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Werkstiicks (2) aus Blech zwischen aufeinander
folgenden Biegebearbeitungen in einer automatischen
Biegepresse (3). Dabei ist das Pult mit einer Plattform
und mit einem Anschlagwinkel mit einem ersten
Schenkel und mit einem zweiten Schenkel
ausgebildet und die Plattform wird durch einen ersten
Plattformteil und einen relatv zu dem ersten
Plattformteil verschiebbaren, zweiten Plattformteil
gebildet, wobei eine erste Auflageseite (13) des
ersten Plattformteils (11) und eine zweite Auflageseite
(14) des zweiten Plattformteils (12) in einer
gemeinsamen Auflageebene (15) liegen, und wobei
der zweite Plattformteil (12) relativ zu dem ersten
Plattformteil (11) in einer parallel zu der gemeinsamen
Auflageebene (15) gerichteten Richtung (18)
verschiebbar ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Pult (6) zur Ablage eines Werkstucks (2) aus Blech zwi-
schen aufeinander folgenden Biegebearbeitungen in einer automatischen Biege-
presse (3). Dabei ist das Pult mit einer Plattform und mit einem Anschlagwinkel mit
einem ersten Schenkel und mit einem zweiten Schenkel ausgebildet und die Platt-
form wird durch einen ersten Plattformteil und einen relativ zu dem ersten Platt-

formteil verschiebbaren, zweiten Plattformteil gebildet.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Pult far eine Fertigungsvorrichtung zur Umformung eines

Werkstucks aus Blech mit einer automatischen Biegepresse.

FUr automatisch betriebene Fertigungssysteme zum Biegen von Blechwerkstu-
cken ist es wichtig, dass beim Ergreifen bzw. Aufnehmen des Werkstucks durch
den Greifer sich das Werkstuck und der Greifer in einer genau definierten, relati-
ven Lage und Ausrichtung zueinander befinden. Dies nicht nur um Kollisionen des
Greifers mit Biegewerkzeugen und des Roboters mit dem Maschinentisch der Bie-
gepresse zu vermeiden, sondern auch um sicherzustellen, dass das Werkstuck in
korrekter Ausrichtung in dem Arbeitsbereich der Biegepresse zwischen den Biege-
werkzeugen positioniert werden kann. Nur so ist die Ausformung einer Biegekante
in der korrekten Ausrichtung und Lage relativ zu Seitenkanten des zunachst un-
verformten Blechs bzw. Werkstucks méglich. Um auch komplex geformte Werk-
stlicke herstellen zu kénnen, muss der Greifer das Werkstlick sowohl an mehreren
Positionen als auch von unterschiedlichen Seiten her ergreifen kénnen. Dazu wird
das Werkstuck von dem Greifer zwischen aufeinander folgenden Biegebearbeitun-
gen abgelegt und nach einem Positionswechsel neu aufgenommen. Fur solche
Greifpositionswechsel ist es Ublich, das Werksttck auf einer sogenannten Um-
greifstation abzulegen. Dabei ist es auch bereits bekannt, fur solch eine Um-
greifstation — auch Zentriertisch genannt — eine pultartig angeordnete, schrage
Auflageplatte mit einem Anschlagwinkel zu verwenden. Ein auf einem solchen Pult
abgelegtes Werkstuck kann dabei unter der Wirkung seines Eigengewichts an der
Auflageseite der Plattform bzw. an den beiden Kanten der Anschlagwinkel entlang
gleiten und bewegt sich schlie3lich so in eine definierte Lage und Ausrichtung. Die
derart selbsttéatig erfolgende Ausrichtung des Werkstlicks macht es méglich, dass

dieses von dem Greifer aus einer genau definierten Lage und Ausrichtung wieder
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aufgenommen und fur die darauffolgende Biegebearbeitung in die Biegepresse

korrekt eingelegt werden kann.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Pult fur eine Fertigungsvorrichtung der ge-
nannten Art zu schaffen, bei der die Manipulation des Werkstucks mit dem Robo-
tergreifer mit einer gréReren Flexibilitdt und einer hdheren Effektivitat erfolgen

kann.
Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung gemaf den Ansprichen geldst.

Das erfindungsgemale Pult zur Ablage eines Werksticks aus Blech zwischen
aufeinander folgenden Biegebearbeitungen in einer automatischen Biegepresse
ist mit einer Plattform und mit einem Anschlagwinkel mit einem ersten Schenkel
und mit einem zweiten Schenkel ausgebildet und die Plattform wird durch einen
ersten Plattformteil und einen relativ zu dem ersten Plattformteil verschiebbaren,
zweiten Plattformteil gebildet. Dies hat den Vorteil, dass auf die Plattform abge-
legte Werkstlcke sowohl von einer Vorderseite als auch von deren Ruckseite her

von dem Greifer erreicht werden kénnen.

Vorteilhaft ist auch, wenn eine erste Auflageseite des ersten Plattformteils und
eine zweite Auflageseite des zweiten Plattformteils in einer gemeinsamen Auflage-

ebene liegen.

Vorteilhaft ist auch die Ausfuhrungsvariante der Fertigungsvorrichtung, wonach
der erste Schenkel des Anschlagwinkels relativ zu dem zweiten Schenkel des An-
schlagwinkels rechtwinkelig angeordnet ist. Dadurch bildet der Anschlagwinkel der
Plattform stets eine eindeutige rdumliche Referenz fur ein sich daran ausrichten-
des Werkstuck.

Die Ausbildung der Fertigungsvorrichtung, wonach der erste Schenkel und der

zweite Schenkel des Anschlagwinkels relativ zu einer horizontalen Ebene schréag
angeordnet sind, hat den Vorteil, dass Kanten des Werkstlcks durch die auf das
Werkstuck wirkende Gewichtskraft stets gegen die beiden Schenkel gedrickt ge-

halten werden.
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Die Ausfuhrungsform, wonach das Pult einen Plattformtrager umfasst, an dem der
erste Plattformteil und der zweite Plattformteil befestigt sind, wobei der erste Platt-
formteil, der Plattformtrager und der zweite Plattformteil C-férmig angeordnet sind,
und wobei der zweite Plattformteil relativ zu dem ersten Plattformteil um einen Ab-
stand versetzt angeordnet ist, ermdglich, dass insbesondere Vakuumgreifer ein
Werksttck sowohl von der Vorderseite als auch von der Ruckseite der Plattform

greifen kénnen.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass ein Wert des Abstands zwischen dem ers-
ten Plattformteil und dem zweiten Plattformteil zumindest so grof ist wie ein
Durchmesser eines Querschnitts des Greifers des Roboters zur Manipulation des
WerkstUcks.

Die Weiterbildung, wonach an dem ersten Plattformteil und an dem zweiten Platt-
formteil von den Plattformteilen abstehende Stutzelemente befestigt sind, sodass
die erste Auflageseite und die zweite Auflageseite durch distale Enden der Stutze-
lemente aufgespannt werden, hat den Vorteil einer Erweiterung der méglichen
Stellungen eines teilweise gebogenen Werkstiicks beim Ablegen auf die Plattform.
Dadurch kénnen sich namlich bereits gebogene Abschnitte des Werkstucks zwi-
schen die Stutzelemente erstrecken und auch unterhalb der Auflageebene zu lie-

gen kommen.

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsvariante der Fertigungsvorrichtung sieht vor, dass
zumindest der erste Schenkel des Anschlagwinkels durch zumindest zwei oder

mehrere in einer Reihe angeordnete Anschlagstifte gebildet wird.

Stutzelemente, die durch zylinderférmige Stifte oder Bolzen gebildet werden, ha-
ben den Vorteil einer praktischen Handhabbarkeit beim Auswechseln bzw. beim

Praparieren der Plattformteile.

Von Vorteil ist auch, wenn die distalen Enden der Stitzelemente mit Kugelrollen
oder Gleitelementen ausgebildet sind, da damit eine hohe Zuverlassigkeit beim

Ausrichten der Werkstiicke an dem Anschlagwinkel erreicht wird.
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Durch die Weiterbildung der Fertigungsvorrichtung, wonach in dem ersten Platt-
formteil und in dem zweiten Plattformteil eine Mehrzahl von Léchern zum Befesti-
gen der Stutzelemente ausgebildet sind und die Locher rasterartig verteilt ange-
ordnet sind, wird erreicht, dass die Stltzstifte bzw. die Stlutzelemente bedarfs-
weise befestigt werden kénnen. Dies erméglicht eine flexible Anpassung der durch
die Enden der Stutzstifte aufgespannten Auflageseiten an die jeweiligen Abmes-
sungen des Werkstucks in den unterschiedlichen Verformungsstufen zwischen je-

weils aufeinanderfolgenden Biegebearbeitungen.

Eine vorteilhafte Ausbildung der Fertigungsvorrichtung besteht darin, dass das
Pult eine Saule umfasst, wobei die Plattform an einem oberen Ende der Saule be-

festigt ist.

Durch die weitere Ausfuhrungsvariante der Fertigungsvorrichtung, wonach die
Plattform des Pults an der Saule um eine vertikale Achse drehbar gelagert ist,

kann die fur einen Wechsel der Griffpositionen nétige Zeit reduziert werden.

Eine Weiterbildung der Fertigungsvorrichtung sieht vor, dass an dem Plattformtra-
ger in einem Bereich zwischen dem ersten Plattformteil und dem zweiten Platt-

formteil eine Zwischenstutze befestigt ist. Dies hat den Vorteil, dass Verformungen
des Werkstucks — insbesondere von dinnen Bleichteilen — verhindert oder zumin-

dest reduziert werden kénnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

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

Fig. 1 eine Fertigungsvorrichtung zur Umformung eines Werkstucks aus Blech

mit einer Biegepresse;
Fig. 2 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der Fertigungsvorrichtung;

Fig. 3 einen Querschnitt der Plattform des Pults gemaf der Fig. 2;
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Fig. 4 einen Querschnitt der Plattform des Pults gemaf der Fig. 2 mit einem

teilweise gebogenen Werkstuck;
Fig. 5 eine Draufsicht auf die Unterseite der Plattform gemal Fig. 4.

Einfuhrend 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 enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. 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 Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Die Fig. 1 zeigt eine Fertigungsvorrichtung 1 zur Umformung eines Werkstuicks 2
aus Blech mit einer Biegepresse 3 und einem Roboter 4 mit einem Greifer 5. Die
Fertigungsvorrichtung 1 bildet ein automatisch arbeitendes Fertigungssystem, bei
dem der Roboter 4 das Werkstuck 2 mit dem Greifer 5 selbsttatig manipuliert und
dieses in einen Bearbeitungsbereich der Biegepresse 3 zur Durchfuhrung einer
Biegebearbeitung einlegt und das umgeformte Werkstlck 2 aus der Biegepresse 3

wieder entnimmt.

Die Fertigungsvorrichtung 1 umfasst weiters ein Pult 6 mit einer Plattform 7 und ei-
nem Anschlagwinkel 8. Der Anschlagwinkel 8 wird gebildet aus einem ersten
Schenkel 9 und einem relativ zu dem ersten Schenkel 9 in einen rechten Winkel
angeordneten, zweiten Schenkel 10. Diese beiden den Anschlagwinkel 8 bilden-
den Schenkel 9, 10 sind derart seitlich an der Plattform 7 angeordnet, dass sie fur
das darauf abgelegte Werkstuck 2 bezuglich zweier orthogonaler Richtungen ei-

nen Anschlag bilden.

Vor der eigentlichen Inbetriebnahme der Fertigungsvorrichtung 1 erfolgt vorzugs-
weise eine Vermessung der relativen raumlichen Lage und Ausrichtung der Platt-
form 7 bzw. des Anschlagwinkels 8 des Pults 6 relativ zum Standort und der Aus-

richtung der Biegepresse 2 bzw. relativ zu dem Roboter 4. Auf der Grundlage der
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entsprechenden Koordinaten kann damit eine korrekte Ausrichtung der Werkstu-
cke 2 beim Aufnehmen durch den Greifer 5 des Roboters 4 sichergestellt werden.
Alternativ ist es aber auch méglich, den Standort und die Ausrichtung des Pults 6
mit Hilfe von an dem Greifer 5 des Roboters 4 angebrachten Sensoren wahrend

des Betriebs der Fertigungsvorrichtung 1 immer wieder neu zu vermessen.

Erfindungsgemal umfasst die Plattform 7 des Pults 6 einen ersten Plattformteil 11
und zumindest einen relativ zu dem ersten Plattformteil 11 von diesem distanziert
angeordneten, zweiten Plattformteil 12. Vorzugsweise kann der zweite Plattform-
teil 12 relativ zu dem ersten Plattformteil 11 verschoben bzw. verstellt werden. Die
beiden Plattformteile 11, 12 der Plattform 7 des Pults 6 sind dabei so angeordnet,
dass eine erste Auflageseite 13 des ersten Plattformteiles 11 und eine zweite Auf-
lageseite 14 des zweiten Plattformteils 12 in einer gemeinsamen Auflageebene 15
liegen. Wird also ein ebenflachiges Werkstiick 2 auf die Plattform 7 des Pults 6
aufgelegt, so liegt dieses jeweils vollflachig auf den beiden Auflageseiten 13, 14
der beiden Plattformteile 11, 12 auf.

Durch Verschieben des Werkstiicks 2 auf den Auflageseiten 13, 14 der Plattform 7
einerseits und andererseits durch Entlanggleiten der Kanten des Werkstlcks 2 an
den beiden Schenkeln 9, 10 kann das Werkstuck 2 in eine exakt definierte Lage
und Ausrichtung gebracht werden. Dieses Ausrichten kann durch die alleinige Wir-
kung des Eigengewichts des Werkstlcks 2 selbst stattfinden. Die Plattform 7 mit
dem Anschlagwinkel 8 bildet somit eine rdumliche Referenz, sodass sich das
Werkstuck 2 beim Aufnehmen bzw. beim Ergreifen mit dem Greifer 5 des Robo-
ters 4 in einer eindeutig definierten Lage befindet. Andererseits richtet sich ein von
dem Greifer 5 auf der Plattform 7 abgelegtes Werkstlck 2 selbsttatig an den
Schenkeln 9, 10 wieder aus. Die beiden Schenkel 9, 10 des Anschlagwinkels 8
sind dazu relativ zu einer horizontalen Ebene schrag ausgerichtet, sodass die
Kanten des Werkstucks 2 durch die auf das Werkstuck 2 wirkende Gewichtskraft

stets an die beiden Schenkel 9, 10 gedruckt gehalten werden.

Indem der zweite Plattformteil 12 von dem ersten Plattformteil 11 um einen Ab-
stand 16 distanziert angeordnet ist, besteht die Méglichkeit, dass das auf dem Pult

6 liegende Werkstuck 2 sowohl von einer Vorderseite der Plattform 7 (in Fig. 1 die
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dem Betrachter zugewandte Seite) als auch von einer Rickseite der Plattform 7
von dem Greifer 5 erreicht und erfasst werden kann (Fig. 3, 4). Durch Verschieben
des zweiten Plattformteils 12 relativ zu dem ersten Plattformteil 11 kann somit zwi-
schen den beiden Plattformteilen 11, 12 ein Zwischenraum variabler GréRe mit ei-
nem entsprechend variablen Abstand 16 eingestellt werden. Dabei wird ein Wert
des Abstands 16 so grof? gewahlt, dass dem Greifer 5 fur dessen Annaherung an
das Werkstuck 2 an der Ruckseite der Plattform 7 ein ausreichend groler Zwi-
schenraum zur Verfugung steht. Dazu umfasst das Pult 6 auRerdem einen Platt-
formtrager 17, an dem der erste Plattformteil 11 feststehend und der zweite Platt-
formteil 12 verstellbar befestigt sind. Der erste Plattformteil 11 und der zweite
Plattformteil 12 sind dabei seitlich, von dem Plattformtrager 17 abstehend ange-
ordnet. Der erste Plattformteil 11, der Plattformtrager 17 und der zweite Plattform-
teil 12 sind somit C-férmig angeordnet. Der verstellbare, zweite Plattformteil 12 ist
im Wesentlichen in einer zu einer Langserstreckung des Plattformtragers 17 paral-
lelen Richtung 18 verschiebbar. Diese Richtung 18 zum gegenseitigen Verstellen
der beiden Plattformteile 11, 12 ist dabei parallel relativ zu der gemeinsamen Auf-

lageebene 15 der beiden Plattformteile 11, 12 ausgerichtet.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Fertigungsvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen
Figur verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung zu der vorangegangenen Figur hingewiesen bzw. Bezug

genommen.

Die Fig. 2 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel des Pults 6 der Fertigungsvorrich-
tung 1 in perspektivischer Ansicht. Dabei sind an dem ersten Plattformteil 11 und
an dem zweiten Plattformteil 12 der Plattform 7 von den Plattformteilen 11, 12 ab-
stehende Stutzelemente 19 befestigt. Es sind jeweils eine Mehrzahl gleichartiger
Stutzelemente 19 Uber die flachenférmige Erstreckung der beiden Plattformteile
11, 12 verteilt angeordnet. Dementsprechend wird die erste Auflageseite 13 des
ersten Plattformteils 11 durch distale Enden 24 der auf dem Plattformteil 11 befes-

tigten Stutzelemente 19 aufgespannt. Analog dazu wird die zweite Auflageseite 14
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durch distale Enden 24 der an dem zweiten Plattformteil 12 befestigten Stutzele-
mente 19 aufgespannt. Die beiden in solcher Art gebildeten Auflageseiten 13, 14
definieren gemeinsam die Auflageebene 15 flr das Werkstuck 2 (Fig. 3, 4). Ge-
man diesem Ausflhrungsbeispiel des Pults 6 ist aulerdem vorgesehen, dass der
zweite Schenkel 10 des Anschlagwinkels 8 durch mehrere von dem ersten Platt-

formteil 11 abstehende Anschlagelemente 20 gebildet wird.

Bei dem Pult 6 gemal diesem Ausfuhrungsbeispiel ist im Ubrigen auch noch vor-
gesehen, dass die Plattform 7 am oberen Ende einer Saule 21 die auf einem am
Boden stehenden Ful’ 22 ruht, befestigt ist und derart in ihrer rdumlichen Lage
und Ausrichtung gehalten wird. Dabei kann zuséatzlich vorgesehen sein, dass die
Plattform 7 des Pults 6 an der Saule 21 um eine vertikale Achse 23 drehbar gela-

gert ist.

Die Fig. 3 zeigt einen Querschnitt der Plattform 7 des Pults 6 gemafR der Linie A-A
in der Fig. 2.

Dabei sind die beiden Plattformteile 11, 12 der Plattform 7 entsprechend einer
Blickrichtung parallel relativ zu der Auflageebene 15 dargestellt. An — relativ zu
den beiden Plattformteilen 11, 12 — distalen Enden 24 der Stutzelemente 19 liegt
das unverformte Werkstuck 2 auf. Die Stutzelemente 19 sind durch — vorzugweise
zylindrische — Stutzstifte gebildet. GemaR der Darstellung des Werkstucks 2 in der
Fig. 3 liegt dieses mit einer Seitenkante an den Anschlagelementen 20 des Schen-
kels 10 des Anschlagwinkels 8. Die Anschlagelemente 20 kénnen dabei durch an
dem ersten Plattformteil 11 befestigte Stifte bzw. zylindrische Bolzen ausgebildet

sein.

Die Darstellung in Fig. 3 entspricht im Ubrigen einer Situation des Fertigungspro-
zesses mit der Fertigungsvorrichtung 1 zum Umformen des Werkstucks 2, bei
dem das Werksttck 2 durch den Greifer 5 des Roboters 4 ergriffen bzw. aufge-
nommen wird. Der Greifer 5 ist dabei in der Art eines Vakuumgreifers ausgebildet
und umfasst mehrere Sauger 25. Der dargestellten Situation entsprechend, wird

der Greifer 5 von der Vorderseite der Plattformteile 11, 12 an das Werkstiick 2
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herangefuhrt und nimmt dieses auf (,Vorderseite* entspricht dabei im Bild Rechts,
Oben).

Die Fig. 4 zeigt einen Querschnitt der Plattform 7 des Pults 6 gemaR der Linie A —
A der Fig. 2 mit einem teilweise umgeformten Werkstlck 2. Dieses liegt auf den
distalen Enden 24 der Stutzstifte bzw. Stutzelemente 19 auf. Wie an der Darstel-
lung zu erkennen ist, kdnnen sich dabei bereits gebogene Abschnitte des Werk-
stlcks 2 zwischen die Stutzelemente 19 erstrecken, d.h. auch unterhalb der Aufla-
geebene 15 zu liegen kommen. Damit dies mdglich ist, kbnnen die Stutzelemente
19 bei der dem Fertigungsprozess vorausgehenden, vorbereitenden Biegepro-
zessprogrammierung an geeigneten Stellen auf den beiden Plattformteilen 11, 12

befestigt werden.

Die Darstellung in Fig. 4 zeigt somit eine Situation des Fertigungsprozesses mit
der Fertigungsvorrichtung 1 nach in der Biegepresse 3 bereits durchgefuhrten Bie-
gebearbeitungen. In der Situation der Fig. 4 wird der Greifer 5 von der Unterseite
der Plattform 7 des Pults 6 an das Werkstuck 2 herangefuhrt ist (,Unterseite” ent-
spricht dabei im Bild Links, Unten). Der Greifer 5 reicht dazu durch den dem Ab-
stand 16 entsprechenden Zwischenraum zwischen dem ersten Plattformteil 11
und dem zweiten Plattformteil 12 hindurch und tritt mit dem Werksttck 2 in Kon-
takt. Sobald das Werkstuck 2 von den Saugern 25 festgehalten wird, kann es
durch den Greifer 5 von den Enden 24 der Stutzstifte bzw. Stutzelemente 19 ab-
gehoben werden. In weiterer Folge kann das Werkstuck 2 durch den Roboter 4 fur
eine weitere, anschliel3}ende Biegebearbeitung in den Bearbeitungsbereich der

Biegepresse 3 eingelegt werden (Fig. 1).

Die Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf die Unterseite der Plattform 7 gemaf Pfeil B in
Fig. 4. Die Darstellung entspricht gerade der in der Fig. 4 gezeigten Situation, in
der der Greifer 5 von der Unterseite an das Werksttck 2 herangefuhrt wird. Der
Abstand 16 zwischen dem ersten Plattformteil 11 und dem zweiten Plattformteil 12
ist dabei so grol gewahlt, dass der Greifer 5 durch den Zwischenraum zwischen
den beiden Plattformteilen 11, 12 hindurch reichen kann, um das Werkstlck 2 er-

fassen zu kénnen. Sobald das Werkstuck 2 mit den Saugern 25 festgehalten ist,
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kann es von dem Greifer 5 von den Stutzelementen 19 der Plattform 7 abgehoben

werden.

Wie an der Darstellung der beiden Plattformteile 11, 12 in der Fig. 5 zu ersehen
ist, weisen diese — vorzugsweise rasterartig angeordnete — Lécher 26 auf. Dieses
Raster der Lécher 26 erlaubt es, Stutzstifte bzw. Stutzelemente 19 bedarfsweise
befestigen zu kénnen. Das Befestigen der Stutzelemente 19 an den Plattformtei-
len 11, 12 erfolgt ebenfalls als Tell der vorbereitenden Biegeprozessprogrammie-
rung, insbesondere in Abhangigkeit von den Abmessungen des Werkstucks 2 in
den unterschiedlichen Verformungsstufen zwischen jeweils aufeinanderfolgenden
Biegebearbeitungen in der Biegepresse 3. Neben dem ersten Plattformteil 11 und
dem zweiten Plattformteil 12 kann an dem Plattformtrager 17 auch noch eine frei
positionierbare Zwischenstitze 27 befestigt sein (Fig. 2). Durch die Zwischen-
stutze 27 kann ein Durchhé&ngen des Werkstucks 2 im Bereich des dem Abstand

16 entsprechenden Zwischenraums vermieden bzw. reduziert werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche 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 mdéglich sind und
diese Variationsmoglichkeit 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 Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen 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
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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 gréfRer 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 abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Fertigungsvorrichtung

0o ~N o o A WN -

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27

Werkstlck
Biegepresse
Roboter
Greifer

Pult

Plattform
Anschlagwinkel
Schenkel
Schenkel
Plattformteil
Plattformteil
Auflageseite
Auflageseite
Auflageebene
Abstand
Plattformtrager
Richtung

Stutzelement

Anschlagelement

Saule
Fui
Achse
Ende
Sauger
Loch

Zwischenstltze
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Patentanspriiche

1. Pult (6) zur Ablage eines Werkstucks (2) aus Blech zwischen aufeinan-
der folgenden Biegebearbeitungen in einer automatischen Biegepresse (3),

- wobei das Pult (6) mit einer Plattform (7) und mit einem Anschlagwinkel (8) mit
einem ersten Schenkel (9) und mit einem zweiten Schenkel (10) ausgebildet ist,

- dadurch gekennzeichnet, dass die Plattform (7) durch einen ersten Plattformteil
(11) und einen relativ zu dem ersten Plattformteil (11) verschiebbaren, zweiten
Plattformteil (12) gebildet ist.

2. Pult (6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste
Auflageseite (13) des ersten Plattformteils (11) und eine zweite Auflageseite (14)

des zweiten Plattformteils (12) in einer gemeinsamen Auflageebene (15) liegen.

3. Pult (6) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Schenkel (9) des Anschlagwinkels (8) relativ zu dem zweiten Schenkel (10)

des Anschlagwinkels (8) rechtwinkelig angeordnet ist.

4. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Schenkel (9) und der zweite Schenkel (10) des Anschlag-

winkels (8) relativ zu einer horizontalen Ebene schrag angeordnet sind.

5. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pult (6) einen Plattformtrager (17) umfasst, an dem der erste
Plattformteil (11) und der zweite Plattformteil (12) befestigt sind, wobei der erste
Plattformteil (11), der Plattformtrager (17) und der zweite Plattformteil (12) C-for-
mig angeordnet sind, und wobei der zweite Plattformteil (12) relativ zu dem ersten

Plattformteil (11) um einen Abstand (16) versetzt angeordnet ist.
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6. Pult (6) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Wert des
Abstands (16) zwischen dem ersten Plattformteil (11) und dem zweiten Plattform-
teil (12) zumindest so groR ist wie ein Durchmesser eines Querschnitts eines Grei-

fers (5) eines Roboters (4) zur Manipulation des Werkstlcks (2).

7. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem ersten Plattformteil (11) und an dem zweiten Plattformteil
(12) von den Plattformteilen (11, 12) abstehende Stutzelemente (19) befestigt
sind, sodass die erste Auflageseite (13) und die zweite Auflageseite (14) durch

distale Enden (24) der Stutzelemente (19) aufgespannt werden.

8. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest der erste Schenkel (9) des Anschlagwinkels (8) durch
zumindest zwei oder mehrere in einer Reihe angeordnete Anschlagstifte (20) ge-
bildet ist.

9. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stutzelemente (19) zylinderférmige Stifte oder Bolzen umfas-

sen.

10. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die distalen Enden (24) der Stutzelemente (19) mit Kugelrollen oder

Gleitelementen ausgebildet sind.

11. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem ersten Plattformteil (11) und in dem zweiten Plattformteil
(12) eine Mehrzahl von Loéchern (26) zum Befestigen der Stltzelemente (19) aus-

gebildet sind, wobei die Lécher (26) rasterartig verteilt angeordnet sind.
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12. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pult (6) eine Saule (21) umfasst, wobei die Plattform (7) an ei-

nem oberen Ende der Saule (21) befestigt ist.

13. Pult (6) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattform
(7) des Pults (6) an der Saule (21) um eine vertikale Achse (23) drehbar gelagert
ist.

14. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass an dem Plattformtrager (17) in einem Bereich zwischen dem ersten
Plattformteil (11) und dem zweiten Plattformteil (12) eine Zwischenstltze (27) be-

festigt ist.

15. Fertigungsvorrichtung (1) zum Umformen eines Werkstucks (2) aus
Blech mit einer Biegepresse (3) und mit einem Roboter (4) mit einem Greifer (5)
zur Manipulation des Werkstucks (2), dadurch gekennzeichnet, dass ein Pult (6)
nach einem der Anspruche 1 bis 14 zur Ablage des Werkstlcks (2) vor einer ers-
ten Biegebearbeitung oder zwischen der ersten Biegebearbeitung und einer auf

die erste Biegebearbeitung folgenden zweiten Biegebearbeitung ausgebildet ist.
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Patentanspriche

1. Pult (6) zur Ablage eines Werkstlcks (2) aus Blech zwischen aufeinan-
der folgenden Biegebearbeitungen in einer automatischen Biegepresse (3),

- wobei das Pult (6) mit einer Plattform (7) und mit einem Anschlagwinkel (8) mit
einem ersten Schenkel (9) und mit einem zweiten Schenkel (10) ausgebildet ist,

- dadurch gekennzeichnet, dass die Plattform (7) durch einen ersten Plattformteil
(11) und einen relativ zu dem ersten Plattformteil (11) verschiebbaren, zweiten
Plattformteil (12) gebildet ist, wobei eine erste Auflageseite (13) des ersten Platt-
formteils (11) und eine zweite Auflageseite (14) des zweiten Plattformteils (12) in
einer gemeinsamen Auflageebene (15) liegen, und wobei der zweite Plattformteil
(12) relativ zu dem ersten Plattformteil (11) in einer parallel zu der gemeinsamen

Auflageebene (15) gerichteten Richtung (18) verschiebbar ist.

2. Pult (6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Schenkel (9) des Anschlagwinkels (8) relativ zu dem zweiten Schenkel (10) des
Anschlagwinkels (8) rechtwinkelig angeordnet ist.

3. Pult (6) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Schenkel (9) und der zweite Schenkel (10) des Anschlagwinkels (8) relativ

zu einer horizontalen Ebene schrag angeordnet sind.

4. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pult (6) einen Plattformtrager (17) umfasst, an dem der erste
Plattformteil (11) und der zweite Plattformteil (12) befestigt sind, wobei der erste
Plattformteil (11), der Plattformtrager (17) und der zweite Plattformteil (12) C-fér-
mig angeordnet sind, und wobei der zweite Plattformteil (12) relativ zu dem ersten
Plattformteil (11) um einen Abstand (16) versetzt angeordnet ist.
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5. Pult (6) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Wert des
Abstands (16) zwischen dem ersten Plattformteil (11) und dem zweiten Plattform-
teil (12) zumindest so grof3 ist wie ein Durchmesser eines Querschnitts eines Grei-
fers (5) eines Roboters (4) zur Manipulation des Werkstlcks (2).

6. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem ersten Plattformteil (11) und an dem zweiten Plattformteil
(12) von den Plattformteilen (11, 12) abstehende Stltzelemente (19) befestigt
sind, sodass die erste Auflageseite (13) und die zweite Auflageseite (14) durch
distale Enden (24) der Stitzelemente (19) aufgespannt werden.

7. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest der erste Schenkel (9) des Anschlagwinkels (8) durch
zumindest zwei oder mehrere in einer Reihe angeordnete Anschlagstifte (20) ge-
bildet ist.

8. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stutzelemente (19) zylinderférmige Stifte oder Bolzen umfas-

sen.

9. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die distalen Enden (24) der Stitzelemente (19) mit Kugelrollen oder

Gleitelementen ausgebildet sind.

10. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem ersten Plattformteil (11) und in dem zweiten Plattformteil
(12) eine Mehrzahl von Léchern (26) zum Befestigen der Stitzelemente (19) aus-

gebildet sind, wobei die Locher (26) rasterartig verteilt angeordnet sind.
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11. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pult (6) eine Saule (21) umfasst, wobei die Plattform (7) an ei-

nem oberen Ende der Saule (21) befestigt ist.

12. Pult (6) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattform
(7) des Pults (6) an der Saule (21) um eine vertikale Achse (23) drehbar gelagert
ist.

13. Pult (6) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass an dem Plattformtrager (17) in einem Bereich zwischen dem ersten
Plattformteil (11) und dem zweiten Plattformteil (12) eine Zwischenstitze (27) be-

festigt ist.

14. Fertigungsvorrichtung (1) zum Umformen eines Werkstlcks (2) aus
Blech mit einer Biegepresse (3) und mit einem Roboter (4) mit einem Greifer (5)
zur Manipulation des Werkstucks (2), dadurch gekennzeichnet, dass ein Pult (6)
nach einem der Anspriche 1 bis 13 zur Ablage des Werkstlcks (2) vor einer ers-
ten Biegebearbeitung oder zwischen der ersten Biegebearbeitung und einer auf
die erste Biegebearbeitung folgenden zweiten Biegebearbeitung ausgebildet ist.
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