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Die Erfindung betrifft eine Biegepresse, insbesondere
Abkantpresse (2), mit einem ersten feststehenden
Pressbalken (4), sowie einem relativ zu diesem
verschiebbaren zweiten Pressbalken (7), einem
Maschinenrahmen (17) an welchem die Pressbalken
(4, 7) aufgenommen sind und welcher an einer
Innenseite (21) der Pressbalken (4, 7) angeordnet ist,
an den Pressbalken (4, 7) angeordneten bzw.
ausgebildeten Werkzeugaufhahmen (5) zur Aufnahme
von Biegewerkzeugen (6), und einer
Werkzeugwechselvorrichtung  (16), welche zum
Positionieren der Biegewerkzeuge (6) in der
Werkzeugaufnahme  (5) vorgesehen ist. Die
Werkzeugwechselvorrichtung (16) ist an einer ersten
Linearfihrung (20) gelagert, welche an der Innenseite
(21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist.
Weiters ist zumindest eine zweite Linearflihrung (22)
ausgebildet, welche in einem Abstand (23) zur ersten
Linearfihrung (20) angeordnet ist. AuBerdem ist eine
Antriebsvorrichtung (19) ausgebildet mittels welcher
die Werkzeugwechselvorrichtung (186) in
Langserstreckung (18) der Werkzeugaufnahmen (5)
verschiebbar ist.

DVR 0078018



19

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse (2), mit einem
ersten feststehenden Pressbalken (4), sowie einem relativ zu diesem verschiebba-
ren zweiten Pressbalken (7), einem Maschinenrahmen (17) an welchem die
Pressbalken (4, 7) aufgenommen sind und welcher an einer Innenseite (21) der
Pressbalken (4, 7) angeordnet ist, an den Pressbalken (4, 7) angeordneten bzw.
ausgebildeten Werkzeugaufnahmen (5) zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6),
und einer Werkzeugwechselvorrichtung (16), welche zum Positionieren der Bie-
gewerkzeuge (6) in der Werkzeugaufnahme (5) vorgesehen ist. Die Werkzeug-
wechselvorrichtung (16) ist an einer ersten Linearfuhrung (20) gelagert, welche an
der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist. Weiters ist zumin-
dest eine zweite Linearfuhrung (22) ausgebildet, welche in einem Abstand (23) zur
ersten Linearfuhrung (20) angeordnet ist. AuRerdem ist eine Antriebsvorrichtung
(19) ausgebildet mittels welcher die Werkzeugwechselvorrichtung (16) in Langser-

streckung (18) der Werkzeugaufnahmen (5) verschiebbar ist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse, wie dies im

Anspruch 1 angegeben ist.

Aus der AT 511 078 B1 ist ein Werkzeugwechselsystem bekannt, wobei der
Werkzeugwechsel mit dem Hinteranschlag durchgefuhrt wird.

Das Werkzeugwechselsystem der AT 511 078 B1 weist den Nachteil auf, dass der
Hinteranschlag nicht ideal fur einen Werkezugwechsel geeignet ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Werk-
zeugwechselsystem zu schaffen, mit dem der Werkzeugwechsel moglichst schnell
durchgeflhrt werden kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale gemaf Anspruch 1 gelOst.

Erfindungsgeman ist eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse, mit einem
ersten feststehenden Pressbalken, sowie einem relativ zu diesem verschiebbaren
zweiten Pressbalken ausgebildet. Die Biegepresse umfasst weiters einen Maschi-
nenrahmen an welchem die Pressbalken aufgenommen sind und welcher an einer
Innenseite der Pressbalken angeordnet ist. AuRerdem an den Pressbalken ange-
ordnete bzw. ausgebildete Werkzeugaufnahmen zur Aufnahme von Biegewerk-
zeugen, und eine Werkzeugwechselvorrichtung, welche zum Positionieren der
Biegewerkzeuge in der Werkzeugaufnahme vorgesehen ist. Die Werkzeugwech-
selvorrichtung ist an einer ersten Linearflhrung gelagert, welche an der Innenseite
des ersten Pressbalken angeordnet ist. Weiters ist zumindest eine zweite Linear-
fuhrung ausgebildet, welche in einem Abstand zur ersten Linearfihrung angeord-

net ist. Weiters ist eine Antriebsvorrichtung ausgebildet mittels welcher die Werk-
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zeugwechselvorrichtung in Langserstreckung der Werkzeugaufnahmen ver-

schiebbar ist.

Die erfindungsgemafe Ausbildung der Biegepresse weist den Vorteil auf, dass die
Effizienz beim Wechseln der Biegewerkzeuge erhdht werden kann, da die Zeit
zum Wechseln des Biegewerkzeuges verkurzt werden kann. Dartber hinaus kann
die Werkzeugwechselvorrichtung durch die beschriebenen MalRnahmen moglichst
einfach aufgebaut sein und somit leicht und kostenglnstig sein. Durch die Beab-
standung der beiden Linearfuhrungen zueinander kann erreicht werden, dass die

Werkzeugwechselvorrichtung eine erhdhte Stabilitat aufweist.

Weiters kann es zweckmaRig sein, wenn die zweite Linearflhrung an einer Au-
Renseite des ersten Pressbalken angeordnet ist, wobei die Werkzeugwechselvor-
richtung ein Portal aufweist, welches die Werkzeugaufnahme des ersten Press-
balken uberspannt und an welchem Portal eine erste FUhrungseinheit der ersten
Linearflhrung und eine zweite Fihrungseinheit der zweiten LinearfuUhrung ange-
ordnet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass mittels dem Portal die Werkzeugaufnahme
uberspannt wird und dadurch die Werkzeugwechselvorrichtung eine hohe Stabili-

tat aufweisen kann.

In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein, dass die zweite Linearfuhrung im
Bereich einer Innenseite des zweiten Pressbalken ausgebildet ist, wobei sich ein
Grundrahmen der Werkzeugwechselvorrichtung zwischen der ersten Linearfuh-
rung und der zweiten LinearfUhrung erstreckt, wobei am Grundrahmen die erste
Fahrungseinheit der ersten Linearfuhrung und die zweite FUhrungseinheit der
zweiten LinearfUhrung angeordnet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass mittels dem
Portal die Werkzeugaufnahme Gberspannt wird und dadurch die Werkzeugwech-
selvorrichtung eine hohe Stabilitat aufweisen kann.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung eine Zahn-
stange umfasst, welche am ersten Pressbalken angeordnet ist, wobei ein Ritzel
welches mit einem an der Werkzeugwechselvorrichtung angeordneten Positio-
niermotor gekoppelt ist in die Zahnstange eingreift, wodurch die Werkzeugwech-

selvorrichtung in Langsrichtung der Werkzeugaufnahme verschiebbar ist. Von Vor-
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teil ist hierbei, dass durch den Antrieb mittels der Zahnstange die Werkzeugwech-
selvorrichtung hohe Beschleunigungswerte aufweisen kann und somit die Effizienz

der Werkzeugwechselvorrichtung gesteigert werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemaf welcher vorgesehen sein kann, dass
die Zahnstange an der Aul3enseite des ersten Pressbalken angeordnet ist. Diese
Positionierung der Zahnstange kann gewahlt werden, um diese méglichst gut in

die Biegepresse integrieren zu kdnnen.

In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein, dass die Zahnstange an der In-
nenseite des ersten Pressbalken angeordnet ist. Diese Positionierung kann ge-
wahlt werden, um die Zahnstange mdglichst gut in die Biegepresse integrieren zu

kbnnen.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die Werkzeugwechselvorrichtung ein
Greifersystem mit einer Greifvorrichtung zum Manipulieren des Biegewerkzeuges
umfasst, welche Greifvorrichtung an einem Schlittensystem angeordnet ist, wel-
ches Schlittensystem eine horizontale Linearfihrung umfasst, mittels welcher die
Greifvorrichtung in Langsrichtung der Greifarme des Greifersystems zum Biege-
werkzeug hin oder vom Biegewerkzeug weg verschiebbar ist, wobei das Schlitten-
system eine vertikale Linearflhrung umfasst an welcher die horizontale Linearfuh-
rung mit der daran angeordneten Greifvorrichtung vertikal verschiebbar angeord-
net ist. Von Vorteil ist hierbei, dass durch das Schlittensystem die Greifvorrichtung
gehalten und gefuhrt werden kann, insbesondere wird das Einsetzen eines Bie-
gewerkzeuges in die Werkzeugaufnahme vom Greifersystem unter moglichst ge-
ringem Zeiteinsatz bewaltigt. Dadurch kdnnen die Nebenzeiten, insbesondere die

Rustzeit, der Biegemaschine moglichst kurz gehalten werden.

Weiters kann es zweckmalig sein, dass an der vertikalen LinearfuUhrung zwei der
horizontalen LinearflUhrungen angeordnet sind, an welchen jeweils eine Greifvor-
richtung ausgebildet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass fur Biegewerkzeuge welche
im oberen Pressbalken eingesetzt sind und fur Biegewerkzeuge welche im unte-

ren Pressbalken eingesetzt sind, eine eigene Greifvorrichtung ausgebildet ist.

4/29
N2014/14400-AT-00



Dadurch kann ein synchrones Rusten des oberen Pressbalkens und des unteren

Pressbalkens erreicht werden und somit die Nebenzeiten weiter verkirzt werden.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die horizontale Linearfuhrung einen
auf einer FUhrungsschiene geflhrten FUhrungsschlitten umfasst, auf welchem die
Greifvorrichtung aufgenommen ist, wobei der Flhrungsschlitten mittels einem Ak-
tor, vorzugsweise einem Pneumatikzylinder, zwischen einer ausgeschobenen Ein-
setzstellung und einer zurtickgezogenen Ruhestellung positionierbar ist. Von Vor-
teil ist hierbei, dass durch eine derartige Anordnung die Greifvorrichtung am Fuh-
rungsschlitten angeordnet sein kann und somit ein Ausschieben bzw. Einziehen

der Greifvorrichtung erreicht werden kann.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass die Werkzeugwechsel-
vorrichtung einen Schwenkarm umfasst, welcher in eine der Werkzeugaufnahmen
einschwenkbar ist, wobei die Biegewerkzeuge mittels dem Schwenkarm positio-
nierbar sind. Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese Ma3nahme die Biegewerk-
zeuge einfach in Langsrichtung der Werkzeugaufnahme verschoben werden kon-

nen.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der
Schwenkarm mit einem Elektromotor, insbesondere einem Servomotor, bewe-
gungsgekoppelt ist. Dadurch kann der Schwenkarm moglichst schnell und effizient

aus einer Ruheposition in eine Schiebeposition eingefahren werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewelils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausfluhrungsbeispiels einer schematisch dar-

gestellten Bearbeitungsanlage;

Fig. 2 eine Ansicht von vorne eines Ausflihrungsbeispiels einer schematisch

dargestellten Bearbeitungsanlage;
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Fig. 3 eine Ansicht von vorne eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer

schematisch dargestellten Bearbeitungsanlage;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Ausfuhrungsbeispiels eines Greifer-
systems;

Fig. 5 eine Ansicht von vorne eines Ausfuhrungsbeispiels eines Greifersys-
tems;

Fig. 6 eine Seitenansicht eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer schema-

tisch dargestellten Bearbeitungsanlage.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemalf’ auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tGbertragen werden kdnnen. 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 sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die Seitenansicht einer Bearbeitungsan-
lage 1. Die Bearbeitungsanlage 1 umfasst eine Abkantpresse 2, welche zum Bie-

gen eines Bleches 3 vorgesehen ist.

Die Abkantpresse 2 umfasst weiters einen ersten feststehenden Pressbalken 4, in
welchem eine Werkzeugaufnahme 5 zur Aufnahme eines Biegewerkzeuges 6
ausgebildet ist. Weiters umfasst die Abkantpresse 2 einen zweiten verstellbaren
Pressbalken 7 an welchem ebenfalls eine Werkzeugaufnahme 5 zur Aufnahme

eines Biegewerkzeuges 6 ausgebildet ist.

Das zu biegende Blech 3 wird fur den Biegevorgang zwischen den Biegewerkzeu-
gen 6 des ersten 4 und des zweiten Pressbalken 7 eingelegt. Das im zweiten
Pressbalken 7 befestigte Biegewerkzeug 6 respektive der zweite Pressbalken 7

wird durch eine Pressenantriebseinheit 8 in vertikaler Richtung nach oben bzw.
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nach unten bewegt. Zur Steuerung der Pressenantriebseinheit 8 ist eine Rech-
nereinheit 9 vorgesehen, welche an eine Eingabe- und/oder Anzeigeeinheit 10

gekoppelt sein kann.

Weiters kann, wie in Fig. 1 dargestellt, vorgesehen sein, dass die Bearbeitungsan-
lage 1 eine Greifvorrichtung 11 umfasst, welche zur Manipulation des Biegewerk-

zeuges 6 dient.

Aus Fig. 1 ist weiters ersichtlich, dass das Biegewerkzeug 6 einen Werkzeugkor-
per 12 aufweist, welcher beim Biegevorgang das zu biegende Blech 3 verformt.
Das Biegewerkzeug 6 kann in der Werkzeugaufnahme 5 in horizontaler Verschie-
berichtung 13 entlang des Klemmabschnittes der Werkzeugaufnahme 5 positio-
niert werden. Dazu kann das Biegewerkzeug 6 in der horizontalen Verschieberich-
tung 13 seitlich in die Werkzeugaufnahme 5 der Pressbalken 4 oder 7 eingescho-

ben werden.

Alternativ dazu ist es auch moglich, dass das Biegewerkzeug 6 in einer vertikalen
Einsetzrichtung 14 in die Werkzeugaufnahme 5 eingebracht wird. Flr diese Mog-
lichkeit das Biegewerkzeug 6 in die Werkzeugaufnahme 5 einzubringen ist es

notwendig, dass das Biegewerkzeug 6 einen Einsetzmechanismus aufweist.

In der Werkzeugaufnahme 5 kdnnen mehrere Biegewerkzeuge 6, welche gleichar-
tig ausgebildet sind, nebeneinander positioniert werden und aneinander anschlie-
Ren. Somit kann erreicht werden, dass Biegekanten 15 von einzelnen Biegewerk-

zeugen 6 eine entsprechend lange Bearbeitungskante bilden.

Eine weitere Moglichkeit zur Anordnung von Biegewerkzeugen 6 besteht darin,
dass in der Werkzeugaufnahme 5 mehrere unterschiedliche Biegewerkzeuge 6
positioniert werden. Diese unterschiedlichen Biegewerkzeuge 6 werden dann fur
verschiedene Biegevorgange verwendet und kdnnen auch individuell ausge-
tauscht werden. Werden Biegewerkzeuge 6 unterschiedlicher Art far unterschiedli-
che Arbeitsschritte verwendet, so ist es Ublich, dass diese in einem gewissen Ab-

stand zueinander angeordnet sind.
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Um eine moglichst flexible Bearbeitungsanlage 1 zur Verfugung zu stellen, ist es
notwendig, dass die Biegewerkzeuge 6 einfach und schnell in der Werkzeugauf-

nahme 5 gespannt und aus dieser wieder herausgenommen werden konnen.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich kann vorgesehen sein, dass die Greifvorrichtung 11 an
einer Werkzeugwechselvorrichtung 16 angeordnet ist. Die Werkzeugwechselvor-
richtung 16 kann verschiebbar an einem Maschinenrahmen 17 der Abkantpresse
2 gelagert sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechsel-
vorrichtung 16 in Langserstreckung 18 der Werkzeugaufnahmen 5 verschiebbar
ist, wobei die Langserstreckung 18 parallel zur horizontalen Verschieberichtung 13

verlauft.

Weiters ist vorgesehen, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16 an einer ersten
Linearfihrung 20 gelagert ist. Die erste Linearfuhrung 20 ist hierbei an der Innen-
seite 21 des ersten Pressbalken 4 angeordnet. Weiters ist eine zweite Linearfuh-
rung 22 ausgebildet, welche in einem Abstand 23 zur ersten Linearfuhrung 20 an-
geordnet ist. Dadurch, dass die erste Linearflhrung 20 und die zweite Linearfuh-
rung 22 in einem Abstand zueinander angeordnet sind, kann die Werkzeugwech-

selvorrichtung 16 eine hohe Stabilitat aufweisen.

Die zweite LinearfUhrung 22 kann entweder, wie in Fig. 3 dargestellt, an einer Au-
Renseite 24 des ersten Pressbalken 4 angeordnet sein, oder, wie in Fig. 1 darge-

stellt, an einer Innenseite 25 des zweiten Pressbalkens 7 angeordnet sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Linearfuhrung 20 eine erste Fuh-
rungseinheit 26 umfasst, welche an der Werkzeugwechselvorrichtung 16 ange-
ordnet ist. Weiters kann die zweite Linearflhrung 22 eine zweite Fuhrungseinheit

27 umfassen.

Die beiden Fuhrungseinheiten 26, 27 kdnnen in Form eines Fuhrungsschlittens
ausgebildet sein, wobei die erste FUhrungseinheit 26 mit einer ersten Fuhrungs-
schiene 28 zusammenwirken kann und die zweite FUhrungseinheit 27 mit einer

zweiten FUhrungsschiene 29 zusammenwirken kann.
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Die erste FUhrungsschiene 28 bzw. die zweite FUhrungsschiene 29 kdnnen jeweils
am Maschinenrahmen 17 respektive an den mit dem Maschinenrahmen 17 ge-

koppelten Pressbalken 4, 7 angeordnet sein.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrich-
tung 19 einen Positioniermotor 30 umfasst, welcher an der Werkzeugwechselvor-
richtung 16 gelagert ist und an welchem ein Ritzel 31 angeordnet ist. Das Ritzel 31
kann mit einer Zahnstange 32 in Eingriff stehen, welche am Maschinenrahmen 17
befestigt ist. Somit kann die Werkzeugwechselvorrichtung 16 mittels dem Positio-
niermotor 30 in Langserstreckung 18 der Werkzeugaufnahmen 5 verschoben wer-

den.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Bearbeitungsanlage 1 in einer schematischen Ansicht von vorne
gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in der voran-

gegangenen Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In Fig. 2 ist besonders gut ersichtlich, dass vorgesehen sein kann, dass die Werk-
zeugwechselvorrichtung 16 mittels der Antriebsvorrichtung 19 in der Langserstre-
ckung 18 verschoben werden kann. Die Antriebsvorrichtung 19 kann derart aus-
gebildet sein, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16 zumindest Uber die ge-

samte Lange 33 der Werkzeugaufnahme 5 verschoben werden kann.

Insbesondere kann sich die Zahnstange 32 bzw. die Fihrungsschienen 28, 29
uber die gesamte Lange 33 erstrecken. Daruber hinaus kann auch vorgesehen
sein, dass die Zahnstange 32 bzw. die Flihrungsschienen 28, 29 seitlich Gber die
Werkzeugaufnahmen 5 hinausragen und beispielsweise in einen Werkzeugspei-
cher hinein ragen. Durch diese Malknahme kann erreicht werden, dass die Werk-
zeugwechselvorrichtung 16 die Biegewerkzeuge 6 direkt aus dem Werkzeugspei-

cher entnehmen und in diesem platzieren kann.
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In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausflh-
rungsform der Bearbeitungsanlage 1 gezeigt, wobei wiederum flr gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 und 2 verwendet werden. Um unndétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 und 2

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In der Ausfuhrungsvariante nach Fig. 3 kann vorgesehen sein, dass die Antriebs-
vorrichtung 19 einen Zahnriemen 34 umfasst, welcher mit der Werkzeugwechsel-
vorrichtung 16 gekoppelt ist. Der Zahnriemen 34 kann zwischen zwei Umlenkrol-
len aufgenommen sein, welche seitlich der Werkzeugaufnahmen 5 angeordnet
sein konnen. Eine der Umlenkrollen kann mit einem Positioniermotor 30 gekoppelt

sein, welcher zum Antrieb des Zahnriemens 34 dient.

Insbesondere kann, wie in den Figuren 1 bis 3 ersichtlich, vorgesehen sein, dass
sich ein Grundrahmen 35 der Werkzeugwechselvorrichtung 16 zwischen der ers-
ten Linearflhrung 20 und der zweiten Linearfuhrung 22 erstreckt, wobei am
Grundrahmen 35 die erste FUhrungseinheit 26 der ersten Linearfihrung 20 und

die zweite FUhrungseinheit 27 der zweiten LinearflUhrung 22 angeordnet ist.

In der Fig. 4 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfluh-
rungsform der Werkzeugwechselvorrichtung 16 in einer perspektivischen Ansicht
gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 3 verwendet werden. Um
unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in

den vorangegangenen Figuren 1 bis 3 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvor-
richtung 16, als Greifersystem 36 ausgebildet ist. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass das Greifersystem 36 ein Schlittensystem 37 aufweist, an welchem die
Greifvorrichtung 11 gelagert ist.

10/29
N2014/14400-AT-00



10

Das Schlittensystem 37 dient zur Manipulation der Greifvorrichtung 11. Das Schlit-
tensystem 37 umfasst eine horizontale Linearfuhrung 38 an welcher die Greifvor-

richtung 11 angeordnet ist.

Die Greifvorrichtung 11 kann wie in der AT 515 526 B1 beschrieben ausgebildet
sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Greifvorrichtung 11 einen ers-
ten Greifarm 39 und einen zweiten Greifarm 40 aufweist, welche relativ zueinan-
der verschiebbar sind und mittels welchen das Biegewerkzeug 6 gegriffen und
geklemmt werden kann. Die Greifarme 39, 40 kdnnen insbesondere dazu ausge-
bildet sein, um in eine Ausnehmung im Werkzeugkorper 12 des Biegewerkzeuges

6 eingreifen zu kdnnen.

Die horizontale Linearfuhrung 38 kann eine oder vorzugsweise zwei Fuhrungs-
schienen 41 aufweisen, an welcher ein FUhrungsschlitten 42 horizontal verschieb-
bar gelagert ist. Im hier dargestellten Ausflhrungsbeispiel umfasst die horizontale
Linearfuhrung 38 zwei FUhrungsschienen 41, wobei im Fuhrungsschlitten 42 zwei
damit korrespondierende Schienenaufnahmen 43 ausgebildet sind. Durch die
Ausbildung von zwei zueinander beabstandeten Fuhrungsschienen 41 bzw.
Schienenaufnahmen 43 kann erreicht werden, dass vom Fuhrungsschlitten 42 ein
erhdhtes Biegemoment Ubertragen werden kann und somit die Stabilitat des
Schlittensystems 37 erhoht werden kann. Die Schienenaufnahme 43 ist form-
schlussig in der FUhrungsschiene 41 gefuhrt. Hierbei ist es moglich, dass die
Schienenaufnahme 43 kugelgelagert in der Fuhrungsschien 41 gefuhrt ist. In einer
weiteren alternativen AusfUhrungsvariante ist denkbar, dass zwischen Schienen-

aufnahme 43 und Flhrungsschiene 41 eine Gleitfuhrung ausgebildet ist.

Mittels der horizontalen Linearfuhrung 38 kann die Greifvorrichtung 11 in Langs-
richtung 44 der Greifarme 39, 40 verschoben werden. Somit kann die Greifvorrich-
tung 11 zum in der Werkzeugaufnahme 5 eingesetzten Biegewerkzeug 6 hin oder
von diesem wegbewegt werden. Insbesondere kann hierbei vorgesehen sein,
dass die Greifvorrichtung 11 direkt am FUhrungsschlitten 42 angeordnet ist und

mittels Befestigungsmittel, wie etwa Schrauben, mit diesem verbunden ist.

11/29
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Weiters kann ein Aktor 45 vorgesehen sein, welcher den Fuhrungsschlitten 42 in
Langsrichtung 44 der Greifarme 39, 40 bewegt. Der Aktor 45 kann beispielsweise
als elektromotorischer Antrieb, als elektromotorischer Spindeltrieb, als Hydrau-
likzylinder und dergleichen ausgebildet sein. Im aktuell gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel ist der Aktor 45 in Form eines Pneumatikzylinders 46 ausgebildet. Mittels
dem Pneumatikzylinder 46 kann die Greifvorrichtung 11 in eine ausgeschobene
Einsetzstellung und in eine zurlickgezogene Ruhestellung bewegt werden. Der
Pneumatikzylinder 46 ist insbesondere dazu ausgebildet um die Greifvorrichtung

11 moglichst schnell zwischen diesen beiden Stellungen bewegen zu kbnnen.

Die ausgeschobene Einsetzstellung ist jene Stellung, in welcher das Biegewerk-
zeug 6 in vertikaler Einsetzrichtung 14 in die Werkzeugaufnahme 5 eingesetzt

werden kann.

Wenn sich die Greifvorrichtung 11 in der zurickgezogenen Ruhestellung befindet,
kann das Biegewerkzeug 6 in horizontaler Verschieberichtung 13 an den anderen
in der Werkzeugaufnahme 5 aufgenommenen Biegewerkzeugen 6 vorbeibewegt

werden.

Das Schlittensystem 37 kann daruber hinaus eine vertikale Linearfihrung 47 um-
fassen, mittels welcher die Greifvorrichtung 11 respektive die horizontale Linear-
fuhrung 38 in vertikaler Einsetzrichtung 14 verstellbar ist. Analog zur bereits be-

schriebenen horizontalen Linearfuhrung 38 kann vorgesehen sein, dass die verti-
kale Linearfuhrung 47 eine oder mehrere Fuhrungsschienen 48 aufweist, an wel-
cher ein Flhrungsschlitten 49 geflhrt ist. Analog zur bereits beschriebenen Aus-
fuhrungsvariante kann der FUhrungsschlitten 49 eine oder mehrere Schienenauf-

nahmen 50 aufweisen, welche mit den FUhrungsschienen 48 zusammenwirken.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Fuhrungsschienen 41 der horizon-
talen Linearfuhrung 38 am Fuhrungsschlitten 49 der vertikalen Linearflhrung 47
angeordnet sind und dadurch vertikal verschiebbar sind.

Weiters ist aus Fig. 4 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Greifersystem

36 zwei der Greifvorrichtungen 11 angeordnet sind, wobei eine der Greifvorrich-

12/29
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tungen 11 zum Manipulieren des oberen Biegewerkzeuges 6 und eine der Greif-
vorrichtungen 11 zum Manipulieren des unteren Biegewerkzeuges 6 eingesetzt

wird.

In der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfluh-
rungsform der Werkzeugwechselvorrichtung 16 in einer Ansicht von vorne gezeigt,
wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnun-
gen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vo-

rangegangenen Figuren 1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In der Fig. 5 sind die Werkzeugaufnahmen 5 der Abkantpresse 2 mit den darin

aufgenommenen Biegewerkzeugen 6 dargestellt.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvor-
richtung 16 ein Portal 51 aufweist, welches die Werkzeugaufnahme 5 des ersten
Pressbalken 4 Uberspannt. Die erste Linearflhrung 20 ist hierbei an der Innenseite
21 des ersten Pressbalken 4 angeordnet. Die zweite Linearfuhrung 22 ist an der
Aulenseite 24 des ersten Pressbalken 4 angeordnet. Somit sind auch in diesem
Ausfuhrungsbeispiel die erste Linearfihrung 20 und die zweite Linearfuhrung 22
im Abstand 23 zueinander angeordnet. Das Portal 51, an welchem das Schlitten-

system 37 angeordnet ist, kann somit eine hohe Stabilitat aufweisen.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvor-
richtung 16 einen Schwenkarm 52 aufweist, welcher in den Bereich des Biege-
werkzeuges 6 respektive der Werkzeugaufnahme 5 eingeschwenkt werden kann.
Durch diesen Schwenkarm 52 kann das Biegewerkzeug 6 mittels der Werkzeug-
wechselvorrichtung 16 in Langserstreckung 18 in der Werkzeugaufnahme 5 ver-
schoben werden. Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schwenkarm 52 mittels
einem Schwenkantrieb 53 in seine Verschiebeposition bzw. in seine Ruheposition
verschwenkt wird. Der Schwenkantrieb 53 kann beispielsweise in Form eines Ser-
voantriebs ausgebildet sein. In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein,
dass der Schwenkantrieb 53 beispielsweise durch einen Hydraulik- oder Pneuma-

tikzylinder gebildet wird und mittels diesem der Schwenkarm 52 schwenkbar ist.

13/29
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Der Schwenkarm 52 kann zuséatzlich zu einer Greifvorrichtung 11 an der Werk-

zeugwechselvorrichtung 16 angeordnet sein.

In einer weiteren Ausflhrungsvariante ist es auch denkbar, dass der Schwenkarm
52 anstatt der Greifvorrichtung 11 an der Werkzeugwechselvorrichtung 16 ange-

ordnet ist.

Der Schwenkarm 52 kann insbesondere dazu dienen, um eine Feinadjustierung
der Position der Biegewerkzeuge 6 erreichen zu kdnnen. Weiters kann vorgese-
hen sein, dass der Schwenkarm 52 eine Schwenkarmnase 54 aufweist, welche

dazu ausgebildet ist, um in eine Aufnahmenut der Werkzeugaufnahme 5 eingrei-

fen zu kdnnen.

In einer Weiterbildung kann auch vorgesehen sein, dass an der Schwenkarmnase
54 ein Reinigungsaufsatz 55 angeordnet ist, mittels welchem die Aufnahmenut der
Werkzeugaufnahme 5 bedarfsweise gereinigt werden kann. Zum Reinigen der
Werkzeugaufnahme 5 kann vorgesehen sein, dass der Schwenkarm 54 in die
Werkzeugaufnahme 5 eingeschwenkt wird, sodass der Reinigungsaufsatz 55 in
der Aufnahmenut der Werkzeugaufnahme 5 platziert ist und dass anschlief3end
die Werkzeugwechselvorrichtung 16 in Langserstreckung 18 der Werkzeugauf-
nahme 5 bewegt wird, wodurch die Aufnahmenut der Werkzeugaufnahme 5 gerei-
nigt wird.

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 Variationsmaoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Konnen 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 Anspriache heranzuziehen. Einzel-

merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
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N2014/14400-AT-00



14

unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen konnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grofier und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlie’end darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden, wobei die Lage der Elemente zueinander
und auch die GroRenverhaltnisse der Elemente dem zustandigen Fachmann eine
fur ihn erkennbare und ausfuhrbare Lehre zum technischen Handeln vermitteln

soll und nicht der kinstlerischen Freiheit des Zeichners entspringt.
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Bezugszeichenliste

Bearbeitungsanlage
Abkantpresse

Blech

erster Pressbalken
Werkzeugaufnahme
Biegewerkzeug

zweiter Pressbalken
Pressenantriebseinheit
Rechnereinheit

Eingabe- Anzeigeeinheit
Greifvorrichtung
Werkzeugkorper

horizontale Verschieberich-
tung

vertikale Einsetzrichtung
Biegekante
Werkzeugwechselvorrichtung
Maschinenrahmen
Langserstreckung
Antriebsvorrichtung

erste Linearflhrung
Innenseite erster Pressbalken
zweite Linearfuhrung
Abstand

Aulenseite erster Pressbal-
ken

Innenseite zweiter Pressbal-
ken

erste FUhrungseinheit erste

Linearflhrung

16 /29

27

28
29
30
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

zweite FUhrungseinheit zweite
Linearfihrung

erste FUhrungsschiene
zweite FUhrungsschiene
Positioniermotor

Ritzel

Zahnstange

Lange der Werkzeugaufnahme
Zahnriemen

Grundrahmen
Greifersystem
Schlittensystem
horizontale Linearflhrung
erster Greifarm

zweiter Greifarm
Flhrungsschiene
Flhrungsschlitten
Schienenaufnahme
Langsrichtung

Aktor

Pneumatikzylinder
vertikale Linearfihrung
FUhrungsschiene vertikal
Flhrungsschlitten vertikal
Schienenaufnahme vertikal
Portal

Schwenkarm
Schwenkantrieb
Schwenkarmnase

Reinigungsaufsatz
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Patentanspriche

1. Biegepresse, insbesondere Abkantpresse (2), mit einem ersten festste-
henden Pressbalken (4), sowie einem relativ zu diesem verschiebbaren zweiten
Pressbalken (7), einem Maschinenrahmen (17) an welchem die Pressbalken (4, 7)
aufgenommen sind und welcher an einer Innenseite (21) der Pressbalken (4, 7)
angeordnet ist, an den Pressbalken (4, 7) angeordneten bzw. ausgebildeten
Werkzeugaufnahmen (5) zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6), und einer
Werkzeugwechselvorrichtung (16), welche zum Positionieren der Biegewerkzeuge
(6) in der Werkzeugaufnahme (5) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugwechselvorrichtung (16) an einer ersten Linearfihrung (20) gelagert
ist, welche an der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, und
dass zumindest eine zweite Linearfuhrung (22) ausgebildet ist, welche in einem
Abstand (23) zur ersten Linearfuhrung (20) angeordnet ist und dass eine Antriebs-
vorrichtung (19) ausgebildet ist mittels welcher die Werkzeugwechselvorrichtung

(16) in Langserstreckung (18) der Werkzeugaufnahmen (5) verschiebbar ist.

2. Biegepresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te LinearfUhrung (22) an einer Aulienseite (24) des ersten Pressbalken (4) ange-
ordnet ist, wobei die Werkzeugwechselvorrichtung (16) ein Portal (51) aufweist,
welches die Werkzeugaufnahme (5) des ersten Pressbalken (4) Gberspannt und
an welchem Portal (51) eine erste FUhrungseinheit (26) der ersten Linearfihrung
(20) und eine zweite Fuhrungseinheit (27) der zweiten Linearfihrung (22) ange-

ordnet ist.

3. Biegepresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Linearflhrung (22) im Bereich einer Innenseite (25) des zweiten Pressbalken
(7) ausgebildet ist, wobei sich ein Grundrahmen (35) der Werkzeugwechselvor-
richtung (16) zwischen der ersten Linearfihrung (20) und der zweiten Linearfuh-
rung (22) erstreckt, wobei Grundrahmen (35) die erste FUhrungseinheit (26) der
ersten Linearfuhrung (20) und die zweite FUhrungseinheit (27) der zweiten Linear-

flhrung (22) angeordnet ist.

17729
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4. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebsvorrichtung (19) eine Zahnstange (32) umfasst,
welche am ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, wobei ein Ritzel (31) welches
mit einem an der Werkzeugwechselvorrichtung (16) angeordneten Positioniermo-
tor (30) gekoppelt ist in die Zahnstange (32) eingreift, wodurch die Werkzeug-
wechselvorrichtung (16) in Langsrichtung der Werkzeugaufnahme (5) verschieb-

bar ist.

5. Biegepresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnstange (32) an der AulRenseite (24) des ersten Pressbalken (4) angeordnet

ist.

6. Biegepresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnstange (32) an der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist.

7. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugwechselvorrichtung (16) ein Greifersystem (36)
mit einer Greifvorrichtung (11) zum Manipulieren des Biegewerkzeuges (6) um-
fasst, welche Greifvorrichtung (11) an einem Schlittensystem (37) angeordnet ist,
welches Schlittensystem (37) eine horizontale Linearfihrung (38) umfasst, mittels
welcher die Greifvorrichtung (11) in Langsrichtung (44) der Greifarme (39, 40) des
Greifersystems (36) zum Biegewerkzeug (6) hin oder vom Biegewerkzeug (6) weg
verschiebbar ist, wobei das Schlittensystem (37) eine vertikale Linearfuhrung (47)
umfasst an welcher die horizontale Linearfuhrung (38) mit der daran angeordneten

Greifvorrichtung (11) vertikal verschiebbar angeordnet ist.

8. Biegepresse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an der
vertikalen Linearfuhrung (47) zwei der horizontalen Linearfuhrungen (38) ange-
ordnet sind, an welchen jeweils eine der Greifvorrichtungen (11) ausgebildet ist.

18/29
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9. Biegepresse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die horizontale Linearfuhrung (38) einen auf einer Flihrungsschiene (41) gefuhrten
Fahrungsschlitten (42) umfasst, auf welchem die Greifvorrichtung (11) aufgenom-
men ist, wobei der Fuhrungsschlitten (42) mittels einem Aktor (45), vorzugsweise
einem Pneumatikzylinder (46), zwischen einer ausgeschobenen Einsetzstellung

und einer zuriickgezogenen Ruhestellung positionierbar ist.

10. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugwechselvorrichtung (16) einen Schwenkarm (52)
umfasst, welcher in eine der Werkzeugaufnahmen (5) einschwenkbar ist, wobei

die Biegewerkzeuge (6) mittels dem Schwenkarm (52) positionierbar sind.

11. Biegepresse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schwenkarm (52) mit einem Elektromotor, insbesondere einem Servomotor, be-

wegungsgekoppelt ist.

19/29
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Patentanspriiche

1. Biegepresse, insbesondere Abkantpresse (23, mit einem ersten fesiste-
henden Pressbalken (4}, sowie einem relativ zu diesem verschiebbaren zweiten
Pressbaiken (7}, einem Maschinenrahmen (17} an welchem die Pressbalken (4, 7)
aufgenommen sind und welcher an einer Innenseite (21) der Pressbalken (4, 7)
angeordnet ist, an den Pressbaiken (4, 7) angeordneten bzw. ausgebildeten
Werkzeugaufnahmen (5) zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6}, und einer
Werkzeugwechselvorrichtung (16), welche zum Positionieren der Biegewerkzeuge
(6) in der Werkzeugaufnahme (5) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugwechselvorrichtung (16) an einer ersten LinearfGhrung (20) gelagert
ist, welche an der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, und
dass zumindest eine zweite LinearfUhrung (22) ausgebildet ist, welche in einem
Abstand (23) zur ersten Linearflhrung (20) angeordnet ist und dass eine Antriebs-
vorrichtung {19) ausgebildet ist mittels welcher die Werkzeugwechselvorrichiung
{16) in Langsersireckung (18) der Werkzeugaufahmen (8) verachiebbar ist, wobei
die zweite Linearfuhrung (22} an einer Aullenseite (24) des ersten Pressbalken (4)
angeordnet ist, wobei die Werkzeugwechselvorrichtung (16) ein Portal (51} auf-
weist, welches die Werkzeugaufnahme (5) des ersten Pressbalken (4) Uberspannt
und an welchem Portal (51} eine erste Fihrungseinheit (26) der ersten Linearflh-
rung (20} und eine zweite Flhrungseinheit (27) der zweiten Linearfuhrung (22)

angeordnet ist.

2. Biegepresse nach ginem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebsvorrichtung (18) eine Zahnstange (32) umfasst,
weiche am ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, wobei ein Ritzel (31) welches
mit einem an der Werkzeugwechselvorrichiung (16) angeordneten Positioniermo-
tor (30) gekoppell ist in die Zahnstange (32) eingreift, wodurch die Werkzeug-
wechselvorrichtung (16} in Langsrichtung der Werkzeugaufnahme (5} verschieb-

bar ist.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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3. Biegepresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnstange (32) an der Aullenseite (24) des ersten Pressbalken (4) angeordnet
ist.

4. Biegepresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zahnstange (32) an der Innenseite (21) des ersten Prassbalken (4) angeordnet ist.

5. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugwechselvorrichtung (16} ein Greifersystem (36)
mit einer Greifvorrichtung (11) zum Manipulieren des Biegewerkzeuges (6) um-
fasst, welche Greifvorrichtung (11) an einem Schlittensystem (37) angeordnet ist,
weiches Schiittensystem (37) eine horizontale LinearfUhrung (38) umfasst, mittels
weicher die Greifvorrichtung (11) in Langsrichtung {44) der Greifarme (39, 40) des
Greifersystems (36) zum Biegewerkzeug (6) hin oder vom Biegewerkzeug (8) weg
verschiebbar ist, wobei das Schiittensystem (37) eine vertikale LinearfUhrung (47)
umfasst an welcher die horizontale Linearflhrung (38} mit der daran angeordneten

Greifvorrichiung (11) vertikal verschiebbar angeordnet ist.

5. Biegepresse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass an der
vertikalen LinearfUhrung (47) zwei der horizontalen Linearfihrungen (38) ange-
ordnet sind, an welchen jeweils eine der Greifvorrichtungen (11) ausgebildet ist.

7. Biegepresse nach Anspruch & oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die horizontale LinearfUhrung (38) einen auf einer FUhrungsschiene (41) gefuhrien
Fuhrungsschiitten {(42) umfasst, auf welchem die Greifvorrichtung (11) aufgenom-
men ist, wobei der Fuhrungsschlitten {(42) mittels einem Aklor (45), vorzugsweise
einem Pneumatikzylinder {48}, zwischen einer ausgeschobenen Einsetzstellung

und einer zurickgezogenen Ruhestellung positionierbar ist.

8. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Werkzeugwechselvorrichtung (16) einen Schwenkarm (52)

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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umfasst, welcher in eine der Werkzeugaufnahmen (3) einschwenkbar ist, wobei

die Biegewerkzeuge {8} mittels dem Schwenkarm (52) positionierbar sind.

9. Biegepresse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schwenkarm (52) mit einem Elekiromotor, insbesondere einem Servomotor, be-

wegungsgekoppelt ist.
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