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Die Schwenkbiegemaschine

Turbo2plus biegt Profile,
Metallkassetten oder
Gehduse. Die Bendex-
Software programmiert
die Teile automatisch.

Blechumformen mittels Schwenkbiegen - viele Ansatze fiir mehr Nachhaltigkeit

Cleveres Biegen schont Ressourcen

Einfaches und sicheres Handhaben grof3er Bleche, flexible und ressourcenschonende Prozesse
und ein breites Anwendungsspektrum kennzeichnen das Schwenkbiegen. Doch es gibt noch
weitere Aspekte, die Anwendern helfen, ihre Blechteilefertigung nachhaltiger zu gestalten.

» Willy Stahl, Geschaftsfiihrer RAS Reinhardt Maschinenbau GmbH, Sindelfingen

Weltweit findet das Schwenkbiegen
immer mehr Fans. Griinde dafiir
gibt es viele. Beim Schwenkbiegen ist das
Handhaben groBer Bleche einfach. Viele
Maschinen biegen nach oben und unten.
Damit vereinfachen sie das Material-
handling erheblich und beschleunigen die
Biegeabldufe. Schwenkbiegen findet sein

Beispiel Riemenschutz:
Das in drei Arbeits-
ldngen verfiigbare
Multibend-Center
biegt unterschied-
lichste Prézisionsteile
vollautomatisch,
schnell, flexibel und
wiederholgenau -
und das unabhidngig
von der LosgroBe.
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Anwendungsspektrum von sehr diinnen
bis zu dicken Materialien, von Profilen
bis zu mehrseitigen Geh&usen, von viele
Meter langen Biegeteilen bis zu komple-
xen Kleinkomponenten.

Beim flexiblen Biegen von Blechteilen
haben sich zwei Technologien etabliert:
das Gesenkbiegen und das Schwenkbie-

gen. Bildlich gesprochen ist Schwenkbie-
gen vergleichbar mit dem Falten von Pa-
pier. Man legt das Papier auf den Tisch
und positioniert es zur Tischkante. Die
Finger spannen das Papier gegen die
Tischfldiche und der Daumen biegt den
vorstehenden, meist kiirzeren Papier-
schenkel nach oben oder unten. Ersetzt
man das Papier durch Blech und die Han-
de durch die obere Spannwange, die Un-
terwange und die Biegewange einer
Schwenkbiegemaschine, hat man das
Prinzip durchschaut.
Schwenkbiegemaschine  sind  heute
groBtenteils - anders als noch viele Pres-
sen - mit Servoantrieben ausgestattet.
Diese motorische Antriebsart ist deutlich
energieeffizienter als ein Hydraulikan-
trieb. Zudem setzt der Energiebedarf auch
nur dann ein, wenn die Maschine arbei-
tet. Sie ben6tigt nicht die Leerlaufenergie
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einer hydraulischen Gesenkbiegepresse.
Das fiihrt bei den immer weiter steigen-
den Energiepreisen mittlerweile zu wahr-
nehmbar geringeren Betriebskosten.

Aufgrund explodierender Materialkos-
ten und mit den heutigen Methoden der
Festigkeitsauslegung, setzen Blechteile-
fertiger zunehmend auf diinnere Materia-
lien, gepaart mit komplexeren Biegegeo-
metrien. Der Gedanke dabei: Anstatt die
Steifigkeit der Bauteile lber die Blech-
dicke zu erzielen, sollen mehr Biegungen
am dlinneren Material fiir die nétige Sta-
bilitat sorgen.

Bei RAS Reinhardt in Sindelfingen fin-
det man eine breite Auswahl an
Schwenkbiegemaschinen, die automati-
sche Biegeabldufe ermdglichen und die
Bleche dabei nach oben und unten bie-

Be stimmen auf Anhieb und das Nachfer-
tigen von Fehlproduktionen entfallt.

Beim Gesenkbiegen bendtigt man fiir
unterschiedliche Blechwerkstoffe, Mate-
rialdicken und Biegegeometrien schnell
eine Vielzahl verschiedener Werkzeuge.
Das ist beim Schwenkbiegen anders. Die
Maschine stellt sich auf die verarbeitete
Blechdicke ein. Die Schwenkbewegung
der Biegewange erzeugt den Biegewinkel.
Die materialschonende Umformung sorgt
dafiir, dass auch empfindliche Materialien
ohne Sonderwerkzeuge gebogen werden
konnen. Da in den meisten Fallen ein
Werkzeugsatz ausreicht, um das gesamte
Teilespektrum eines Kunden zu biegen, ist
Schwenkbiegen auch in Bezug auf den
Materialeinsatz fiir vielfaltige Werkzeug-
geometrien nachhaltig.

3D-Simulation eines automatisch programmierten Biegeablaufs. Die Bendex-Software sorgt dafiir, dass

bereits das erste gebogene Werkstiick passt.

gen. Das leichtere Gestalten der Biege-
komponenten schont Ressourcen und
lasst sich mit der Schwenkbiegetechnik
einfach herstellen. Die Werkstlicke mus-
sen im Biegeablauf nicht angehoben wer-
den, sondern werden auf dem Anschlag-
system liegend positioniert. Materialbe-
schadigungen durch haufiges Handling
sind so nahezu ausgeschlossen. Ahnlich
ist der Ansatz bei Lochblechen oder
Streckgittern. Sie kommen etwa bei Me-
tallfassaden oder Deckenkassetten vor. Da
die Schwenkbiegemaschine das Material
zuerst spannt und dann biegt, verrutscht
es im Biegeablauf nicht. Die Schenkelma-

Gerade wenn Kleinserien gebogen wer-
den, fertigen viele Kunden zusatzliche
Platinen als ,Einfahrteile”. Sie sollen si-
cherstellen, dass geniigend Material zum
Probebiegen vorhanden ist, bis die Winkel
und SchenkelmaBe zeichnungsgerecht
stimmen. Bei den meisten RAS-Schwenk-
biegemaschinen ist die Bendex-Software
im Einsatz. Sie programmiert nicht nur
die Biegeablaufe automatisch, sondern
berlicksichtigt beim Programmieren auch
die Materialeigenschaften. Das betrifft
einerseits die Rickfederung des Werk-
stoffs, die abhangig von der Materialart,
dem Biegewinkel und der Biegeldnge
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unterschiedlich ausfallt. Mittels Material-
tabellen und Rechenalgorithmen werden
die notwendigen Uberbiegewinkel festge-
legt und automatisch den programmier-
ten Winkeln zugesteuert. Gleiches gilt
auch fiir die Bombierung, also die Uber-
hohung der Biegewange in der Maschi-
nenmitte, damit sich die Biegungen
schnurgerade zeigen. Die exakte Berech-
nung der Biegeablaufe und die automa-
tischen Korrekturen sorgen dafiir, dass
schon das erste Biegeteil ein Gutteil ist
und man auf die Fertigung von Versuchs-
werkstlicken verzichten kann.

Bei der Nachhaltigkeit punktet das
Schwenkbiegen nicht nur bezogen auf die
Maschine und den Fertigungsprozess.
Auch auf die Langlebigkeit der gefertig-

Mittels automatisierter Werkzeugwechsel — hier der Oberwangen-
werkzeuge — lassen sich Schwenkbiegemaschinen schnell und ein-
fach an andere Bauteile anpassen.
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Das Biegezentrum UpDownCenter Idsst sich von der
Anschlagseite bedienen. Teile mit langen oder hohen
Schenkeln kdnnen aber auch zur Biegewangenseite
entnommen werden. Besonders bei kleinen Ferti-
gungslosen senkt der Werkzeugwechsler die Riistzei-
ten und steigert die Produktivitat.

ten Kundenprodukte wirkt sich das
Schwenkbiegen positiv aus. Als Beispiel
seien Fassadenverkleidungen aus Alumi-
niumpaneelen genannt. Beim Biegen die-
ses Materials schreiben die Hersteller
einen bestimmten kleinsten Biegeradius
vor, damit es beim Umformen zu keiner
Rissbildung auf der Oberflache der Bleche
kommt. Denn dort kann sich Feuchtigkeit
absetzen und bei Frost zum Aufbrechen
des Aluminiums flihren. Durch Oberwan-
genwerkzeuge, die mit einem Radius an
der Werkzeugspitze versehen sind, lasst
sich eine verfahrensbedingte schone Aus-
rundung der Biegung erzielen, die zur
Langlebigkeit der Fassade beitrdgt.

Und wenn es ums Herstellen der
Schwenkbiegemaschinen und Schwing-
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und 600 mm Kastenhdhe.

schnittscheren geht, hebt die RAS Rein-
hardt Maschinenbau GmbH einerseits die
hohe eigene Fertigungstiefe hervor und
andererseits die enge Zusammenarbeit
mit regionalen Zulieferern. Somit sei
.Green Production” und Nachhaltigkeit
auch im Entstehungsprozess der Maschi-
nen aus Sindelfingen tief verankert.
Haufig werden als Vorteile des
Schwenkbiegens das einfache Handling,
die schnellen Positiv-Negativ-Biegeab-
ldufe, materialschonendes Umformen,

schnelle Riistvorgdngen oder das auto-
matische Programmieren der Biegeablau-
fe ausgehend von STEP-Dateien genannt.
Doch Schwenkbiegen bietet zudem noch
viele Pluspunkte in Bezug auf Nachhaltig-
keit und Ressourcenschonung.

Das halbautomatische Biegezentrum UpDownCenter biegt prazise
Paneele und Boxen - hier Schaltschrianke - bis 4060 mm Biegeldnge
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