, werden zumindest einzelne der Klemmbacken 5, 6 mit einem
verstellbaren Klemmbackenteil ausgestattet, wie dies nachfolgend noch naher be-
schrieben wird. Das Werkstuck 2 mit seiner linksseitigen und rechtsseitigen Hin-

terschneidung ist in der Fig. 1 einfach angedeutet.

Die im vorliegenden Fall fur das Biegen eingesetzte und naher beschriebene Fer-
tigungsanlage 1 umfasst eine Biegemaschine 3, insbesondere eine Schwenkbie-
gemaschine, die zur klemmenden Halterung der aus dem Blech zu fertigenden
Werkstucke 2 oder Werkteile zwischen einem relativ zueinander verstellbaren
Klemmwerkzeug 4 ausgebildet ist. Das Klemmwerkzeug 4 umfasst im vorliegen-
den Ausflhrungsbeispiel zumindest eine untere Klemmbacke 5, zumeist bevor-
zugt jedoch mehrere untere Klemmbacken 5 und zumindest eine obere Klemmba-
cke 6, zumeist bevorzugt jedoch mehrere damit zusammenwirkende obere
Klemmbacken 6. Die untere oder die unteren Klemmbacken 5 kénnen auch als
Teil der Unterwange und die obere Klemmbacke 6 oder die oberen Klemmbacken

6 kdonnen auch als Teil der Oberwange bezeichnet werden. Weiters kann es auch
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noch sein, dass die untere Klemmbacke 5 durchgangig aus einem Stuck ausgebil-
det ist.

Als Koordinatensystem wird bei einer derartigen Biegemaschine 3 grundsatzlich
als ,X“-Richtung jene bezeichnet, welche in einer Horizontalebene sowie in senk-
rechter Ausrichtung bezuglich der Langserstreckung der Klemmbacken 5, 6 ver-
lauft. Somit ist dies jene Richtung, welche auch der Zufuhrrichtung oder der Ent-
nahmerichtung entspricht. Als , Y*-Richtung wird die Vertikalrichtung verstanden,
welche somit in Héhenrichtung der Klemmbacken 5, 6 und weiters in senkrechter
Richtung bezlglich der Horizontalebene verlauft. Schliel3lich wird als ,Z“-Richtung
jene Richtung verstanden, welche in Langsrichtung bzw. Richtung in der Langser-
streckung der Klemmbacken 5, 6 verlauft. Damit ist auch die Langserstreckung
einer spater noch von zumindest einem der Klemmbacken 5, 6 definierten Biege-

kante 45 in der ,Z“-Richtung verlaufend ausgerichtet.

Wie der Fig. 1 besser zu entnehmen ist, sind mehrere obere Klemmbacken 6 vor-
gesehen, wobei weiters bei diesen noch zwischen zumindest einer ersten oberen
Klemmbacke 6A und zumindest einer zweiten oberen Klemmbacke 6B unter-
schieden wird. Zumindest sind zwei Stlck, bevorzugt jedoch mehrere, erste obere
Klemmbacken 6A vorgesehen, welche jeweils auf einander gegenulberliegenden
Seiten bezuglich der zweiten oberen Klemmbacke 6B angeordnet sind. Die einan-
der gegenuberliegend angeordneten Seiten beziehen sich auf die Langserstre-

ckung der zweiten oberen Klemmbacke 6B in ,Z“-Richtung.

Die zumindest eine obere Klemmbacke 6 ist dabei oberhalb des zu fertigenden
Werkstucks 2 an der Biegemaschine 3 angeordnet und dort auch entsprechend
gehalten, insbesondere geklemmt. Auch die zumindest eine untere Klemmbacke 5

ist an der Biegemaschine 3 gehalten, insbesondere geklemmt.

Ein Maschinengestell 7 der Biegemaschine 3 umfasst beispielsweise von einer
Bodenplatte 8 vertikal aufragend, zueinander beabstandet und parallel zueinander
ausgerichtete Seitenwangen 9, 10. Diese sind bevorzugt durch einen massiven,
beispielsweise aus einem Blechformteil gebildeten Querverband 11 an ihren von

der Bodenplatte 8 distanzierten Endbereichen miteinander verbunden. Beim Ma-
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schinengestell 7 handelt es sich zumeist um einen massiven, bevorzugt auf einem
ebenen Hallenboden feststehenden Bauteil der Biegemaschine 3. Die hier gezeig-
te Form ist nur beispielhaft fir eine Vielzahl anderer moglicher Ausbildungen ge-

wahlt worden.

Die Seitenwangen 9, 10 konnen zur Bildung eines Freiraums fur das Umformen
des Werkstucks 2 bevorzugt in etwa C — formig ausgebildet sein, wobei an Front-
stirnflachen 12 von bodennahen Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein festste-
hender, insbesondere auf der Bodenplatte 8 aufstehender unterer Klemmbalken
13 befestigt ist. Dieser bevorzugt ortsfest angeordnete und feststehende untere
Klemmbalken 13 kann auch als Klemmtisch oder als Unterwange bezeichnet wer-
den, an dem Teile des Klemmwerkzeugs 4 angeordnet und auch daran gehalten

sind.

An Frontstirnflachen 14 ist an von der Bodenplatte 8 entfernten Schenkel in
Klemmbalkenfuhrungen 15 ein zu dem unteren Klemmbalken 13 relativ verstellba-
rer oberer Klemmbalken 16, insbesondere ein Druckbalken, gefihrt gelagert. Die
Klemmbalkenfihrungen 15 sind zumeist als Linearfihrungen in den unterschied-
lichsten Ausfuhrungsformen ausgebildet. Der obere Klemmbalken 16 kann auch
als Oberwange bezeichnet werden, welcher jedoch relativ beztglich des Maschi-
nengestells 7 verlagerbar an diesem gefuhrt ist. Auf einander gegenuberliegen-
den, einander zugewendeten und parallel zueinander verlaufenden Stirnflachen
17, 18 der beiden Klemmbalken 13, 16 kdnnen Klemmbackenaufnahmen 19, 20
zur Bestlckung mit dem Klemmwerkzeug 4 oder den Klemmwerkzeugen 4 ange-
ordnet sein. Das oder die Klemmwerkzeuge 4 kdnnen auch unter Zwischenschal-
tung eines nicht naher dargestellten Adapters an den Klemmbackenaufnahmen
19, 20 gehalten sein. Weiters ist es noch mdglich, zumindest einzelne der Klemm-
backen 5, 6 relativ bezuglich der jeweiligen Klemmbalken 13, 16 an diesen in ,.Z"-

Richtung verschiebbar und in einer vorbestimmten Position geklemmt zu halten.

Die gezeigte Biegemaschine 3 weist als Antriebsanordnung 21 fur den verstellba-
ren oberen Klemmbalken 16, namlich den Druckbalken, zumindest ein bevorzugt
mit elektrischer Energie betriebenes Antriebsmittel 22 auf, das mit einer aus einem

Energienetz 23 angespeisten Steuervorrichtung 24 leitungsverbunden sein kann.
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Uber ein mit der Steuervorrichtung 24 leitungsverbundenes Eingabeterminal 25
kann beispielsweise der Betrieb der Biegemaschine 3 gesteuert werden.

Bei den Antriebsmitteln 22 handelt es sich bevorzugt um elektromotorisch betrie-
bene Spindeltriebe 26, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 fur
eine reversible Stellbewegung des durch den Druckbalken gebildeten oberen
Klemmbalkens 16 mit diesem, zum Beispiel antriebsverbunden sind. Es kdnnen
aber auch andere aus dem Stand der Technik bekannte Antriebsmittel 22, wie z.B.
Zylinder-Kolbenanordnungen, Schrittmotore, Zahnstangenantriebe oder derglei-

chen, eingesetzt werden.

Auf weitere fur den Betrieb einer derartigen Biegemaschine 3 erforderliche Details,
wie beispielsweise Sicherheitseinrichtungen, Anschlagsanordnungen und/oder
Kontrollvorrichtungen wird in der gegenstandlichen Beschreibung zur Vermeidung

einer unnotigen Lange der Beschreibung verzichtet.

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass die beiden Klemmbalken 13, 16,
insbesondere deren Werkzeugaufnahmen 19, 20, bzw. das daran gehaltene
Klemmwerkzeug 4 mit seinem bzw. seinen unteren und oberen Klemmbacken 5,
6, bei einer Betrachtung in Langsrichtung der Klemmbalken 13, 16 eine sich da-
zwischen erstreckende Verstellebene oder eine Maschinenebene 28 definieren.
Die Verstellebene oder die Maschinenebene 28 verlauft bevorzugt mittig bezlglich
der Klemmbalken 13, 16 bzw. den an diesen angeordneten Klemmbackenauf-
nahmen 19, 20. Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel wird hier eine vertikal aus-
gerichtete Ebene verstanden. Die Verstellebene oder die Maschinenebene 28
kann auch als Referenzebene fur das in seiner vertikalen Ausrichtung befindliche
Biegewerkzeug 37 bezeichnet werden. Die Maschinenebene 28 kann aber auch in
weiterer Folge eine Referenz- bzw. Bezugsebene flr ein Biegewerkzeug 37 einer
Biegeeinheit 35 bilden.

Die beiden Klemmbacken 5, 6 bilden zwischen sich an jeweils einander zugewen-
deten Enden einen Klemmbereich 29 aus. Einander zugewendete untere und obe-
re Klemmflachen 30, 31 der beiden Klemmbacken 5, 6 sind bevorzugt rechtwinke-

lig bezlglich der Verstellebene oder der Maschinenebene 28 ausgerichtet. Diese
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Klemmflachen 30, 31 dienen dazu, das Blech je nach dessen Wandstarke fur die
Durchfuhrung des Biegevorgangs zwischen den beiden Klemmbacken 5, 6 orts-

fest positioniert geklemmt zu halten.

Ein zusatzlicher Auflagetisch 32 mit seiner eine Auflageebene 33 definierenden
Auflageflache kann bevorzugt im Bereich der Vorderseite der Biegemaschine 3
angeordnet sein, welcher nur in der Fig. 2 vereinfacht angedeutet ist. Der Auflage-

tisch 32 kann vorgesehen sein, muss aber nicht unbedingt vorhanden sein.

Die Auflageebene 33 kann auch als Unterstlitzungsebene bezeichnet werden.
Dabei sei erwahnt, dass die Auflageflache nicht vollflachig ausgebildet sein muss,
sondern auch aus mehreren in Zufuhrrichtung des zu bearbeitenden Blechs ne-
beneinander und/oder hintereinander angeordneten Auflageteilflachen gebildet
sein kann. Die von der Auflageebene 33 definierte Auflageflache ist bevorzugt in
der gleichen Ebene angeordnet, wie die untere Klemmflache 30 der zumindest
einen unteren Klemmbacke 5. Diese kann bei gro3flachigeren Blechen als zusatz-
liche Unterstltzung im Zufuhrbereich der Biegemaschine 3 dienen, um ein unbe-

absichtigtes Abknicken insbesondere bei diinneren Blechen zu vermeiden.

Unter einem Biegebereich 34 wird dabei jener Bereich verstanden, welcher dazu
dient, aus dem zumeist ebenflachig vorliegenden noch unverformten Blech das zu
fertigende Werkstuck 2 zu bilden oder ein bereits vorverformtes Werkstuck 2 wei-
ter zu bearbeiten, indem zumindest eine zusatzliche Abkantung oder Abbiegung

ausgebildet wird.

Der Biegebereich 34 liegt dabei zumeist beabstandet von der Maschinenebene 28
der Klemmbalken 13, 16 und wird durch einander zugewendete Endabschnitte
zumindest einer Klemmbacke 5, 6, bevorzugt jedoch beider Klemmbacken 5, 6,
gebildet. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist der Biegebereich 34 auf der vom
Auflagetisch 32 oder einer nicht naher dargestellten Bedienperson abgewendeten
Seite der Klemmbalken 13, 16 angeordnet. Damit ist der Biegebereich 34 inner-

halb des Maschinengestells 7 verlaufend angeordnet.
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Der Biegebereich 34 bildet am herzustellenden Werkstiuck 2 zumeist eine bevor-
zugt geradlinig verlaufende Biegelinie aus, wobei sich beidseits des Biegebereichs
34 jeweils Schenkel infolge des durchgeflihrten Biegevorgangs ausbilden. Einer
der Schenkel des Werkstlicks 2 ist in klemmender Stellung zwischen den beiden
Klemmflachen 30, 31 der Klemmbacken 5, 6 gehalten, wobei der zumindest eine
weitere Schenkel aulRerhalb der Klemmflachen 30, 31 angeordnet ist. Je nach ge-
wunschter bzw. herzustellender Geometrie des Werksticks 2 schlie3en die beiden
Schenkel zwischen sich einen Biegewinkel ein. Dieser Biegewinkel wird in einer
senkrecht bezlglich der Biegelinie ausgerichteten Bezugsebene gemessen. Die
Bezugsebene ihrerseits ist weiters bevorzugt auch noch bezuglich der Maschi-

nenebene 28 dazu in senkrechter Richtung verlaufend ausgerichtet.

Dabei sei erwahnt, dass das Maschinengestell 7 der Biegemaschine 3 nur sehr
vereinfacht dargestellt ist, wobei es auch noch maoglich ist, davon abweichende
Ausfuhrungsformen einzusetzen. So konnte z.B. das Maschinengestell 7 bzw. der
Maschinenkdrper mit einem freien Standerdurchgang ausgebildet sein. In diesem
Fall wirden die Klemmbackenaufnahmen 19, 20 zwischen den Seitenwangen 9,
10 bzw. Seitenteilen aufgenommen werden kdnnen. Bei einer anderen Ausbildung
des Maschinengestells 7 bzw. des Maschinenkdrpers ist kein freier Standerdurch-
gang moglich, wodurch die Klemmbackenaufnahmen 19, 20 nicht zwischen den

Seitenwangen 9, 10 bzw. Seitenteilen aufgenommen werden kdnnen.

Zur Durchfihrung des Biegevorgangs umfasst die Biegemaschine 3 der Ferti-
gungsanlage 1 auch noch eine Biegeeinheit 35, welche auch als Abkanteinheit
oder Umformeinheit bezeichnet werden kann. Diese ist vereinfacht in der Fig. 2
angedeutet und kann je nach durchzufihrendem Biegevorgang relativ bezlglich
des Maschinengestells 7 dazu verstellt werden. Der besseren Ubersichtlichkeit
halber, wurde in der Fig. 1 auf die Darstellung der Biegeeinheit 35 sowie deren

Komponenten verzichtet.

Dabei kann das zwischen den Klemmbacken 5, 6 vorpositioniert und geklemmt
gehaltene Blech zur Bildung des Werkstlicks 2 durch einen Biegevorgang, insbe-

sondere durch Umklappen eines Flachenteils gegentber dem verbleibenden Fla-
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chenteil, entlang der den Biegebereich 34 bildenden Biegelinie umgeformt, insbe-
sondere abgekantet, werden.

Je nach durchzuflihrender Biegung oder Abkantung des zwischen den Klemmba-
cken 5, 6 geklemmt gehalten Blechs zur Herstellung des Werkstlicks 2 bildet ent-
weder die zumindest eine untere Klemmbacke 5 oder die zumindest eine obere
Klemmbacke 6 den Abkantbereich und damit den Biegebereich 34 aus. So bildet
die zumindest eine untere Klemmbacke 5 eine erste Umformkante aus oder weist
diese auf. Die zumindest eine obere Klemmbacke 6 bildet eine zweite Umformkan-

te aus oder weist diese auf.

Die beiden zuvor beschriebenen Klemmflachen 30, 31 der Klemmbacken 5, 6 de-
finieren bei einer aneinander anliegenden Stellung eine Werkstlckauflageebene
36 fur das herzustellende Werkstlck 2. Bevorzugt ist die Werkstlckauflageebene
36 in vertikaler Richtung gesehen in der gleichen Hohe wie die vom Auflagetisch
32 definierte Auflageebene 33 angeordnet. Die beiden Ebenen sind bevorzugt zu-
einander planparallel verlaufend ausgerichtet sowie in einer gemeinsamen Ebene

angeordnet.

Die Biegeeinheit 35 kann ein oder aber auch mehrere Biegewerkzeuge 37 aufwei-
sen, welche an einem nicht ndher bezeichneten Werkzeugtrager eines Biegebal-
kens 38 angeordnet, insbesondere daran gehalten sein konnen. Der Biegebalken
38 kann an nicht naher dargestellten Biegebalkenfihrungen mittels eines Biege-
balkenantriebs relativ bezlglich des Maschinengestells 7 verstellbar sein, wie dies
in der Fig. 2 mit einem Doppelpfeil angedeutet ist. Im vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel verlauft die Hauptverstellungsrichtung des Biegebalkens 38 in vertikaler
Richtung sowie Uberwiegend parallel bezuglich der vertikal verlaufend ausgerich-
teten Maschinenebene 28. Dies entspricht einer Verlagerung in Richtung der zu-
vor beschriebenen ,Y“-Richtung. Zusatzlich kann noch am Ende des Biegevor-
gangs eine minimale Verstellung des Biegewerkzeugs 37 mittels des Biegebal-
kens 38 in Richtung auf die Klemmbacken 5, 6 hin erfolgen, was einer Verstellung
in der ,X“-Richtung entspricht. Damit kann ein geringfiigiges Uberbiegen erzielt
werden, wodurch dann nach der Entlastung aufgrund der Rickfederung der kor-

rekte Biegewinkel eingehalten werden kann.
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Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch eine Manipulationsvorrichtung 39
mit zumindest einem vereinfacht angedeuteten Manipulator 40 fur die ubliche Ma-
nipulation des Blechs oder des herzustellenden Werkstlcks 2 im Front- bzw. Be-
dienbereich der Biegemaschine 3 umfassen. Die Manipulation des Blechs oder
des daraus herzustellenden Werkstlcks 2 erfolgt im Bereich des Auflagetisches
32 bevorzugt durch den Manipulator 40, von welchem nur ein erstes Halteelement
41 an einem Teil eines Manipulatorarms gezeigt ist. Das erste Halteelement 41
kann oder die ersten Halteelemente 41 kdnnen z.B. als Saugelement und/oder als
Magnet ausgebildet sein, mit welchem das Blech auf seiner von der Auflageebene
33 des Auflagetisches 32 abgewendeten Seite gehalten und in weiterer Folge rela-
tiv bezuglich des Klemmwerkzeugs 4 bewegt und bezlglich des Biegebereichs 34
positioniert ausgerichtet werden kann. Es ware aber auch maglich, das erste Hal-
teelement 41 als Greifer mit zusammenwirkenden Greiffingen auszubilden und

gegebenenfalls auf den Auflagetisch 32 zu verzichten.

Je nach durchzuflhrender Biegerichtung des Blechs bildet entweder das untere
Biegewerkzeug 37 oder das obere Biegewerkzeug 37 jeweils eine Arbeitskante 42
im Zusammenwirken mit der zumindest einen unteren Klemmbacke 5 oder mit der

zumindest einen oberen Klemmbacke 6 aus.

In der Fig. 1 ist weiters noch vereinfacht dargestellt, dass in ,Z“-Richtung mehrere
der oberen Klemmbacken 6A nebeneinander angeordnet sind und zusatzlich in
der oberen Klemmbackenaufnahme 20 in Z*-Richtung verstellbar gehalten sein
kénnen. Die Verstellung erfolgt dabei bevorzugt in Richtung der Langserstreckung
des Biegebereichs 34. Die relative Langsverstellung zumindest einzelner der obe-
ren Klemmbacken 6A kann mittels einer eigenen, jedoch nicht naher dargestellten
Verstellanordnung, und/oder aber auch mittels des Manipulators 40 erfolgen oder
durchgefuhrt werden. Dabei sei erwahnt, dass die nachfolgend naher beschriebe-
ne Ausbildung eines oberen Werkzeugsatzes 43 aus mehreren oberen Klemmba-
cken 6A und zumindest einer zweiten oberen Klemmbacke 6B auch bei einem
unteren Werkzeugsatz 44 mit mehreren unteren Klemmbacken 5 analog dazu
Anwendung finden kann. So kann entweder nur der obere Werkzeugsatz 43 oder

nur der untere Werkzeugsatz 44 derart ausgebildet sein. Es ware aber auch mog-
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lich sowohl den oberen Werkzeugsatz 43 als auch den unteren Werkzeugsatz 44
gemal einer der nachfolgend noch detaillierter beschriebenen Ausfihrungsformen

auszubilden.

Jede der einzelnen Klemmbacken 5, 6 weist einen nicht naher bezeichneten
Grundkorper auf. Jeder der Grundkorper kann dazu ausgebildet sein oder dazu
dienen, an einem der Klemmbalken 13, 16 gehalten und befestigt zu werden, wie

dies aus dem allgemeinen Stand der Technik hinlanglich bekannt ist.

Bei diesem Ausflhrungsbeispiel ist weiters noch angedeutet, dass die zumindest
eine zweite obere Klemmbacke 6B in Richtung der Langserstreckung der Klemm-
balken 13, 16 an ihrem ersten Endabschnitt 46 einen relativ bezuglich ihres
Grundkdrpers von einer Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung verlagerbaren
ersten Klemmbackenteil 47 aufweist. Weiters kann die zumindest eine zweite obe-
re Klemmbacke 6B an ihrem in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken
13, 16 vom ersten Endabschnitt 46 distanziert angeordneten zweiten Endabschnitt
48 einen ebenfalls von der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren

zweiten Klemmbackenteil 49 aufweisen.

Die Klemmbackenteile 47, 49 der zweiten oberen Klemmbacke 6B sind jeweils mit
einem hornférmig ausgebildeten Ansatz 50 ausgebildet. Jeder der Ansatze 50 ragt
in der Arbeitsstellung als Horn auf die vom Grundkorper der zweiten oberen
Klemmbacke 6B abgewendet Seite bzw. Richtung jeweils Uber den Grundkorper
vor. Befinden sich die Klemmbackenteile 47, 49 in der Ausfadelstellung, ist eine
verkurzte auRere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke 6B in Rich-
tung der Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 ausgebildet. Bevorzugt ent-
spricht die verkurzte aul3ere Langsabmessung in der Ausfadelstellung einer ma-
ximalen Lange des Grundkdrpers der zweiten oberen Klemmbacke 6B. Damit
kann ein seitliches Uberragen der Klemmbackenteile 47, 49 iber den Grundkérper

hinaus vermieden werden.

Weiters ist jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke 6B
in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 zumindest eine erste

obere Klemmbacke 6A angeordnet. Um die jeweils in Richtung der Langserstre-
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ckung aufenseitig befindlichen ersten oberen Klemmbacken 6A in die zuvor be-
schriebene Hinterschneidung des Werkstucks 2 fur die klemmende Halterung ver-
bringen zu kdnnen, weisen die ersten oberen Klemmbacken 6A zumindest an ih-
ren von der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke 6B abgewendeten ers-
ten Endbereichen 51 jeweils ein erstes Horn 52 auf. Jedes der ersten Horner 52
ist Uber den jeweiligen Grundkorper der zweiten oberen Klemmbacken 6A in Rich-

tung der Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 vorragend ausgebildet.

In der Ausfadelstellung ist die gesamte Langsabmessung des oberen Klemmba-
ckensatzes 43 kurzer als in der Arbeitsstellung. Damit kann in der Arbeitsstellung
auch im Bereich der zumindest einen von Werkstuck 2 gebildeten Hinterschnei-
dung eine ausreichende Klemmwirkung sowie die Biegekante 45 ausgebildet wer-

den.

Die gesamte Biegekante 45 des oberen Klemmbackensatzes 43 ist in Richtung
der Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 in der Arbeitsstellung von den obe-
ren Klemmbacken 6A, 6B gebildet. Bevorzugt wird eine fluchtende, durchgangig
ausgebildete Biegekante 45 gewahlt. So ist von jeder ersten oberen Klemmbacke
6A jeweils eine erste Teilbiegekante 53 gebildet. Weiters ist von der zumindest
einen zweiten oberen Klemmbacke 6B in der Arbeitsstellung eine zweite Teilbie-
gekante 54 gebildet. Die Langsabmessung der zweiten Teilbiegekante 54 setzt
sich aus Teillangen der Klemmbackenteile 47, 49 sowie der Teillange des Grund-

korpers der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke 6B zusammen.

In den Fig. 3 und 4 ist der obere Klemmbackensatz 43 basierend auf den Darstel-
lungen in den Fig. 1 und 2 alleinig dargestellt. Dieser umfasst die zumindest eine
zweite obere Klemmbacke 6B mit den jeweils seitlich an dessen Grundkorper ver-
stellbar angeordneten Klemmbackenteilen 47, 49. Die Klemmbackenteile 47, 49
sind in der Fig. 3 in der Arbeitsstellung dargestellt. Jeweils seitlich daneben und
daran anschlie3end sind je Seite zwei Stuck erste obere Klemmbacken 6A ange-
ordnet. Bevorzugt wird nur ein Stick zweite obere Klemmbacke 6B bei einem obe-
re Klemmbackensatz 43 eingesetzt. Damit kann die zweite obere Klemmbacke 6B

bezlglich des oberen Klemmbalkens 16 stets ortsfest angeordnet sein.
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Bei dieser Anordnung ist die zumindest eine zweite obere Klemmbacke 6B in ei-
nem Mittelbereich des oberen Klemmbackensatzes 43 angeordnet. Weiters kann
noch vorgesehen sein, dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke 6B des
oberen Klemmbackensatzes 43 an einer ortsfesten Position beziglich des oberen
Klemmbalkens 16 angeordnet ist. Dies hat den Vorteil, dass bei der Anpassung
der fUr den Biegevorgang erforderlichen Gesamtlange der Biegekante 45 die zwei-
te obere Klemmbacke 6B stets ortsfest verbleiben kann und lediglich die jeweils
seitlich daneben befindlichen ersten oberen Klemmbacken 6A in der jeweils beno-
tigten Lange und Anzahl anzuordnen sind. Durch die zentrale und ortsfeste An-
ordnung der zweiten oberen Klemmbacke 6B kann auch die Versorgung der zwei-
ten oberen Klemmbacke 6B mit Energie zur Durchfihrung des Verstellvorgangs
der Klemmbackenteile 47, 49 von der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung und

vice versa einfacher an der Biegemaschine 3 vorgesehen werden.

So kann die Anzahl der oberen Klemmbacken 6A, 6B des oberen Klemmbacken-
satzes 43 so gewahlt werden, dass in der Arbeitsstellung eine Gesamtlange der
Biegekante 45 einer Summe entspricht, welche Summe aus den einzelnen Lan-
gen der ersten Teilbiegekanten 53 der ersten oberen Klemmbacken 6A zuztglich
der Lange der zweiten Teilbiegekante 54 der zweiten oberen Klemmbacke 6B ge-
bildet ist. Die dabei gebildete Summe entspricht maximal einer Langsabmessung
der am herzustellenden Werkstuck 2 zu unterstitzenden Klemmlange oder der am
herzustellenden Werkstiick 2 auszubildenden Abbiegung. Das Werkstuck 2 ist in

den beiden Fig. 3 und 4 in strichlierten Linien angedeutet.

Durch die zentrale und stets positionierte Anordnung der zweiten oberen Klemm-
backe 6B konnen die seitlich daneben befindlichen oberen ersten Klemmbacken
6A einfach in ihrer Anzahl sowie deren Teillangen entsprechend der auszubilden-
den Klemmlange sowie Biegekante 45 vorgesehen und als oberer Klemmbacken-
satz 43 an der Biegemaschine 3 zusammengestellt werden. Dies kann durch seit-
liches Verschieben und/oder Hinzuflugen und/oder Entfernen von ersten oberen

Klemmbacken 6A erfolgen.

Bei beiden der dufReren oberen ersten Klemmbacken 6A ist noch in strichlierten

Linien angedeutet, dass diese an ihrem der zumindest einen zweiten oberen
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Klemmbacke 6B zugewendeten zweiten Endbereich 55 jeweils ein in Richtung der
Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 Uber den Grundkorper der ersten obe-
ren Klemmbacke 6A vorragendes zweites Horn 56 aufweisen kdnnen. Das zweite
Horn 56 kann bei einzelnen oder aber auch bei allen ersten oberen Klemmbacken

6A vorgehen sein.

Weiters soll die Anzahl der oberen Klemmbacken 6A, 6B des oberen Klemmba-
ckensatzes 43 in der Arbeitsstellung und in der Ausfadelstellung zueinander gleich

sein.

In der Fig. 4 ist die verkurzte Ausfadelstellung des oberen Klemmbackensatzes 43
mit den oberen Klemmbacken 6A, 6B gezeigt. Die beiden seitlich des Grundkor-
pers der zweiten oberen Klemmbacke 6B angeordneten Klemmbackenteile 47, 49
sind relativ bezlglich des Grundkdrpers verlagert, sodass die verklrzte aul3ere

Langsabmessung des oberen Klemmbackensatzes 43 erreicht werden kann.

Da nunmehr ein Freiraum zwischen den jeweils unmittelbar seitlich neben dem
zweiten oberen Klemmbacken 6B befindlichen Grundkdrpern der ersten oberen
Klemmbacken 6A geschaffen ist, kdnnen alle jeweils daneben angeordnete erste
obere Klemmbacken 6A in Richtung auf den Grundkoérper der zumindest einen

zweiten oberen Klemmbacke 6B verlagert werden.

Vor Durchfuhrung dieser Verstellbewegungen ist zumeist die Klemmwirkung zwi-
schen den oberen und unteren Klemmbacken 5, 6 zu I6sen, um keine Beschadi-
gung von einem der Klemmbacken 5, 6 auf das Werkstlck 2 zu tUbertragen. Bei
weiterem Verstellen, insbesondere Anheben des oberen Klemmbalkens 16, sind
die Klemmbackenteile 47, 49 von deren Arbeitsstellung in die dazu verkurzte Aus-
fadelstellung zu verstellen. Auf die Darstellung von Fuhrungsanordnungen, mogli-
chen Verstellantrieben sowie deren Energiezufuhr wurde der bessren Ubersicht-
lichkeit halber verzichtet. In diese entstehenden und seitlich neben dem Grund-
korper der oberen Klemmbacke 6B gebildeten Freiraume sind auch die jeweils
beidseits befindlichen ersten oberen Klemmbacken 6A hin in Richtung auf die

zweite obere Klemmbacke 6B zu verlagern. Damit wird in den jeweils aul3ersten
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Randbereichen des oberen Klemmbackensatzes 43 ein kollisionsfreies Verstellen
aus dem Werkstuck 2 ermoglicht.

Es ist auch noch mdglich, dass der untere Klemmbackensatz 44 analog ausgebil-
det und variabel zusammengesetzt werden kann, wie dies zuvor fir den oberen
Klemmbackensatz 43 beschrieben worden ist. Dies ist vereinfacht in der Fig. 5

dargestellt.

Das Klemmwerkzeug 4 weist dann weiters den unteren Klemmbackensatz 44 auf.
Der untere Klemmbackensatz 44 umfasst mehrere erste untere Klemmbacken 5A
und zumindest eine zweite untere Klemmbacke 5B. Die zumindest eine zweite
untere Klemmbacke 5B weist beidseits an ihren in Richtung der Langserstreckung
der Klemmbalken 13, 16 angeordneten ersten und zweiten Endabschnitten 57, 58
jeweils einen von der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren ersten
und zweiten Klemmbackenteil 47, 49 auf. Die Klemmbackenteile 47, 49 kbnnen
gleichartig ausgebildet sein, wie die zuvor beschriebenen Klemmbackenteile.

Auch hier ist jeweils beidseits der zumindest einen zweiten unteren Klemmbacke
5B in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken 13, 16 zumindest eine

erste untere Klemmbacke 5A angeordnet. Das zuvor beschriebene erste Horn 52
sowie gegebenenfalls auch noch das zweite Horn 56 kdnnen ebenfalls wiederum

vorgesehen sein.

Die Verstellung der Klemmbackenteile 47, 49 kann gemal} den aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren und Techniken erfolgen. So kdnnte eine kombinierte
Axialverstellung und Schwenkbewegung durchgefihrt werden. Es ware aber auch
eine lineare Schragverstellung denkbar, wie dies durch Pfeile in der Fig. 3 ange-

deutet ist.

Durch die gemeinsame Aktivierung der Klemmbackenteile 47, 49 und die bevor-
zugte Schiebe-Bewegung von den ersten Klemmbacken 5A, 6A, die alle das star-
re Horn 52 besitzen, ist es moglich, aus einer Schachtel auszufadeln, obwohl sich
die zweite Klemmbacke 5B, 6B mit den mobilen Klemmbackenteile 47, 49 als
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Hornwerkzeug in der Mittelposition befindet. Die ersten Klemmbacken 5A, 6A sind
bevorzugt als Standardwerkzeuge ausgebildet.

Die Klemmbackenteile 47, 49 mit den Horner oder Ansatzen 50 befinden sich mit
der jeweils zweiten Klemmbacke 5B, 6B in einer Zentralposition, und kénnen dort
aufgrund keiner und/oder einer nur kurzen Positionsanderung direkt mit Energie
versorgt werden. Dadurch ist es moglich, die zweiten Klemmbacken 5B, 6B mit

einer Aktivierung zu versehen, die ohne Werkzeugwechsler auskommt.

Die ersten Klemmbacken 5A, 6A, insbesondere jene des oberen Klemmbacken-
satzes 43, die an der Klemmung beteiligt und daher innerhalb des als Box ausge-
bildeten Werkstucks 2 angeordnet sind, sind gemeinsam mit der Aufwartsbewe-
gung des Klemmbalkens 16 und der Aktivierung der zweiten Klemmbacke 5B, 6B

nach innen zu schieben.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfihrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich sind und
diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kdnnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmalstablich und/oder vergroRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Fertigungsanlage
Werkstuck
Biegemaschine
Klemmwerkzeug
untere Klemmbacke
obere Klemmbacke
Maschinengestell
Bodenplatte
Seitenwange
Seitenwange
Querverband
Frontstirnflache
unterer Klemmbalken
Frontstirnflache
Klemmbalkenfuhrung
oberer Klemmbalken
Stirnflache
Stirnflache
Klemmbackenaufnahme
Klemmbackenaufnahme
Antriebsanordnung
Antriebsmittel
Energienetz
Steuervorrichtung
Eingabeterminal
Spindeltrieb
Stellmittel
Maschinenebene
Klemmbereich

untere Klemmflache
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

obere Klemmflache
Auflagetisch
Auflageebene
Biegebereich
Biegeeinheit
Werkstlickauflageebene
Biegewerkzeug
Biegebalken
Manipulationsvorrichtung
Manipulator
Halteelement
Arbeitskante

oberer Klemmbackensatz
unterer Klemmbackensatz
Biegekante

erster Endabschnitt
erster Klemmbackenteil
zweiter Endabschnitt
zweiter Klemmbackenteil
Ansatz

erster Endbereich

erstes Horn

erste Teilbiegekante
zweite Teilbiegekante
zweiter Endbereich
zweites Horn

erster Endabschnitt

zweiter Endabschnitt
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Patentanspriuche

1. Fertigungsanlage (1) zur Fertigung von Werkstlcken (2) aus Blech
durch Umformung in einem Biegevorgang, insbesondere durch Schwenkbiegen
oder Schwingbiegen, umfassend

- eine Biegemaschine (3) mit einem feststehenden Maschinengestell
(7), einem unteren Klemmbalken (13) und mit einem oberen Klemmbalken (16),
wobei zumindest einer der Klemmbalken (13, 16) relativ bezlglich des Maschi-
nengestells (7) verstellbar ist, um das herzustellende Werkstlck (2) klemmend zu
halten,

- ein Klemmwerkzeug (4) mit zumindest einer unteren Klemmbacke (5)
und mit einem oberen Klemmbackensatz (43) aus mehreren ersten oberen
Klemmbacken (6A) und zumindest einer zweiten oberen Klemmbacke (6B), und
jede der Klemmbacken (5, 6) einen Grundkorper aufweist, wobei die zumindest
eine untere Klemmbacke (5) am unteren Klemmbalken (13) gehalten ist und die
oberen Klemmbacken (6A, 6B) des oberen Klemmbackensatzes (43) am oberen
Klemmbalken (16) gehalten sind, und wobei die zumindest eine zweite obere
Klemmbacke (6B) in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) an
einem ersten Endabschnitt (46) einen relativ bezlglich ihres Grundkorpers von
einer Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung verlagerbaren ersten Klemmbacken-
teil (47) aufweist, wobei in der Ausfadelstellung die Langserstreckung des oberen
Klemmbackensatzes (43) kirzer ist als in der Arbeitsstellung, und

- wobei vom oberen Klemmbackensatz (43) bei in der Arbeitsstellung
befindlichen oberen Klemmbacken (6A, 6B) eine in Richtung der Langserstre-
ckung der Klemmbalken (13, 16) fluchtende Biegekante (45) gebildet ist, und von
jeder ersten oberen Klemmbacke (6A) jeweils eine erste Teilbiegekante (53) der
Biegekante (45) gebildet ist sowie von der zumindest einen zweiten oberen
Klemmbacke (6B) in der Arbeitsstellung eine zweite Teilbiegekante (54) gebildet
ist, und

- eine Biegeeinheit (35), welche Biegeeinheit (35) relativ bezlglich des
Klemmwerkzeugs (4) zur Durchfuhrung des Biegevorgangs verstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
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- dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B) weiters an
ihrem in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) vom ersten
Endabschnitt (46) distanziert angeordneten zweiten Endabschnitt (48) einen von
der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren zweiten Klemmbackenteil
(49) aufweist,

- dass jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmba-
cke (6B) in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) zumindest
eine erste obere Klemmbacke (6A) angeordnet ist, und

- dass die ersten oberen Klemmbacken (6A) zumindest an ihren von der
zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke (6B) abgewendeten ersten Endbe-
reichen (51) jeweils ein erstes Horn (52) aufweisen, welches erste Horn (52) tUber
den jeweiligen Grundkorper der ersten oberen Klemmbacke (6A) in Richtung der

Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) vorragend ausgebildet ist.

2. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmbackenteile (47, 49) jeweils mit einem hornférmig ausgebildeten Ansatz
(50) ausgebildet sind, und von den Klemmbackenteilen (47, 49) in der Ausfadel-
stellung eine verklrzte aulere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke

(6B) in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) definiert ist.

3. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die verkurzte aul3ere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke (6B) in
der Ausfadelstellung einer maximalen Lange des Grundkdrpers der zweiten obe-

ren Klemmbacke (6B) entspricht.

4. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Ausfadelstellung die jeweils beidseits der
zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke (6B) befindlichen ersten oberen
Klemmbacken (6A) jeweils in Richtung auf den Grundkoérper der zumindest einen

zweiten oberen Klemmbacke (6B) verlagert sind.
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5. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einzelne der ersten oberen Klemmba-
cken (6A) an ihren der zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke (6B) zuge-
wendeten zweiten Endbereichen (55) jeweils ein in Richtung der Langserstre-
ckung der Klemmbalken (13, 16) Uber den Grundkorper vorragendes zweites Horn
(56) aufweisen.

6. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B)
des oberen Klemmbackensatzes (43) an einer ortsfesten Position bezuglich des
oberen Klemmbalkens (16) angeordnet ist.

7. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B)

in einem Mittelbereich des oberen Klemmbackensatzes (43) angeordnet ist.

8. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der oberen Klemmbacken (6A, 6B) des
oberen Klemmbackensatzes (43) so gewahlt ist, dass in der Arbeitsstellung eine
Gesamtlange der Biegekante (45) einer Summe entspricht, welche Summe aus
den einzelnen Langen der ersten Teilbiegekanten (53) der ersten oberen Klemm-
backen (6A) zuzuglich der Lange der zweiten Teilbiegekante (54) der zweiten obe-
ren Klemmbacke (6B) gebildet ist, und die so gebildete Summe maximal einer
Langsabmessung der am herzustellenden Werkstick (2) zu unterstitzenden

Klemmlange entspricht.

9. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der oberen Klemmbacken (6A, 6B) des
oberen Klemmbackensatzes (43) in der Arbeitsstellung und in der Ausfadelstel-

lung zueinander gleich ist.
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10. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Klemmwerkzeug (4) weiters einen unteren
Klemmbackensatz (44) aufweist und der untere Klemmbackensatz (44) mehrere
erste untere Klemmbacken (5A) und zumindest eine zweite untere Klemmbacke
(5B) umfasst, und dass die zumindest eine zweite untere Klemmbacke (5B) beid-
seits an ihren in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) ange-
ordneten ersten und zweiten Endabschnitten (46, 48) jeweils einen von der Ar-
beitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren ersten und zweiten Klemmba-
ckenteil (47, 49) aufweist.

11. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
jeweils beidseits der zumindest einen zweiten unteren Klemmbacke (5B) in Rich-
tung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) zumindest eine erste untere

Klemmbacke (5A) angeordnet ist.

12. Verfahren zur Anpassung einer Gesamtlange einer Biegekante (45)
eines Klemmbackensatzes (43, 44) eines Klemmwerkzeugs (4) einer Fertigungs-
anlage (1) zur Fertigung von Werkstucken (2) aus Blech durch Umformung in ei-
nem Biegevorgang, insbesondere durch Schwenkbiegen oder Schwingbiegen,
und insbesondere unter Verwendung der Fertigungsanlage (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen einer Biegemaschine (3) mit einem feststehenden Maschi-
nengestell (7), einem unteren Klemmbalken (13) und mit einem oberen Klemmbal-
ken (16), wobei zumindest einer der Klemmbalken (13, 16) relativ beztglich des
Maschinengestells (7) verstellbar ist, um das herzustellende Werkstuck (2) klem-
mend zu halten,

- Bereitstellen eines Klemmwerkzeugs (4) umfassend zumindest eine
untere Klemmbacke (5) und einen oberen Klemmbackensatz (43) mit mehreren
ersten oberen Klemmbacken (6A) und mit zumindest einer zweiten oberen
Klemmbacke (6B), wobei jede der Klemmbacken (5, 6) einen Grundkorper auf-
weist, und wobei die zumindest eine untere Klemmbacke (5) am unteren Klemm-

balken (13) gehalten ist und die oberen Klemmbacken (6A, 6B) des oberen
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Klemmbackensatzes (43) am oberen Klemmbalken (16) gehalten sind, und wobei
die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B) in Richtung der Langserstre-
ckung der Klemmbalken (13, 16) an einem ersten Endabschnitt (46) einen relativ
bezuglich ihres Grundkorpers von einer Arbeitsstellung in eine Ausfadelstellung
verlagerbaren ersten Klemmbackenteil (47) aufweist, wobei in der Ausfadelstel-
lung die Langsabmessung des oberen Klemmbackensatzes (43) kurzer ausgebil-
det ist als in der Arbeitsstellung, und

- wobei vom oberen Klemmbackensatz (43) bei in der Arbeitsstellung
befindlichen oberen Klemmbacken (6A, 6B) eine in Richtung der Langserstre-
ckung der Klemmbalken (13, 16) fluchtende Biegekante (45) gebildet wird, und
wobei von jeder ersten oberen Klemmbacke (6A) jeweils eine erste Teilbiegekante
(53) der Biegekante (45) gebildet wird sowie von der zumindest einen zweiten
oberen Klemmbacke (6B) in der Arbeitsstellung eine zweite Teilbiegekante (54)
gebildet wird, und

- Bereitstellen einer Biegeeinheit (35), welche Biegeeinheit (35) relativ
bezlglich des Klemmwerkzeugs (4) zur Durchfiihrung des Biegevorgangs ver-
stellbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B) weiters an ih-
rem in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) vom ersten End-
abschnitt (46) distanziert angeordneten zweiten Endabschnitt (48) mit einem von
der Arbeitsstellung in die Ausfadelstellung verlagerbaren zweiten Klemmbackenteil
(49) versehen wird,

- dass jeweils beidseits der zumindest einen zweiten oberen Klemmba-
cke (6B) in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) zumindest
eine erste obere Klemmbacke (6A) angeordnet wird, und

- dass die ersten oberen Klemmbacken (6A) zumindest an ihren von der
zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke (6B) abgewendeten ersten Endbe-
reichen (51) jeweils mit einem ersten Horn (52) versehen werden, welches erste
Horn (52) Uber den Grundkoérper der ersten oberen Klemmbacke (6A) in Richtung

der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) vorragend ausgebildet ist.
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmbackenteile (47, 49) jeweils mit einem hornformig ausgebildeten Ansatz
(50) ausgebildet sind, und von den Klemmbackenteilen (47, 49) in der Ausfadel-
stellung eine verklrzte aullere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke

(6B) in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken (13, 16) definiert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die ver-
kirzte aullere Langsabmessung der zweiten oberen Klemmbacke (6B) in der Aus-
fadelstellung einer maximalen Lange des Grundkorpers der zweiten oberen

Klemmbacke (6B) entspricht.

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Bildung der Ausfadelstellung die jeweils beidseits der zumindest ei-
nen zweiten oberen Klemmbacke (6B) befindlichen ersten oberen Klemmbacken
(6B) jeweils in Richtung auf den Grundkorper der zumindest einen zweiten oberen

Klemmbacke (6B) verlagert werden.

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest einzelne der ersten oberen Klemmbacken (6A) an ihren der
zumindest einen zweiten oberen Klemmbacke (6B) zugewendeten zweiten Endbe-
reichen (55) jeweils mit einem in Richtung der Langserstreckung der Klemmbalken

(13, 16) Uber den Grundkorper vorragenden zweiten Horn (56) versehen werden.

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest eine zweite obere Klemmbacke (6B) des oberen Klemm-
backensatzes (43) an einer ortsfesten Position beziglich des oberen Klemmbal-

kens (16) angeordnet wird.

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die Anzahl der oberen Klemmbacken (6A, 6B) des oberen Klemmba-

ckensatzes (43) so gewahlt wird, dass in der Arbeitsstellung eine Gesamtlange
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der Biegekante (45) einer Summe entspricht, welche Summe aus den einzelnen
Langen der ersten Teilbiegekanten (53) der ersten oberen Klemmbacken (6A) zu-
zuglich der Lange der zweiten Teilbiegekante (54) der zweiten oberen Klemmba-
cke (6B) gebildet wird, und die so gebildete Summe maximal einer Langsabmes-
sung der am herzustellenden Werkstuck (2) zu unterstutzenden Klemmlange ent-
spricht.
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