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(54) Title: BENDING PRESS WITH TOOL-CHANGING DEVICE
(54) Bezeichnung : BIEGEPRESSE MIT WERKZEUGWECHSELVORRICHTUNG

i (57) Abstract: The invention relates to a bending press, especially a press
Fig.1 L] brake (2), comprising a first stationary crosshead (4), and a second crosshead
I (7) that can be moved in relation thereto, a machine frame (17) on which the
crossheads (4, 7) are received and which is arranged on an inner side (21) of
the crossheads (4, 7), tool-holding elements (5), arranged or embodied on the
crossheads (4, 7), for receiving bending tools (6), and a tool-changing device
(16) which is used to position the bending tools (6) in the tool-holding
element (5). The tool-changing device (16) is mounted on a first linear guide
(20) which is arranged on the inner side (21) of the first crosshead (4). In
addition, at least one second linear guide (22) is provided, which is arranged
at a distance (23) from the first linear guide (20). Furthermore, a drive device
is (19) is provided, by means of which the tool-changing device (16) can be
moved along the length (18) of the tool-holding elements (5).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ecine Biegepresse,
insbesondere Abkantpresse (2), mit einem ersten feststechenden 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
Werkzeugautnahmen (5) zur Aufhahme von Biegewerkzeugen (6), und einer
Werkzeugwechselvorrichtung  (16), welche zum  Positionieren der
Biegewerkzeuge
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(6) in der Werkzeugaufnahme (5) vorgesehen ist. Die Werkzeugwechselvorrichtung (16) ist an einer ersten Lineartiihrung (20)
gelagert, welche an der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist. Weiters ist zumindest eine zweite Linearfithrung
(22) ausgebildet, welche in einem Abstand (23) zur ersten Linearfilhrung (20) angeordnet ist. Auflerdem ist eine
Antriebsvorrichtung (19) ausgebildet mittels welcher die Werkzeugwechselvorrichtung (16) in Léngserstreckung (18) der

Werkzeugautnahmen (5) verschiebbar ist.
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Biecgepresse mit Werkzeugwechselvorrichtung

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 Werkzeugwech-

sel mit dem Hinteranschlag durchgefiihrt wird.

Das Werkzeugwechselsystem der AT 511 078 B1 weist den Nachteil auf, dass der Hinteran-

schlag nicht ideal fiir einen Werkezugwechsel geeignet ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Werkzeugwechsel-
system zu schaffen, mit dem der Werkzeugwechsel moglichst schnell durchgefiihrt werden

kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale gemil3 Anspruch 1 gelost.

Erfindungsgemal ist eine Biegepresse, insbesondere Abkantpresse, mit einem ersten festste-
henden Pressbalken, sowie einem relativ zu diesem verschiebbaren zweiten Pressbalken aus-
gebildet. Die Biegepresse umfasst weiters einen Maschinenrahmen an welchem die Pressbal-
ken aufgenommen sind und welcher an einer Innenseite der Pressbalken angeordnet ist. Au-
erdem an den Pressbalken angeordnete bzw. ausgebildete Werkzeugaufnahmen zur Auf-
nahme von Biegewerkzeugen, und eine Werkzeugwechselvorrichtung, welche zum Positio-
nieren der Biegewerkzeuge in der Werkzeugaufnahme vorgesehen ist. Die Werkzeugwechsel-
vorrichtung ist an einer ersten Linearfilhrung gelagert, welche an der Innenseite des ersten
Pressbalken angeordnet ist. Weiters ist zumindest eine zweite Linearfiihrung ausgebildet, wel-
che in einem Abstand zur ersten Linearfiihrung angeordnet ist. Weiters ist eine Antriebsvor-
richtung ausgebildet mittels welcher die Werkzeugwechselvorrichtung in Langserstreckung

der Werkzeugaufnahmen verschiebbar ist.
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Die erfindungsgeméfle Ausbildung der Biegepresse weist den Vorteil auf, dass die Effizienz
beim Wechseln der Biegewerkzeuge erhoht werden kann, da die Zeit zum Wechseln des Bie-
gewerkzeuges verkiirzt werden kann. Dartiber hinaus kann die Werkzeugwechselvorrichtung
durch die beschriebenen Mallnahmen moglichst einfach aufgebaut sein und somit leicht und
kostengiinstig sein. Durch die Beabstandung der beiden Linearfiihrungen zueinander kann er-

reicht werden, dass die Werkzeugwechselvorrichtung eine erhdhte Stabilitdt aufweist.

Weiters kann es zweckmiBig sein, wenn die zweite Linearfiihrung an einer Auflenseite des
ersten Pressbalken angeordnet ist, wobei die Werkzeugwechselvorrichtung ein Portal auf-
weist, welches die Werkzeugaufnahme des ersten Pressbalken tiberspannt und an welchem
Portal eine erste Fiihrungseinheit der ersten Linearfiihrung und eine zweite Fiihrungseinheit
der zweiten Linearfiihrung angeordnet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass mittels dem Portal die
Werkzeugaufnahme iiberspannt wird und dadurch die Werkzeugwechselvorrichtung eine

hohe Stabilitat aufweisen kann.

In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein, dass die zweite Linearfiihrung im Bereich
einer Innenseite des zweiten Pressbalken ausgebildet ist, wobei sich ein Grundrahmen der
Werkzeugwechselvorrichtung zwischen der ersten Linearfiihrung und der zweiten Linearfiih-
rung erstreckt, wobei am Grundrahmen die erste Fiihrungseinheit der ersten Linearfiihrung
und die zweite Fithrungseinheit der zweiten Linearfithrung angeordnet ist. Von Vorteil ist
hierbei, dass mittels dem Portal die Werkzeugaufnahme tiberspannt wird und dadurch die

Werkzeugwechselvorrichtung eine hohe Stabilitdt aufweisen kann.

Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung eine Zahnstange umfasst,
welche am ersten Pressbalken angeordnet ist, wobei ein Ritzel welches mit einem an der
Werkzeugwechselvorrichtung angeordneten Positioniermotor gekoppelt ist in die Zahnstange
eingreift, wodurch die Werkzeugwechselvorrichtung in Langsrichtung der Werkzeugauf-
nahme verschiebbar ist. Von Vorteil ist hierbei, dass durch den Antrieb mittels der Zahn-
stange die Werkzeugwechselvorrichtung hohe Beschleunigungswerte aufweisen kann und so-

mit die Effizienz der Werkzeugwechselvorrichtung gesteigert werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspriagung, gemill welcher vorgesehen sein kann, dass die Zahn-

stange an der Aulenseite des ersten Pressbalken angeordnet ist. Diese Positionierung der



10

15

20

25

30

WO 2017/102974 PCT/EP2016/081244

-3-
Zahnstange kann gewihlt werden, um diese mdglichst gut in die Biegepresse integrieren zu

konnen.

In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein, dass die Zahnstange an der Innenseite des
ersten Pressbalken angeordnet ist. Diese Positionierung kann gewéhlt werden, um die Zahn-

stange moglichst gut in die Biegepresse integrieren zu kdnnen.

Ferner kann es zweckmiBig sein, wenn die Werkzeugwechselvorrichtung ein Greifersystem
mit einer Greifvorrichtung zum Manipulieren des Biegewerkzeuges umfasst, welche Greif-
vorrichtung an einem Schlittensystem angeordnet ist, welches Schlittensystem eine horizon-
tale Linearfiihrung umfasst, mittels welcher die Greifvorrichtung in Langsrichtung der Greif-
arme des Greifersystems zum Biegewerkzeug hin oder vom Biegewerkzeug weg verschiebbar
ist, wobei das Schlittensystem eine vertikale Linearfiihrung umfasst an welcher die horizon-
tale Linearfiihrung mit der daran angeordneten Greifvorrichtung vertikal verschiebbar ange-
ordnet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass durch das Schlittensystem die Greifvorrichtung gehal-
ten und gefiihrt werden kann, insbesondere wird das Einsetzen eines Biegewerkzeuges in die
Werkzeugaufnahme vom Greifersystem unter moglichst geringem Zeiteinsatz bewiltigt.
Dadurch kénnen die Nebenzeiten, insbesondere die Riistzeit, der Biegemaschine méglichst

kurz gehalten werden.

Weiters kann es zweckmiBig sein, dass an der vertikalen Linearfiihrung zwei der horizontalen
Linearfiihrungen angeordnet sind, an welchen jeweils eine Greifvorrichtung ausgebildet ist.
Von Vorteil ist hierbei, dass fiir Biegewerkzeuge welche im oberen Pressbalken eingesetzt
sind und fiir Biegewerkzeuge welche im unteren Pressbalken eingesetzt sind, eine eigene
Greifvorrichtung ausgebildet ist. Dadurch kann ein synchrones Riisten des oberen Pressbal-
kens und des unteren Pressbalkens erreicht werden und somit die Nebenzeiten weiter verkiirzt

werden.

Dartiber hinaus kann vorgesehen sein, dass die horizontale Linearfithrung einen auf einer Fiih-
rungsschiene gefiihrten Fiihrungsschlitten umfasst, auf welchem die Greifvorrichtung aufge-
nommen ist, wobei der Fiihrungsschlitten mittels einem Aktor, vorzugsweise einem Pneuma-
tikzylinder, zwischen einer ausgeschobenen Einsetzstellung und einer zuriickgezogenen Ru-

hestellung positionierbar ist. Von Vorteil ist hierbei, dass durch eine derartige Anordnung die
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Greifvorrichtung am Fithrungsschlitten angeordnet sein kann und somit ein Ausschieben bzw.

Einziehen der Greifvorrichtung erreicht werden kann.

Geméil einer besonderen Auspriagung ist es moglich, dass die Werkzeugwechselvorrichtung

einen Schwenkarm umfasst, welcher in eine der Werkzeugaufnahmen einschwenkbar ist, wo-
bei die Biegewerkzeuge mittels dem Schwenkarm positionierbar sind. Von Vorteil ist hierbei,
dass durch diese Maflnahme die Biegewerkzeuge einfach in Liangsrichtung der Werkzeugauf-

nahme verschoben werden kOnnen.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgeschen sein, dass der Schwenkarm
mit einem Elektromotor, insbesondere einem Servomotor, bewegungsgekoppelt ist. Dadurch
kann der Schwenkarm méglichst schnell und effizient aus einer Ruheposition in eine Schiebe-

position eingefahren werden.

Zum besseren Verstidndnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren nédher

erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausfithrungsbeispiels einer schematisch dargestellten Be-
arbeitungsanlage;
Fig. 2 eine Ansicht von vorne eines Ausfithrungsbeispiels einer schematisch dargestell-

ten Bearbeitungsanlage;

Fig. 3 eine Ansicht von vorne eines weiteren Ausfithrungsbeispiels einer schematisch

dargestellten Bearbeitungsanlage;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Ausfithrungsbeispiels eines Greifersystems;

Fig. 5 eine Ansicht von vorne eines Ausfithrungsbeispiels eines Greifersystems;
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Fig. 6 eine Seitenansicht eines weiteren Ausfithrungsbeispiels einer schematisch darge-

stellten Bearbeitungsanlage.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméif auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen wer-
den kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewdhlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemél auf die neue Lage zu tibertragen.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die Seitenansicht einer Bearbeitungsanlage 1. Die
Bearbeitungsanlage 1 umfasst eine Abkantpresse 2, welche zum Biegen eines Bleches 3 vor-

geschen ist.

Die Abkantpresse 2 umfasst weiters einen ersten feststechenden 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 fiir den Biegevorgang zwischen den Biegewerkzeugen 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. nach unten bewegt. Zur Steuerung der Pressenan-
tricbseinheit 8 ist eine Rechnereinheit 9 vorgesehen, welche an eine Eingabe- und/oder Anzei-

geeinheit 10 gekoppelt sein kann.

Weiters kann, wie in Fig. 1 dargestellt, vorgesehen sein, dass die Bearbeitungsanlage 1 eine

Greifvorrichtung 11 umfasst, welche zur Manipulation des Biegewerkzeuges 6 dient.

Aus Fig. 1 ist weiters ersichtlich, dass das Biegewerkzeug 6 einen Werkzeugkorper 12 auf-

weist, welcher beim Biegevorgang das zu biegende Blech 3 verformt. Das Biegewerkzeug 6
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kann in der Werkzeugaufnahme 5 in horizontaler Verschieberichtung 13 entlang des Klemm-
abschnittes der Werkzeugaufnahme 5 positioniert werden. Dazu kann das Biegewerkzeug 6 in
der horizontalen Verschieberichtung 13 seitlich in die Werkzeugaufnahme 5 der Pressbalken

4 oder 7 eingeschoben werden.

Alternativ dazu ist es auch moglich, dass das Biegewerkzeug 6 in einer vertikalen Einsetzrich-
tung 14 in die Werkzeugaufnahme 5 eingebracht wird. Fiir diese Moglichkeit das Biegewerk-
zeug 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 gleichartig ausgebil-
det sind, nebeneinander positioniert werden und aneinander anschlieBen. Somit kann erreicht
werden, dass Biegekanten 15 von einzelnen Biegewerkzeugen 6 eine entsprechend lange Be-

arbeitungskante 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 fiir verschiedene Biegevorgédnge verwendet
und kénnen auch individuell ausgetauscht werden. Werden Biegewerkzeuge 6 unterschiedli-
cher Art fur unterschiedliche Arbeitsschritte verwendet, so ist es tiblich, dass diese in einem

gewissen Abstand zueinander angeordnet sind.

Um eine moglichst flexible Bearbeitungsanlage 1 zur Verfiigung zu stellen, ist es notwendig,
dass die Biegewerkzeuge 6 einfach und schnell in der Werkzeugaufnahme 5 gespannt und aus

dieser wieder herausgenommen werden kénnen.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich kann vorgesehen sein, dass die Greifvorrichtung 11 an einer Werk-
zeugwechselvorrichtung 16 angeordnet ist. Die Werkzeugwechselvorrichtung 16 kann ver-
schiebbar an einem Maschinenrahmen 17 der Abkantpresse 2 gelagert sein. Insbesondere
kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16 in Langserstreckung 18 der
Werkzeugaufnahmen 5 verschiebbar ist, wobei die Langserstreckung 18 parallel zur horizon-

talen Verschieberichtung 13 verlauft.
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Weiters ist vorgesehen, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16 an einer ersten Linearfiih-
rung 20 gelagert ist. Die erste Linearfiihrung 20 ist hierbei an der Innenseite 21 des ersten
Pressbalken 4 angeordnet. Weiters ist eine zweite Linearfiihrung 22 ausgebildet, welche in ei-
nem Abstand 23 zur ersten Linearfiihrung 20 angeordnet ist. Dadurch, dass die erste Linear-
fithrung 20 und die zweite Linearfiihrung 22 in einem Abstand zueinander angeordnet sind,

kann die Werkzeugwechselvorrichtung 16 eine hohe Stabilitit aufweisen.

Die zweite Linearfiihrung 22 kann entweder, wie in Fig. 3 dargestellt, an einer Auflenseite 24
des ersten Pressbalken 4 angeordnet sein, oder, wie in Fig. 1 dargestellt, an einer Innenseite

25 des zweiten Pressbalkens 7 angeordnet sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Linearfiihrung 20 eine erste Fiihrungseinheit 26
umfasst, welche an der Werkzeugwechselvorrichtung 16 angeordnet ist. Weiters kann die

zweite Linearfithrung 22 eine zweite Fliihrungseinheit 27 umfassen.

Die beiden Fithrungseinheiten 26, 27 kdnnen in Form eines Fiihrungsschlittens ausgebildet
sein, wobei die erste Fiihrungseinheit 26 mit einer ersten Fiihrungsschiene 28 zusammenwir-
ken kann und die zweite Fiihrungseinheit 27 mit einer zweiten Fiihrungsschiene 29 zusam-

menwirken kann.

Die erste Fiihrungsschiene 28 bzw. die zweite Flihrungsschiene 29 kénnen jeweils am Ma-
schinenrahmen 17 respektive an den mit dem Maschinenrahmen 17 gekoppelten Pressbalken

4, 7 angeordnet sein.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung 19 ei-
nen Positioniermotor 30 umfasst, welcher an der Werkzeugwechselvorrichtung 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 Werkzeug-
wechselvorrichtung 16 mittels dem Positioniermotor 30 in Langserstreckung 18 der Werk-

zeugaufnahmen 5 verschoben werden.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der

Bearbeitungsanlage 1 in einer schematischen Ansicht von vorne gezeigt, wobei wiederum fiir
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gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen
Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detail-

lierte Beschreibung in der vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In Fig. 2 ist besonders gut ersichtlich, dass vorgesehen sein kann, dass die Werkzeugwechsel-
vorrichtung 16 mittels der Antriebsvorrichtung 19 in der Langserstreckung 18 verschoben
werden kann. Die Antriebsvorrichtung 19 kann derart ausgebildet sein, dass die Werkzeug-
wechselvorrichtung 16 zumindest tiber die gesamte Lange 33 der Werkzeugaufnahme 5 ver-

schoben werden kann.

Insbesondere kann sich die Zahnstange 32 bzw. die Fithrungsschienen 28, 29 iiber die ge-
samte Linge 33 erstrecken. Dartiber hinaus kann auch vorgesehen sein, dass die Zahnstange
32 bzw. die Fiihrungsschienen 28, 29 seitlich iiber die Werkzeugaufnahmen 5 hinausragen
und beispielsweise in einen Werkzeugspeicher hinein ragen. Durch diese Manahme kann er-
reicht werden, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16 die Biegewerkzeuge 6 direkt aus

dem Werkzeugspeicher entnehmen und in diesem platzieren kann.

In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der
Bearbeitungsanlage 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw.
Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 und 2 verwendet werden. Um

unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den voran-

gegangenen Figuren 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In der Ausfithrungsvariante nach Fig. 3 kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung
19 einen Zahnriemen 34 umfasst, welcher mit der Werkzeugwechselvorrichtung 16 gekoppelt
ist. Der Zahnriemen 34 kann zwischen zwei Umlenkrollen aufgenommen sein, welche seitlich
der Werkzeugaufnahmen 5 angeordnet sein kénnen. 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, vorgeschen sein, dass sich ein

Grundrahmen 35 der Werkzeugwechselvorrichtung 16 zwischen der ersten Linearfithrung 20
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und der zweiten Linearfiihrung 22 erstreckt, wobei am Grundrahmen 35 die erste Fiihrungs-
einheit 26 der ersten Linearfithrung 20 und die zweite Fiihrungseinheit 27 der zweiten Linear-

fithrung 22 angeordnet ist.

In der Fig. 4 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der
Werkzeugwechselvorrichtung 16 in einer perspektivischen Ansicht gezeigt, wobei wiederum
fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
genen Figuren 1 bis 3 verwendet werden. Um unnétige 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 Werkzeugwechselvorrichtung 16,
als Greifersystem 36 ausgebildet ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Greifersys-

tem 36 ein Schlittensystem 37 aufweist, an welchem die Greifvorrichtung 11 gelagert ist.

Das Schlittensystem 37 dient zur Manipulation der Greifvorrichtung 11. Das Schlittensystem
37 umfasst eine horizontale Linearfiihrung 38 an welcher die Greifvorrichtung 11 angeordnet

ist.

Die Greifvorrichtung 11 kann wie in der AT 515 526 B1 beschrieben ausgebildet sein. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass die Greifvorrichtung 11 einen ersten Greifarm 39 und ei-
nen zweiten Greifarm 40 aufweist, welche relativ zueinander verschiebbar sind und mittels
welchen das Biegewerkzeug 6 gegriffen und geklemmt werden kann. Die Greifarme 39, 40
konnen insbesondere dazu ausgebildet sein, um in eine Ausnehmung im Werkzeugkdrper 12

des Biegewerkzeuges 6 eingreifen zu konnen.

Die horizontale Linearfithrung 38 kann eine oder vorzugsweise zwei Fiihrungsschienen 41
aufweisen, an welcher ein Fiihrungsschlitten 42 horizontal verschiebbar gelagert ist. Im hier
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel umfasst die horizontale Linearfiihrung 38 zwei Fithrungs-
schienen 41, wobei im Fiihrungsschlitten 42 zwei damit korrespondierende Schienenaufnah-
men 43 ausgebildet sind. Durch die Ausbildung von zwei zueinander beabstandeten Fiih-
rungsschienen 41 bzw. Schienenaufnahmen 43 kann erreicht werden, dass vom Fithrungs-

schlitten 42 ein erhohtes Biegemoment iibertragen werden kann und somit die Stabilitdt des
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Schlittensystems 37 erhoht werden kann. Die Schienenaufnahme 43 ist formschliissig in der
Fiihrungsschiene 41 gefiihrt. Hierbei ist es mdglich, dass die Schienenaufnahme 43 kugelgela-
gert in der Fithrungsschien 41 gefiihrt ist. In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsvariante
ist denkbar, dass zwischen Schienenaufnahme 43 und Fiihrungsschiene 41 eine Gleitfiihrung

ausgebildet ist.

Mittels der horizontalen Linearfiihrung 38 kann die Greifvorrichtung 11 in Langsrichtung 44
der Greifarme 39, 40 verschoben werden. Somit kann die Greifvorrichtung 11 zum in der
Werkzeugaufnahme 5 eingesetzten Biegewerkzeug 6 hin oder von diesem wegbewegt wer-
den. Insbesondere kann hierbei vorgesehen sein, dass die Greifvorrichtung 11 direkt am Fiih-
rungsschlitten 42 angeordnet ist und mittels Befestigungsmittel, wie etwa Schrauben, mit die-

sem verbunden ist.

Weiters kann ein Aktor 45 vorgesehen sein, welcher den Fiihrungsschlitten 42 in Langsrich-
tung 44 der Greifarme 39, 40 bewegt. Der Aktor 45 kann beispielsweise als elektromotori-
scher Antrieb, als elektromotorischer Spindeltrieb, als Hydraulikzylinder und dergleichen aus-
gebildet sein. Im aktuell gezeigten Ausfithrungsbeispiel ist der Aktor 45 in Form eines Pneu-
matikzylinders 46 ausgebildet. Mittels dem Pneumatikzylinder 46 kann die Greifvorrichtung
11 in eine ausgeschobene Einsetzstellung und in eine zuriickgezogene Ruhestellung bewegt
werden. Der Pneumatikzylinder 46 ist insbesondere dazu ausgebildet um die Greifvorrichtung

11 moglichst schnell zwischen diesen beiden Stellungen bewegen zu kénnen.

Die ausgeschobene Einsetzstellung ist jene Stellung, in welcher das Biegewerkzeug 6 in verti-

kaler Einsetzrichtung 14 in die Werkzeugaufnahme 5 eingesetzt werden kann.

Wenn sich die Greifvorrichtung 11 in der zuriickgezogenen Ruhestellung befindet, kann das
Biegewerkzeug 6 in horizontaler Verschieberichtung 13 an den anderen in der Werkzeugauf-

nahme 5 aufgenommenen Biegewerkzeugen 6 vorbeibewegt werden.

Das Schlittensystem 37 kann dartiber hinaus eine vertikale Linearfitlhrung 47 umfassen, mit-
tels welcher die Greifvorrichtung 11 respektive die horizontale Linearfiihrung 38 in vertikaler

Einsetzrichtung 14 verstellbar ist. Analog zur bereits beschriebenen horizontalen Linearfiih-
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rung 38 kann vorgesehen sein, dass die vertikale Linearfithrung 47 eine oder mehrere Fiih-
rungsschienen 48 aufweist, an welcher ein Fiihrungsschlitten 49 gefiihrt ist. Analog zur be-
reits beschriebenen Ausfiihrungsvariante kann der Fiihrungsschlitten 49 eine oder mehrere

Schienenaufnahmen 50 aufweisen, welche mit den Filihrungsschienen 48 zusammenwirken.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Fithrungsschienen 41 der horizontalen Linear-
fithrung 38 am Fiihrungsschlitten 49 der vertikalen Linearfithrung 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 Greifvorrichtungen 11 zum Manipu-
lieren des oberen Biegewerkzeuges 6 und eine der Greifvorrichtungen 11 zum Manipulieren

des unteren Biegewerkzeuges 6 eingesetzt wird.

In der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der
Werkzeugwechselvorrichtung 16 in einer Ansicht von vorne gezeigt, wobei wiederum fiir
gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug

genommen.

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

nen Biegewerkzeugen 6 dargestellt.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16
ein Portal 51 aufweist, welches die Werkzeugaufnahme 5 des ersten Pressbalken 4 tiber-
spannt. Die erste Linearfiihrung 20 ist hierbei an der Innenseite 21 des ersten Pressbalken 4
angeordnet. Die zweite Linearfilhrung 22 ist an der Aulenseite 24 des ersten Pressbalken 4
angeordnet. Somit sind auch in diesem Ausfithrungsbeispiel die erste Linearfithrung 20 und
die zweite Linearfiihrung 22 im Abstand 23 zueinander angeordnet. Das Portal 51, an wel-

chem das Schlittensystem 37 angeordnet ist, kann somit eine hohe Stabilitidt aufweisen.
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Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 16
einen Schwenkarm 52 aufweist, welcher in den Bereich des Biegewerkzeuges 6 respektive der
Werkzeugaufnahme 5 eingeschwenkt werden kann. Durch diesen Schwenkarm 52 kann das
Biegewerkzeug 6 mittels der Werkzeugwechselvorrichtung 16 in Langserstreckung 18 in der
Werkzeugaufnahme 5 verschoben werden. Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schwenk-
arm 52 mittels einem Schwenkantrieb 53 in seine Verschiebeposition bzw. in seine Ruheposi-
tion verschwenkt wird. Der Schwenkantrieb 53 kann beispielsweise in Form eines Servoan-
triecbs ausgebildet sein. In einer Alternativvariante kann vorgesehen sein, dass der Schwenkan-
trieb 53 beispielsweise durch einen Hydraulik- oder Pneumatikzylinder gebildet wird und mit-

tels diesem der Schwenkarm 52 schwenkbar ist.

Der Schwenkarm 52 kann zusétzlich zu einer Greifvorrichtung 11 an der Werkzeugwechsel-

vorrichtung 16 angeordnet sein.

In einer weiteren Ausfiihrungsvariante ist es auch denkbar, dass der Schwenkarm 52 anstatt

der Greifvorrichtung 11 an der Werkzeugwechselvorrichtung 16 angeordnet ist.

Der Schwenkarm 52 kann insbesondere dazu dienen, um eine Feinadjustierung der Position
der Biegewerkzeuge 6 erreichen zu kdnnen. Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schwenk-
arm 52 eine Schwenkarmnase 54 aufweist, welche dazu ausgebildet ist, um in eine Aufnah-

menut der Werkzeugaufnahme 5 eingreifen zu kénnen.

In einer Weiterbildung kann auch vorgesehen sein, dass an der Schwenkarmnase 54 ein Reini-
gungsaufsatz 55 angeordnet ist, mittels welchem die Aufnahmenut der Werkzeugaufnahme 5
bedarfsweise gereinigt werden kann. Zum Reinigen der Werkzeugaufnahme 5 kann vorgese-
hen 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
anschliefend die Werkzeugwechselvorrichtung 16 in Langserstreckung 18 der Werkzeugauf-

nahme 5 bewegt wird, wodurch die Aufnahmenut der Werkzeugaufnahme 5 gereinigt wird.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten, wobei an dieser Stelle be-

merkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungsvarianten dersel-
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ben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiih-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsmoéglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem

technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriiche bestimmt. Die Beschreibung und die Zeichnungen
sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche heranzuzichen. Einzelmerkmale oder Merkmals-
kombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispie-
len kénnen fiir sich eigenstindige erfinderische Losungen darstellen. Die den eigenstdndigen
erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen wer-

den.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sémtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder gréBer 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 abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus Flemente teilweise unmalstdblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert darge-
stellt wurden, wobei die Lage der Elemente zueinander und auch die Gréenverhiltnisse der
Elemente dem zusténdigen Fachmann eine fiir ihn erkennbare und ausfiihrbare Lehre zum
technischen Handeln vermitteln soll und nicht der kiinstlerischen Freiheit des Zeichners ent-

springt.
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Patentanspriiche

1. Biegepresse, insbesondere Abkantpresse (2), mit einem ersten feststehenden
Pressbalken (4), sowie einem relativ zu diesem verschiebbaren zweiten Pressbalken (7), ei-
nem Maschinenrahmen (17) an welchem die Pressbalken (4, 7) aufgenommen sind und wel-
cher an einer Innenseite (21) der Pressbalken (4, 7) angeordnet ist, an den Pressbalken (4, 7)
angeordneten bzw. ausgebildeten Werkzeugaufnahmen (5) zur Aufnahme von Biegewerkzeu-
gen (6), und einer Werkzeugwechselvorrichtung (16), welche zum Positionieren der Biege-
werkzeuge (6) in der Werkzeugaufnahme (5) vorgeschen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugwechselvorrichtung (16) an einer ersten Linearfiihrung (20) gelagert ist, welche
an der Innenseite (21) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, und dass zumindest eine
zweite Linearfiihrung (22) ausgebildet ist, welche in einem Abstand (23) zur ersten Linearfiih-
rung (20) angeordnet ist und dass eine Antriebsvorrichtung (19) ausgebildet ist mittels wel-
cher die Werkzeugwechselvorrichtung (16) in Langserstreckung (18) der Werkzeugaufnah-

men (5) verschiebbar ist.

2. Biegepresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Linear-
fithrung (22) an einer Auflenseite (24) des ersten Pressbalken (4) angeordnet ist, wobei die
Werkzeugwechselvorrichtung (16) ein Portal (51) aufweist, welches die Werkzeugaufnahme
(5) des ersten Pressbalken (4) tiberspannt und an welchem Portal (51) eine erste Flihrungsein-
heit (26) der ersten Linearfiihrung (20) und eine zweite Flihrungseinheit (27) der zweiten Li-

nearfilhrung (22) angeordnet ist.

3. Biegepresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Linear-
fithrung (22) im Bereich einer Innenseite (25) des zweiten Pressbalken (7) ausgebildet ist, wo-
bei sich ein Grundrahmen (35) der Werkzeugwechselvorrichtung (16) zwischen der ersten Li-
nearfithrung (20) und der zweiten Linearfiihrung (22) erstreckt, wobei Grundrahmen (35) die
erste Fithrungseinheit (26) der ersten Linearfiihrung (20) und die zweite Fithrungseinheit (27)

der zweiten Linearfiihrung (22) angeordnet ist.

4. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebsvorrichtung (19) eine Zahnstange (32) umfasst, welche am ersten Pressbal-
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ken (4) angeordnet ist, wobei ein Ritzel (31) welches mit einem an der Werkzeugwechselvor-
richtung (16) angeordneten Positioniermotor (30) gekoppelt ist in die Zahnstange (32) ein-
greift, wodurch die Werkzeugwechselvorrichtung (16) in Langsrichtung der Werkzeugauf-

nahme (5) verschiebbar ist.

5. Biegepresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnstange (32)

an der Aullenseite (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 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkzeugwechselvorrichtung (16) ein Greifersystem (36) mit einer Greifvorrichtung
(11) zum Manipulieren des Biegewerkzeuges (6) umfasst, welche Greifvorrichtung (11) an
einem Schlittensystem (37) angeordnet ist, welches Schlittensystem (37) eine horizontale Li-
nearfithrung (38) umfasst, mittels welcher die Greifvorrichtung (11) in Langsrichtung (44) der
Greifarme (39, 40) des Greifersystems (36) zum Biegewerkzeug (6) hin oder vom Biegewerk-
zeug (6) weg verschiebbar ist, wobei das Schlittensystem (37) eine vertikale Linearfiihrung
(47) umfasst an welcher die horizontale Linearfithrung (38) mit der daran angeordneten Greif-

vorrichtung (11) vertikal verschiebbar angeordnet ist.

8. Biegepresse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an der vertikalen Li-
nearfilhrung (47) zwei der horizontalen Linearfithrungen (38) angeordnet sind, an welchen je-

weils eine der Greifvorrichtungen (11) ausgebildet ist.

9. Biegepresse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die horizon-
tale Linearfiihrung (38) einen auf einer Fiihrungsschiene (41) gefiihrten Fiihrungsschlitten
(42) umfasst, auf welchem die Greifvorrichtung (11) aufgenommen ist, wobei der Fithrungs-
schlitten (42) mittels einem Aktor (45), vorzugsweise einem Pneumatikzylinder (46), zwi-
schen einer ausgeschobenen Einsetzstellung und einer zuriickgezogenen Ruhestellung positio-

nierbar ist.
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10. Biegepresse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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, bewegungsgekoppelt ist.
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