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Werkzeugwechsels
(57) Die Erfindung betrifft eine

Werkzeugwechselvorrichtung (14) far eine
Abkantpresse (2). Die Werkzeugwechselvorrichtung
(14) umfasst einen Werkzeugtrager (16), welcher zur
Aufnahme  von  Biegewerkzeugen (6) eine
Aufnahmevertiefung  (18) aufweist, wobei die
Biegewerkzeuge (6) zwischen dem Werkzeugtrager
(16) und einer in einem Pressbalken (4 ,7) der
Abkantpresse (2) ausgebildeten Werkzeugaufnahme
(5) verschiebbar sind, eine Manipulationsvorrichtung
(19) zum Manipulieren des Werkzeugtragers (16)
zwischen einer Werkzeugwechselposition (20), in
welcher der Werkzeugtrager (16) neben der
Werkzeugaufnahme (5) angeordnet ist um die
Biegewerkzeuge (6) vom Werkzeugtrager (16) in die
Werkzeugaufnahme (5) verschieben zu kénnen, und
einer Werkzeugbestilickungsposition (21), in welcher
der Werkzeugtrager (16) im Bereich eines
Werkzeugspeichers  (15) zum  Bestlicken mit
Biegewerkzeugen  (6) angeordnet ist.  Die
Manipulationsvorrichtung (19) weist einen ersten
Manipulationsarm  (24) und  einen  zweiten
Manipulationsarm (25) auf, wobei am ersten
Manipulationsarm (24) eine erste Koppelvorrichtung
(26) und am zweiten Manipulationsarm (25) eine
zweite Koppelvorrichtung (27) zur Aufnahme des
Werkzeugtragers (16) ausgebildet sind.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugwechselvorrichtung (14) flr eine Abkantpres-
se (2). Die Werkzeugwechselvorrichtung (14) umfasst einen Werkzeugtrager (16),
welcher zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6) eine Aufnahmevertiefung (18)
aufweist, wobei die Biegewerkzeuge (6) zwischen dem Werkzeugtrager (16) und
einer in einem Pressbalken (4 ,7) der Abkantpresse (2) ausgebildeten Werkzeug-
aufnahme (5) verschiebbar sind, eine Manipulationsvorrichtung (19) zum Manipu-
lieren des Werkzeugtragers (16) zwischen einer Werkzeugwechselposition (20), in
welcher der Werkzeugtrager (16) neben der Werkzeugaufnahme (5) angeordnet
ist um die Biegewerkzeuge (6) vom Werkzeugtrager (16) in die Werkzeugaufnah-
me (5) verschieben zu kdnnen, und einer Werkzeugbestlckungsposition (21), in
welcher der Werkzeugtrager (16) im Bereich eines Werkzeugspeichers (15) zum
Bestlcken mit Biegewerkzeugen (6) angeordnet ist. Die Manipulationsvorrichtung
(19) weist einen ersten Manipulationsarm (24) und einen zweiten Manipulations-
arm (25) auf, wobei am ersten Manipulationsarm (24) eine erste Koppelvorrichtung
(26) und am zweiten Manipulationsarm (25) eine zweite Koppelvorrichtung (27)

zur Aufnahme des Werkzeugtragers (16) ausgebildet sind.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Werkzeugwechselvorrichtung fur eine Abkantpresse.

Aus der AT 511 078 B1 ist ein Werkzeugwechselsystem bekannt, wobei der

Werkzeugwechsel mit dem Hinteranschlag durchgefuhrt wird.

Der Werkzeugwechsel mittels dem Hinteranschlag benotigt einen hohen Zeitauf-

wand.

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

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale gemafy Anspruch 1 geldst.
Weiters ist in Anspruch 13 ein Verfahren zum Durchfluhren eines Werkzeugwech-

sels an einer Abkantpresse angegeben.

Erfindungsgeman ist eine Werkzeugwechselvorrichtung fur eine Abkantpresse
ausgebildet. Die Werkzeugwechselvorrichtung umfasst einen Werkzeugtrager,
welcher zur Aufnahme von Biegewerkzeugen eine Aufnahmevertiefung aufweist,
wobei die Biegewerkzeuge zwischen dem Werkzeugtrager und einer in einem
Pressbalken der Abkantpresse ausgebildeten Werkzeugaufnahme verschiebbar
sind; eine Manipulationsvorrichtung zum Manipulieren des Werkzeugtragers zwi-
schen einer Werkzeugwechselposition, in welcher der Werkzeugtrager neben der
Werkzeugaufnahme angeordnet ist um die Biegewerkzeuge vom Werkzeugtrager
in die Werkzeugaufnahme verschieben zu kénnen, und einer Werkzeugbestu-
ckungsposition, in welcher der Werkzeugtrager im Bereich eines Werkzeugspei-

chers zum Bestucken mit Biegewerkzeugen angeordnet ist. Die Manipulationsvor-
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richtung weist einen ersten Manipulationsarm und einen zweiten Manipulationsarm
auf, wobei am ersten Manipulationsarm eine erste Koppelvorrichtung und am
zweiten Manipulationsarm eine zweite Koppelvorrichtung zur Aufnahme des

Werkzeugtragers ausgebildet sind.

Von Vorteil an der erfindungsgemafen Ausbildung ist, dass die Biegewerkzeuge
im Werkzeugtrager vorgerustet werden kénnen und der Werkzeugtrager anschlie-
Rend mittels der Manipulationsvorrichtung von der Werkzeugwechselposition in
die Werkzeugbestlckungsposition bewegt werden kann. Durch die beiden Mani-
pulationsarme der Manipulationsvorrichtung kdnnen zwei der Werkzeugtrager von
der Manipulationsvorrichtung aufgenommen werden, wodurch es méglich ist, dass
von der Manipulationsvorrichtung in einem Arbeitsschritt ein sich in der Werk-
zeugwechselposition befindlicher Werkzeugtrager am ersten Manipulationsarm
der Manipulationsvorrichtung aufgenommen wird und am zweiten Manipulations-
arm der Manipulationsvorrichtung bereits ein zweiter Werkzeugtrager mit zu ris-
tenden Biegewerkzeugen vorbereitet ist, um ihn moglichst schnell in die Werk-

zeugwechselposition einsetzen zu kénnen.

Weiters kann es zweckmafig sein, wenn beide Manipulationsarme eine Linear-
verstellung aufweisen, mittels welchen die beiden Koppelvorrichtungen unabhan-
gig voneinander in vertikaler Richtung verschiebbar sind. Von Vorteil ist hierbei,
dass der Werkzeugtrager durch diese Malinahme in vertikaler Richtung in die
Werkzeugwechselposition bzw. in die Werkzeugbestuckungsposition eingesetzt
werden kann. Insbesondere kann durch die voneinander unabhangige Verschie-
bung der Koppelvorrichtungen ein gezieltes bewegen der Werkzeugtrager erreicht
werden, um auch bei engen Bauverhaltnissen den Werkzeugtrager in die Werk-
zeugwechselposition bzw. in die Werkzeugbestlckungsposition einsetzen zu kon-

nen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass zumindest einer der Manipulationsarme einen
FUhrungsschlitten aufweist, an welchem die Koppelvorrichtung angeordnet ist,
wobei der FUhrungsschlitten mit einer Antriebsvorrichtung, insbesondere einem
Pneumatikzylinder, gekoppelt ist. Von Vorteil ist hierbei, dass die Koppelvorrich-

tung durch den FlUhrungsschlitten Positionsgenau gefuhrt werden kann.
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Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass zumindest eine weitere Antriebsvor-
richtung, insbesondere ein weiterer Pneumatikzylinder, ausgebildet ist, mittels
welchem die Antriebsvorrichtung des Fuhrungsschlittens verschiebbar ist,
wodurch eine Teleskopfunktion ausgebildet ist. Vorteil ist hierbei, dass durch diese
MalRnahme bei moglichst geringem Bauraum ein moglichst grofier Verschiebeweg

erreicht werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemaf welcher vorgesehen sein kann, dass
beide Manipulationsarme an einer Manipulationsarmaufnahme angeordnet sind,
wobei die Manipulationsarmaufnahme relativ zu einem Grundgestell der Manipula-
tionsvorrichtung verdrehbar gelagert sind. Von Vorteil ist hierbei, dass durch eine
Verdrehung der Werkzeugaufnahme um 180° die Orientierung der Biegewerkzeu-
ge bzw. die Reihenfolge der Biegewerkzeuge in der Werkzeugaufnahme der Ab-

kantpresse verandert werden kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es mdglich, dass die Koppelvorrichtung ein erstes
Betatigungselement und ein zweites Betatigungselement aufweist, welche mittels
einem ersten Aktor und einem zweiten Aktor in horizontaler Richtung zwischen
einer Ruhestellung und einer Betatigungsstellung verschiebbar sind, wodurch der
Werkzeugtrager freigebbar bzw. mit der Koppelvorrichtung arretierbar ist. Von Vor-
teil ist hierbei, dass durch diese Mallnahme der Werkzeugtrager automatisiert an

der Manipulationsvorrichtung aufgenommen werden kann.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn am Werkzeugtrager ein erstes Arretie-
relement und ein zweites Arretierelement ausgebildet sind, welche jeweils zumin-
dest einen Arretierzapfen aufweisen, welcher zum Eingriff in eine in der Werk-
zeugwechselposition oder in der Werkzeugbestickungsposition angeordnete Zap-
fenaufnahme verschiebbar im Arretierelement gelagert sind, wobei die Arretierzap-
fen mittels der Betatigungselemente verschiebbar sind. Von Vorteil ist hierbei,
dass der Werkstlcktrager mittels der Arretierelemente bzw. der Arretierzapfen in
der Werkzeugwechselposition oder in der Werkzeugbestlckungsposition aufge-

nommen werden kann.
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Darlber hinaus kann vorgesehen sein, dass an den Arretierzapfen ein Mitneh-
merzapfen ausgebildet ist, welcher in Richtung Betatigungselemente abstehend
ausgebildet ist, und dass in den Betatigungselementen eine mit dem Mitneh-
merzapfen korrespondierende Ausnehmung ausgebildet ist. Von Vorteil ist hierbei
das durch den Mitnehmerzapfen bzw. die korrespondierende Ausnehmung in den
Betatigungselementen eine koppelbare Verbindung zwischen Betatigungselemen-

te und Arretierelementen geschaffen werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass im Betatigungselement eine schlitzformige
Ausnehmung ausgebildet ist, welche in einem Einfuhrbereich eine Erweiterung
aufweist, und dass am Werkzeugtrager ein Haltezapfen angeordnet ist, welcher
einen Fixtierkopf mit einer nutformigen Ausnehmung aufweist, wobei eine Breite
der schlitzférmigen Ausnehmung im Betatigungselement geringflgig grofer ist als
die Hauptabmessung des Nutgrundes der nutférmigen Ausnehmung und wobei
die lichte Weite der Erweiterung geringflgig grofier ist als eine Aullenabmessung
des Fixierkopfes des Haltezapfens. Dadurch kann das Betatigungselement gleich-
zeitig als Verriegelungselement, wobei der Haltezapfen des Werkzeugtragers in
der Erweiterung des Betatigungselementes in dieses eingesetzt wird und durch
Verschiebung des Betatigungselementes eine Verriegelung des Haltezapfens im

Betatigungselement erreicht werden kann.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass in der Aufnahmevertie-
fung ein Sicherungshaken ausgebildet ist, welcher um einen Drehpunkt schwenk-
bar am Werkzeugtrager angeordnet ist, wobei der Sicherungshaken an einem ers-
ten Hebelarm eine Sicherungsnase aufweist, welche in einer Sicherungsstellung
als mechanischer Anschlag wirkt und somit das Verschieben der Biegewerkzeuge
unterbindet, und der Sicherungshaken in einer Freigabestellung im Werkzeugtra-
ger versenkt ist, sodass die Biegewerkzeuge seitlich aus dem Werkzeugtrager
hinausgeschoben werden kénnen, wobei der Sicherungshaken mittels einem Fe-
derelement in seine Freigabestellung gedruckt ist und mittels dem Betatigungs-
element in die Sicherungsstellung gedrickt werden kann. Von Vorteil ist hierbei,
dass durch den Sicherungshaken ein herausfallen der Biegewerkzeuge aus dem

Werkzeugtrager bestmoglich vermieden werden kann. Dies kann insbesondere
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notwendig sein, wenn der Werkzeugtrager wahrend der Manipulation mit hohen
Beschleunigungswerten beschleunigt bzw. abgebremst wird und dadurch die Bie-

gewerkzeuge aus dem Werkzeugtrager herausfallen wurden.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass an
einer Seite des Drehpunktes des Sicherungshakens der erste Hebelarm ausgebil-
det ist und dass an einer zweiten Seite des Drehpunktes ein zweiter Hebelarm
ausgebildet ist, wobei das Federelement als Druckfeder ausgebildet ist, welche an
einer Unterseite des zweiten Hebelarmes wirkt und dadurch der Sicherungshaken
in seine Freigabestellung gedrickt ist und dass am Betatigungselement eine Beta-
tigungsnase ausgebildet ist, welche auf den ersten Hebelarm des Sicherungsha-
kens wirkt, wobei in der Betatigungsstellung des Betatigungselementes der Siche-
rungshaken in seine Freigabestellung gedruckt ist und in der Ruhestellung des
Betatigungselementes der Sicherungshaken in seine Sicherungsstellung gedruckt
ist. Von Vorteil ist hierbei, dass der Sicherungshaken gleichzeitig mit der Bewe-
gung der Betatigungselemente aktiviert bzw. deaktiviert werden kann und dadurch
kein eigener Antrieb zum verstellen des Sicherungshakens notwendig ist.

Beim Verfahren zum Durchfluhren eines Werkzeugwechsels an einer Abkantpres-
se ist vorgesehen, dass das Verfahren folgende Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen eines ersten Werkzeugtragers, welcher zur Aufnahme von Biege-
werkzeugen ausgebildet ist, wobei der erste Werkzeugtrager an einem ersten Ma-
nipulationsarm einer Manipulationsvorrichtung aufgenommen ist;

- Bestlicken des ersten Werkzeugtragers mit im Werkzeugspeicher gelagerten
Biegewerkzeugen;

- Bereitstellen eines zweiten Werkzeugtragers an der Werkzeugwechselposition,
in welcher der Werkzeugtrager neben der Werkzeugaufnahme angeordnet ist;

- Verschieben der in einer Werkzeugaufnahme der Abkantpresse aufgenommenen
Biegewerkzeuge in den zweiten Werkzeugtrager,;

- Aufnehmen des zweiten Werkzeugtragers mittels einem zweiten Manipulations-
arm der Manipulationsvorrichtung;

- Positionieren des ersten Werkzeugtragers in die Werkzeugwechselposition mit-

tels dem ersten Manipulationsarm der Manipulationsvorrichtung;
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- Ablegen des ersten Werkzeugtragers in der Werkzeugwechselposition;

- Transportieren des zweiten Werkzeugtragers in eine Werkzeugbestickungsposi-

tion, in welcher der Werkzeugtrager im Bereich eines Werkzeugspeichers zum

Bestlicken mit Biegewerkzeugen angeordnet ist.

Dieses Verfahren weist den Vorteil auf, dass ein Werkzeugwechsel mit den aufge-

zeigten Verfahrensschritten schnell und einfach durchgefuhrt werden kann.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewelils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

2

ein Ausfuhrungsbeispiel einer Abkantpresse in einer Vorderansicht;

ein Ausflhrungsbeispiel einer Werkzeugwechselvorrichtung in einer

ersten perspektivischen Ansicht;

die Werkzeugwechselvorrichtung nach Fig. 2 in einer weiteren perspek-

tivischen Ansicht;

ein Ausfuhrungsbeispiel eines Werkzeugtragers in einer Schnittdarstel-

lung;

eine perspektivische Detailansicht des Werkzeugtragers nach Fig. 4 in
Schnittdarstellung;

eine perspektivische Explosionsdarstellung einer Manipulationsvorrich-

tung und des Werkzeugtragers;

eine perspektivische Explosionsdarstellung der Manipulationsvorrich-

tung und des Werkzeugtragers in Schnittansicht;

eine Detailansicht einer Koppelvorrichtung mit Werkzeugtrager und

Manipulationsvorrichtung in geschnittener Darstellung;
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Fig. 9a-e eine Abfolge von einzelnen Verfahrensschritten bei einem Werkzeug-

wechsel.

EinflUhrend 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 sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

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

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die Vorderansicht 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.
nach unten bewegt. Zur Steuerung der Pressenantriebseinheit 8 ist eine Rech-
nereinheit 9 vorgesehen, an welche eine Eingabe- und/oder Anzeigeeinheit 10

gekoppelt sein kann.

Aus Fig. 1 ist weiters ersichtlich, dass das Biegewerkzeug 6 einen Werkzeugkor-
per 11 aufweist, welcher beim Biegevorgang das zu biegende Blech 3 verformt.
Das Biegewerkzeug 6 kann in der Werkzeugaufnahme 5 in horizontaler Verschie-

berichtung 12 entlang des Klemmabschnittes der Werkzeugaufnahme 5 positio-
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niert werden. Dazu kann das Biegewerkzeug 6 in der horizontalen Verschieberich-
tung 12 seitlich in die Werkzeugaufnahme 5 der Pressbalken 4 oder 7 eingescho-

ben werden.

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 13 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 fur unterschiedli-
che Arbeitsschritte verwendet, so ist es Ublich, dass diese in einem gewissen Ab-

stand zueinander angeordnet sind.

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. Dies
kann mittels einer Werkzeugwechselvorrichtung 14 realisiert werden, welche wie
in diesem Dokument geschrieben ausgebildet ist. Die Werkzeugwechselvorrich-
tung 14 kann sowohl zum Wechsel der Biegewerkzeuge 6 des feststehenden
Pressbalkes 4 als auch der Biegewerkzeuge 6 des verstellbaren Pressbalkens 7

eingesetzt werden.

Die Werkzeugwechselvorrichtung 14 kann mit einem Werkzeugspeicher 15 ge-
koppelt sein, in welchem die Biegewerkzeuge 6 gelagert werden. Wie aus Figur 1
ersichtlich ist vorgesehen, dass die Werkzeugwechselvorrichtung 14 einen Werk-
zeugtrager 16 aufweist, welcher zur Aufnahme von einem oder mehreren Biege-
werkzeugen 6 ausgebildet ist. Zum Rusten von Biegewerkzeuge 6 an der Abkant-
presse 2 kann eine Einzugsvorrichtung 17 vorgesehen sein, mittels welcher meh-
rere Biegewerkzeuge 6 gleichzeitig vom Werkzeugtrager 16 in die Werkzeugauf-

nahme 5 der beiden Pressbalken 4, 6 eingeschoben werden kdnnen. Durch diese
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Malnahme kdnnen die Biegewerkzeuge 6 im Werkzeugtrager 16 in der vorgese-
henen Reihenfolge vorbereitet und angeordnet werden. Dadurch kann die tatsach-
liche Rustzeit bei einem Werkzeugwechsel verkurzt werden und somit die Effizi-
enz der Bearbeitungsanlage 1 verbessert werden. Im Werkzeugtrager 16 kann
hierbei eine Aufnahmevertiefung 18 vorgesehen sein in welcher die Biegewerk-

zeuge 6 aufgenommen bzw. eingesetzt werden kdnnen.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zum Entfernen mehrerer Biegewerk-
zeuge 6 aus der Bearbeitungsanlage 1 diese in einen vorbereiteten Werkzeugtra-
ger 16 verschoben werden. Der Werkzeugtrager 16 kann anschlieend mittels
einer Manipulationsvorrichtung 19 der Werkzeugwechselvorrichtung 14 in den
Werkzeugspeicher 15 transportiert und dort gelagert oder auch entleert und mit
neuen Biegewerkzeugen 6 bestlickt werden. In einem weiteren Verfahrensschritt
kann vorgesehen sein, dass ein weiterer Werkzeugtrager 16 mit fur weitere Bear-
beitungsschritte notwendigen Biegewerkzeuge 6 vorbereitet wird. Diese weitere
Werkzeugtrager 16 kann anschlieRend neben der Werkzeugaufnahme 5 der Ab-
kantpresse 2 platziert werden, um anschlief3end die darauf angeordneten Biege-

werkzeuge 6 in die Werkzeugaufnahme 5 verschieben zu konnen.

Der Vollstandigkeit halber wird darauf hingewiesen, dass in den Ausfuhrungsbei-
spielen eine Werkzeugwechselvorrichtung 14 zum Wechsel der Biegewerkzeuge 6
des ersten Pressbalkens 4 dargestellt und beschrieben ist. Es wird jedoch darauf
hingewiesen, dass eine Werkzeugwechselvorrichtung 14 zum Wechsel der Bie-
gewerkzeuge 6 des zweiten Pressbalkens 7 analog zu dieser aufgebaut sein kann

und naturlich auch in der Erfindung abgedeckt ist.

Wie aus Figur 1 weiters ersichtlich, kann der Werkzeugtrager 16 mittels der Mani-
pulationsvorrichtung 19 zwischen einer Werkzeugwechselposition 20 und einer

Werkzeugbestlckungsposition 21 bewegt werden.

Die Werkzeugwechselposition 20 ist jene Position des Werkzeugtragers 16, in
welcher sich dieser der neben der Werkzeugaufnahme 5 der Abkantpresse 2 be-
findet. Befindet sich der Werkzeugtrager 16 in seiner Werkzeugwechselposition

20, so kdnnen die Biegewerkzeuge 6 entweder vom Werkzeugtrager 16 in die
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Werkzeugaufnahme 5 oder von der Werkzeugaufnahme 5 in den Werkzeugtrager
16 verschoben werden.

Die Werkzeugbestluckungsposition 21 ist jene Position des Werkzeugtrager 16, in
welcher sich dieser im Bereich des Werkzeugspeichers 15 befindet. Wenn sich
der Werkzeugtrager 16 in seiner Werkzeugbestlickungsposition 21 befindet, so
kdénnen Biegewerkzeuge 6 vom Werkzeugspeicher 15 in den Werkzeugtrager 16
verschoben werden bzw. Biegewerkzeuge 6 vom Werkzeugtrager 16 in den
Werkzeugspeicher 15 verschoben werden. Weiters ist es auch denkbar, dass als
Werkzeugbestlckungsposition 21 jene Position bezeichnet wird in welcher der

Werkzeugtrager 16 im Werkzeugspeicher 15 zwischengelagert wird.

In den Figuren 2 und 3 ist in einer perspektivischen Darstellung aus verschiede-
nen Blickwinkeln eine weitere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfih-
rungsform der Werkzeugwechselvorrichtung 14 gezeigt, wobei wiederum flr glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorange-
gangenen Figur 1 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, wird auf die detaillierte Beschreibung in der vorangegangenen Figur 1 hinge-

wiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Figur 2 ersichtlich kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugwechselvor-
richtung 14 ein Grundgestell 22 aufweist, an welchem eine Manipulationsarmauf-
nahme 23 mit einem ersten Manipulationsarm 24 und einem zweiten Manipulati-
onsarm 25 angeordnet sind, wobei die beiden Manipulationsarme 24, 25 zur Auf-
nahme der Werkzeugtrager 16 ausgebildet sind. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass der erste Manipulationsarm 24 eine erste Koppelvorrichtung 26 auf-
weist, mittels welcher der Werkzeugtrager 16 abnehmbar am ersten Manipulati-
onsarm 24 aufgenommen werden kann. Analog dazu kann vorgesehen sein, dass
der zweite Manipulationsarm 25 eine zweite Koppelvorrichtung 27 aufweist, mittels
welcher der Werkzeugtrager 16 abnehmbar am zweiten Manipulationsarm 25 auf-

genommen werden kann.

Die beiden Manipulationsarme 24, 25 konnen jeweils eine Linearverstellung 28

aufweisen, mittels welchen die beiden Koppelvorrichtungen 27, 28 und dadurch
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die anderen Manipulationsarmen 24, 25 aufgenommenen Werkzeugtrager 16 un-
abhangig voneinander in vertikaler Richtung 29 verschiebbar sind. Insbesondere
kann vorgesehen sein, dass die beiden Manipulationsarme 24, 25 jeweils eine
Fahrungseinheit 30 aufweisen, mittels welchem Koppelvorrichtungen 27, 28 in der
vertikalen Richtung 29 geflhrt sind.

Durch die Fuhrungseinheit 30 kann erreicht werden, dass die Koppelvorrichtungen
27, 28 eine hohe Steifigkeit aufweisen und dadurch Positionsgenau bewegt bzw.
platziert werden kénnen. Die Fihrungseinheit 30 kann beispielsweise mittels Fih-
rungsschienen realisiert werden, an welchen jeweils eine der Koppelvorrichtungen
27, 28 angeordnet ist, wobei die Fihrungsschienen in einer Schienenaufnahme
gefuhrt werden konnen welche an der Manipulationsarmaufnahme 23 angeordnet
sein kdnnen. Die Verbindung zwischen FUhrungsschienen und Schienenaufnahme
kann beispielsweise durch eine formschlUssige Gleitflachenflhrung oder durch

eine Kugelfuhrung realisiert werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Koppelvorrichtungen 27, 28 mittels einer
Antriebsvorrichtung 31 in der vertikalen Richtung 29 verschoben werden. Die An-
triebsvorrichtung 31 kann beispielsweise durch einen Pneumatikzylinder gebildet
sein. Ein derartiger Pneumatikzylinder kann beispielsweise derart in der Manipula-
tionsvorrichtung 19 verbaut sein, dass die Koppelvorrichtung 27, 28 mit einer Kol-
benstange des Pneumatikzylinders wirkverbunden ist und das Gehause des
Pneumatikzylinders mit der Manipulationsarmaufnahme wirkverbunden ist. Wei-
ters kann vorgesehen sein, dass eine weitere Antriebsvorrichtung 32 in Form ei-
nes weiteren Pneumatikzylinders ausgebildet ist, welcher dem ersten Peumatikzy-
linder vorgeschalteten ist, wodurch eine Teleskopwirkung der Verstellmoglichkeit
der Koppelvorrichtungen 27, 28 erreicht werden kann und somit ein mdglichst

groflRer Verstellweg bei moglichst kleinem Bauraum erreicht werden kann.

In einer alternativen Ausfuhrungsvariante ist es auch denkbar, dass die Antriebs-
vorrichtung 31 beispielsweise in Form eines Servomotors ausgebildet ist und so-

mit einen groReren Verfahren Weg aufweist.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass die Manipulationsarmaufnahme 23 mitsamt
der daran angeordneten Manipulationsarme 24, 25 verdrehbar am Grundgestell
22 aufgenommen ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass mittig des Grund-
gestells 22 eine Lageranordnung 33 ausgebildet ist, in welcher die Manipulations-
armaufnahme 23 aufgenommen ist. Dabei kann vorgesehen sein, dass die Mani-
pulationsarmaufnahme 23 mittels dieser Lageranordnung 33 zumindest einen
Winkel von 180° schwenkbar ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Drehan-
trieb 34 ausgebildet ist, welcher mittels eines Zwischengetriebes oder auch direkt

mit der Manipulationsarmaufnahme 23 gekoppelt ist, um diese drehen zu konnen.

Wie aus den Figuren 2 und 3 weiters ersichtlich, kann auch vorgesehen sein, dass
das Grundgestell 22 der Manipulationsvorrichtung 19 mittels einer Linearfihrung
35 verschiebbar in der Bearbeitungsanlage 1 angeordnet ist, um mittels der Mani-
pulationsvorrichtung 19 den Werkzeugtrager 16 zwischen der Werkzeugwechsel-
position 20 und der Werkzeugbestluckungsposition 21 bewegen zu kénnen. Die
Linearfuhrung 35 kann ebenfalls in Form einer ZweitfUhrung oder in Form einer
Kugelfihrung ausgebildet sein. Weiters kann ein Linearantrieb 36 ausgebildet
sein, mittels welchem das Grundgestell 22 verschoben werden kann. Der Linear-
antrieb 36 kann beispielsweise durch einen Zahnriemen gebildet sein, welcher mit
dem Grundgestell 22 gekoppelt ist zwischen einer Antriebsstation und einer Um-
lenkstation geflhrt ist.

In einer alternativen Ausfuhrungsvariante kann der Linearantrieb 36 beispielswei-

se mittels einem Ritzel, welches in eine Zahnstange eingreift, ausgefuhrt sein.

In der Figur 4 ist in einer Schnittdarstellung und in der Figur 5 in einer perspektivi-
schen Schnittdarstellung eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige
Ausfuhrungsform der Werkzeugwechselvorrichtung 14 gezeigt, wobei wiederum
fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den
vorangegangenen Figuren 1 bis 3 verwendet werden. Um unnétige Wiederholun-
gen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen

Figuren 1 bis 3 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
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Die weitere Figurenbeschreibung bezieht sich auf eine Zusammenschau der Figu-
ren 4 und 5. In diesen Figuren jeweils eine Schnittdarstellung eines der beiden
Manipulationsarme 24, 25 gezeigt, wobei beide Manipulationsarme 24, 25 bau-
gleich ausgefuhrt sein kdnnen und daher der Kurze halber auf eine Beschreibung

bzw. Darstellung bei der einzelnen Manipulationsarme 24, 25 verzichtet wird.

In den Schnittdarstellungen der Figuren 4 und 5 ist die Aufnahmevertiefung 18,

welche im Werkzeugtrager 16 angeordnet sein kann besonders gut ersichtlich.

Wie aus den Figuren 4 und 5 weiters ersichtlich kann vorgesehen sein, dass die
Koppelvorrichtungen 27, 28 jeweils ein erstes Betatigungselement 37 und ein
zweites Betatigungselement 38 aufweisen. Die beiden Betatigungselemente 37,
38 konnen in horizontaler Verschieberichtung 12 verschiebbar an den Koppelvor-
richtungen 27, 28 ausgebildet sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass das erste
Betatigungselement 37 mit einem ersten Aktor 39 und das zweite Betatigungsele-
ment 38 mit einem zweiten Aktor 40 gekoppelt ist. Die beiden Aktoren 39, 40 kon-
nen in Form von Pneumatikzylindern ausgefuhrt sein, wobei vorgesehen sein
kann, dass die Betatigungselemente 37, 38 jeweils an einer Kolbenstange 41, 42

der Aktoren 39, 40 angeordnet sind und direkt von dieser gehalten werden.

Mittels den Aktoren 39, 40 kdnnen die Betatigungselemente 37, 38 zwischen einer
Ruhestellung 43 und einer Betatigungsstellung 44 bewegt werden. Weiters kann
vorgesehen sein, dass im Werkzeugtrager 16 ein erstes Arretierelement 45 und
ein zweites Arretierelement 46 ausgebildet sind in welchen jeweils zumindest ein
Arretierzapfen 47 ausgebildet, welcher in welche in horizontaler Richtung 12 ver-
schiebbar im Arretierelement 45, 46 aufgenommen ist. Weiters kann vorgesehen
sein, dass die Arretierzapfen 47 mit den Betatigungselementen 37, 38 koppelbar

sind und somit von diesen bewegt werden konnen.

In einer alternativen Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass Arretie-
relemente 45, 46 mit daran angeordneten Arretierzapfen 47 im Werkzeugtrager 16
verschiebbar aufgenommen sind. Insbesondere kann bei einer derartigen Ausfuh-

rungsvariante vorgesehen sein, dass die Arretierelemente 45, 46 mit den Betati-
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gungselementen 37, 38 koppelbar sind und somit von diesen bewegt werden kon-

nen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Arretierelemente 45, 46 jeweils zumindest
einen Arretierzapfen 47 aufweisen, welcher Gber dem Arretierelement 45, 46 vor-

stehend ausgebildet ist.

Das Arretierelement 45, 46 bzw. der Arretierzapfen 47 kann mittels dem Betati-
gungselement 37, 38 zwischen einer Grundstellung 48 und einer Arretierstellung
49 hin und her verschoben werden. In einer Weiterbildung kann vorgesehen sein,
dass pro Arretierelement 45, 46 zwei der Arretierzapfen 47 angeordnet sind.
Dadurch kann erreicht werden, dass der Werkzeugtrager 16 Positionsgenau in

den Halteelementen 50 aufgenommen werden kann.

AuRerdem kann vorgesehen sein, dass im Bereich der Werkzeugwechselposition
20 bzw. im Bereich der Werkzeugbestlckungsposition 21 zwei einander gegen-
Uberliegende Halteelemente 50 ausgebildet sind, in welche die Arretierelemente
45, 46 eingreifen konnen und somit der Werkzeugtrager 16 in den Halteelementen
50 aufgenommen bzw. abgelegt werden kann. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass in den Halteelementen 50 eine Zapfenaufnahme 51 ausgebildet ist, in

welche die Arretierzapfen 47 eingreifen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass in den Arretierelementen 45, 46 ein Mitneh-
merzapfen 52 ausgebildet ist, welcher in eine im Betatigungselement 37, 38 ange-
ordnete Ausnehmung 53 fur den Mithehmerzapfen 52 eingreift. Der Mitneh-
merzapfen 52 ist derart am Arretierelement 45, 46 angeordnet, dass er an einer
Unterseite des Werkzeugtragers 16 vorsteht. Die Ausnehmung fur den Mitneh-
merzapfen 53 kann beispielsweise in Form einer einfachen Bohrung ausgebildet
sein, wobei der Mitnehmerzapfen 52 in axialer Richtung in die Bohrung einfGhrbar
ist. Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass die Ausnehmung 53 fur den Mit-
nehmerzapfen 52 in Form einer schlitzférmigen Ausnehmung ausgebildet ist.
Dadurch ist es auch mdglich, dass der Mitnehnmerzapfen 52 seitlich in die Aus-
nehmung 53 eingeschoben wird.

15/39
N2014/14500-AT-00



15

Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht der Manipulationsvorrichtung 19, wobei
der Werkzeugtrager 16 in einer von der Koppelvorrichtung 26, 27 entkoppelt Stel-

lung dargestellt ist.

Figur 7 zeigt eine weitere perspektivische Ansicht der Manipulationsvorrichtung 19

in einer Schnittdarstellung.
Figur 8 zeigt die Koppelvorrichtung 26, 27 in einer geschnittenen Detaildarstellung.

Die weitere Figurenbeschreibung basiert auf einer Zusammenschau der Figuren
4-8.

Besonders gut in der Figur 7 ersichtlich kann weiters vorgesehen sein, dass im
Betatigungselement 37, 38 eine schlitziormige Ausnehmung 55 ausgebildet ist,
welche zur Aufnahme eines im Werkzeugtrager 16 angeordneten Haltezapfens 56
dient. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Haltezapfen 56 einen Fixier-
kopf 57 aufweist, welcher durch eine nutférmige Ausnehmung 58 im Haltezapfen
56 gebildet ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass die schlitzférmige Ausneh-
mung 55 einen EinfUhrbereich 59 aufweist, welche durch eine Erweiterung 60 ge-
bildet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die schlitziormige Ausnenmung 55 eine Brei-
te 61 aufweist, welche geringflgig grofer ist als eine Hauptabmessung 62 des
Nutgrundes der nutférmigen Ausnehmung 58. Aulerdem kann vorgesehen sein,
dass eine lichte Weite 63 der Erweiterung 60 geringflgig groRer ist als eine Au-

Renabmessung 64 des Fixierkopfes 57.

Durch die oben beschriebene Dimensionierung des Haltezapfens 56 kann erreicht
werden, dass der Haltezapfen 56 im EinfUhrbereich 59 in die schlitzférmige Aus-
nehmung 55 des Betatigungselementes 37, 38 eingeflUhrt werden kann. Anschlie-
Rend kann das Betatigungselement 37, 38 in der horizontalen Verschieberichtung
12 verschoben werden. Dadurch kann die nutférmige Ausnehmung 58 des Halte-
zapfens 56 formschllssig mit der schlitzformigen Ausnehmung 55 des Betati-

gungselementes 37, 38 in Eingriff gebracht werden.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass die Koppelvorrichtung 26, 27 eine Einfuhr-
buchse 65 umfasst. Die EinfUhrbuchse 65 dient dazu, um beim Verschieben der
Manipulationsvorrichtung 19 in vertikaler Richtung 29 das Einfuhren des Haltezap-

fens 56 in die schlitzformige Ausnehmung 55 zu erleichtern.

Wie aus Figur 8 gut ersichtlich kann weiters vorgesehen sein, dass der Haltezap-

fen 56 mittels einem Befestigungselement am Werkzeugtrager 16 befestigt ist.

Aus Figur 5 ist besonders gut ersichtlich das vorgesehen sein, dass die Koppel-
vorrichtung 26, 27 einen Sicherungshaken 66 umfasst. Der Sicherungshaken 66
ist vorzugsweise um einen Drehpunkt 67 schwenkbar im Werkzeugtrager 16 gela-
gert. Der Sicherungshaken 66 weist dabei einen ersten Hebelarm 68 und einen
zweiten Hebelarm 69 auf. Der erste Hebelarm 68 befindet sich an einer ersten
Seite des Drehpunktes 67 und der zweite Hebelarm 69 an einer zweiten Seite des
Drehpunktes 67.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am ersten Hebelarm 68 eine Sicherungsnase
70 ausgebildet ist welche, wenn sich der Sicherungshaken 66 in einer Siche-
rungsstellung 71 befindet, als mechanischer Anschlag wirkt und somit das Ver-
schieben der Biegewerkzeuge 6 unterbindet. Insbesondere kann dadurch vermie-
den werden, dass die Biegewerkzeuge 6 unbeabsichtigt, beispielsweise aufgrund
der Massentragheit oder aufgrund von Vibrationen aus dem Werkzeugtrager 16
herausfallen.

Der Sicherungshaken 66 wird mittels einem Federelement 72, welches auf den
zweiten Hebelarm 69 wirkt, in eine Freigabestellung 73 gedrickt. Das Federele-
ment 72 wirkt hierbei auf eine Unterseite 74 des zweiten Hebelarmes 69. insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass das Betatigungselement 37, 38 eine Betati-
gungsnase 75 aufweist, welche auf den ersten Hebelarm 68 wirkt, und somit den
Sicherungshaken 66 von der Freigabestellung 73 in die Sicherungsstellung 71
druckt.

In den Figuren 9a bis 9f ist der Werkzeugwechselvorgang in einzelnen Verfah-

rensschritten schematisch dargestellt, bzw. wird der Werkzeugwechselvorgang in
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der weiteren Figurenbeschreibung anhand der Figuren 9a bis 9f unter Zuhilfenah-

me der restlichen Figuren beschrieben.

Als Vorbereitung fur den ersten Verfahrensschritt entsprechend der Figur 9a wird
der erste Manipulationsarm 24 der Manipulationsvorrichtung 19 mit einem Werk-
zeugtrager 16 gekoppelt, in welchem die einzusetzenden Biegewerkzeuge 6 vor-
bereitet sind. Beim Ankoppelvorgang wird der Werkzeugtrager 16 mittels dem ers-
ten Manipulationsarm 24 aus seiner Werkzeugbestickungsposition 21 herausge-

nommen.

Der Ankoppelvorgang zum Koppeln der Manipulationsvorrichtung 19 mit dem
Werkzeugtrager 16 an sich lauft folgendermalien ab. In einem ersten Verfahrens-
schritt wird der Manipulationsarm 24, 25 in vertikaler Richtung 29 an den Werk-
zeugtrager 16, welcher sich in seiner Werkzeugwechselposition 20 oder in seiner
Werkzeugbestlckungsposition 21 befindet, herangefahren. Dabei wird der Halte-
zapfen 56 in die Erweiterung 60 des Betatigungselementes 37, 38 eingefuhrt.
Gleichzeitig greifen die Mitnehmerzapfen 52 der Arretierzapfen 47 in die im Betati-
gungselement 37, 38 angeordnete Ausnehmung 53, wodurch die Arretierzapfen
47 mit den Betatigungselementen 37, 38 bewegungsgekoppelt sind. Gleichzeitig
drickt die Betatigungsnase 75 des Betatigungselementes 37, 38 auf die Untersei-
te des ersten Hebelarmes 68 und befordert dadurch den Sicherungshaken 66 in
seine Sicherungsstellung 71. Anschlielend wird das Betatigungselement 37, 38
mittels dem Aktor 39, 40 von seiner Betatigungsstellung 44 in seine Ruhestellung
43 verschoben. Durch diesen Verschiebevorgang wird der Haltezapfen 56 in der
schlitzférmigen Ausnehmung 55 des Betatigungselementes 37, 38 gesichert, so-
dass der Werkzeugtrager 16 am erste Manipulationsarm 24, 25 gesichert aufge-
nommen ist. Gleichzeitig wird durch den Verschiebevorgang des Betatigungsele-
mentes 37, 38 der Arretierzapfen 47 von seiner Arretierstellung 47 in seine Grund-
stellung 48 verschoben und dadurch der Werkzeugtrager 16 aus der Werkzeug-
wechselposition 20 oder der Werkzeugbestlckungsposition 21 freigegeben und
kann somit von der Manipulationsvorrichtung 19 bewegt werden. Gleichzeitig kann
vorgesehen sein, dass der Sicherungshaken 66 durch den Verschiebevorgang

weiter in seine Sicherungsstellung 71 gedrangt wird.
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Der Abkoppelvorgang bei dem der Werkzeugtrager 16 von der Manipulationsvor-
richtung 19 in die Werkzeugwechselposition 20 oder in die Werkzeugbestu-
ckungsposition 21 eingesetzt wird, lauft genau in umgekehrter Reihenfolge der

obigen Verfahrensschritte des Ankoppelvorganges ab.

Beim ersten Verfahrensschritt entsprechend Figur 9a wird die Manipulationsvor-
richtung 19 mit dem am ersten Manipulationsarm 24 aufgenommenen Werkzeug-
trager 16 zur Abkantpresse 2 bewegt. In der Abkantpresse 2 ist ein weiterer Werk-
zeugtrager 16 in der Werkzeugwechselposition 20 bereitgestellt, wobei in diesem
weiteren Werkzeugtrager 16 Biegewerkzeuge 6 aufgenommen sind, welche aus

der Abkantpresse 2 entfernt werden sollen.

In einem weiteren Verfahrensschritt entsprechend der Figur 9b wird der zweite
Manipulationsarm 25 in vertikaler Richtung 29 nach oben bewegt, um im Ankop-
pelvorgang den weiteren Werkzeugtrager 16 von der Abkantpresse 2 am zweiten

Manipulationsarm 25 aufnehmen zu kdnnen.

In einem weiteren Verfahrensschritt entsprechend der Figur 9c wird der zweite

Manipulationsarm 25 in vertikaler Richtung 29 nach unten bewegt und anschlie-
Rend die Manipulationsvorrichtung 19 verschoben, sodass der erste Manipulati-
onsarm 24 mit dem darauf aufgenommenen Werkzeugtrager 16 unter der Werk-

zeugwechselposition 20 positioniert ist.

In einem weiteren Verfahrensschritt entsprechend der Figur 9d wird der erste Ma-
nipulationsarm 24 in vertikaler Richtung 29 nach oben bewegt um den Werkzeug-
trager 16 im Abkoppelvorgang in der Werkzeugwechselposition 20 ablegen zu
konnen. Die im Werkzeugtrager 16 aufgenommenen Biegewerkzeuge 6 konnen
anschliefiend mittels der Einzugsvorrichtung 17 vom Werkzeugtrager 16 in die

Werkzeugaufnahme 5 eingeschoben werden.

In einem weiteren Verfahrensschritt entsprechend der Figur 9e wird der erste Ma-
nipulationsarm 24 in vertikaler Richtung 29 nach unten bewegt und anschlie’end
der am zweiten Manipulationsarm 25 aufgenommene Werkzeugtrager 16 in die

Werkzeugbestlckungsposition 21 verschoben, um die darauf aufgenommenen
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Biegewerkzeuge 6 im Werkzeugspeicher 15 aufnehmen zu kdnnen und eine neue
Tranche von zu ristenden Biegewerkzeugen 6 im Werkzeugspeicher 15 vorberei-

ten zu kénnen.

Durch die beschriebenen Verfahrensschritte kann der Werkzeugwechselvorgang

erheblich beschleunigt werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten der Bearbei-
tungsanlage 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die
speziell dargestellten Ausflihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen AusfUhrungsvarianten unter-
einander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem

technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen flr sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemafie Losungen darstellen.

Die den eigenstéandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende 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.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Figuren gezeigten Ausfuhrungen den Ge-
genstand von eigenstandigen, erfindungsgemafen Losungen bilden. Die diesbe-
zlglichen, erfindungsgemafien Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschrei-

bungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Der Ordnung halber sei abschlieliend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Bearbeitungsanlage 1 diese bzw. deren Bestandteile

teilweise unmafstablich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wur-

den.
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Bezugszeichenliste

Bearbeitungsanlage
Abkantpresse

Blech

erster Pressbalken
Werkzeugaufnahme
Biegewerkzeug
zweiter Pressbalken
Pressenantriebseinheit
Rechnereinheit
Eingabe- Anzeigeeinheit
Werkzeugkorper

horizontale Verschieberich-

tung

Biegekante
Werkzeugwechselvorrichtung
Werkzeugspeicher
Werkzeugtrager
Einzugsvorrichtung
Aufnahmevertiefung
Manipulationsvorrichtung
Werkzeugwechselposition
Werkzeugbestlckungsposition
Grundgestell
Manipulationsarmaufnahme
erster Manipulationsarm
zweiter Manipulationsarm
erste Koppelvorrichtung
zweite Koppelvorrichtung
Linearverstellung

vertikale Richtung
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55
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FUhrungseinheit
Antriebsvorrichtung

weitere Antriebsvorrichtung
Lageranordnung
Drehantrieb

Linearfuhrung

Linearantrieb

erstes Betatigungselement
zweites Betatigungselement
erster Aktor

zweiter Aktor
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zweite Kolbenstange
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Betatigungsstellung

erstes Arretierelement
zweites Arretierelement
Arretierzapfen
Grundstellung Arretierelement
Arretierstellung Arretierele-
ment

Halteelement
Zapfenaufnahme
Mitnehmerzapfen
Ausnehmung fur Mitneh-
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Unterseite Werkzeugtrager
schlitzférmige Ausnehmung
Haltezapfen

Fixierkopf
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63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75

nutférmige Ausnehmung
EinfUhrbereich

Erweiterung

Breite schlitzférmige Ausneh-
mung

Hauptabmessung Nutgrund
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Patentanspriche

1. Werkzeugwechselvorrichtung (14) fur eine Abkantpresse (2), die
Werkzeugwechselvorrichtung (14) umfassend:

einen Werkzeugtrager (16), welcher zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6) eine
Aufnahmevertiefung (18) aufweist, wobei die Biegewerkzeuge (6) zwischen dem
Werkzeugtrager (16) und einer in einem Pressbalken (4 ,7) der Abkantpresse (2)
ausgebildeten Werkzeugaufnahme (5) verschiebbar sind;

eine Manipulationsvorrichtung (19) zum Manipulieren des Werkzeugtragers (16)
zwischen einer Werkzeugwechselposition (20), in welcher der Werkzeugtrager
(16) neben der Werkzeugaufnahme (5) angeordnet ist um die Biegewerkzeuge (6)
vom Werkzeugtrager (16) in die Werkzeugaufnahme (5) verschieben zu kdnnen,
und einer Werkzeugbestluckungsposition (21), in welcher der Werkzeugtrager (16)
im Bereich eines Werkzeugspeichers (15) zum Bestlcken mit Biegewerkzeugen
(6) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Manipulationsvorrichtung (19) einen ersten Manipulationsarm (24) und einen
zweiten Manipulationsarm (25) aufweist, wobei am ersten Manipulationsarm (24)
eine erste Koppelvorrichtung (26) und am zweiten Manipulationsarm (25) eine
zweite Koppelvorrichtung (27) zur Aufnahme des Werkzeugtragers (16) ausgebil-
det sind.

2. Werkzeugwechselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Manipulationsarme (24, 25) eine Linearverstellung (28) auf-
weisen, mittels welchen die beiden Koppelvorrichtungen (27, 28) unabhangig von-

einander in vertikaler Richtung (29) verschiebbar sind.

3. Werkzeugwechselvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest einer der Manipulationsarme (24, 25) eine Fuhrungsein-
heit (30), wie etwa einen Flhrungsschlitten aufweist, an welchem die Koppelvor-
richtung (26, 27) angeordnet ist, wobei die FUhrungseinheit (30) mit einer An-

triebsvorrichtung (31), insbesondere einem Pneumatikzylinder, gekoppelt ist.
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4. Werkzeugwechselvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine weitere Antriebsvorrichtung (32), insbesondere ein
weiterer Pneumatikzylinder, ausgebildet ist, mittels welchem die Antriebsvorrich-
tung (31) des Fluhrungsschlittens (30) verschiebbar ist, wodurch eine Teles-
kopfunktion ausgebildet ist.

5. Werkzeugwechselvorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass beide Manipulationsarme (24, 25) an ei-
ner Manipulationsarmaufnahme (23) angeordnet sind, wobei die Manipulations-
armaufnahme (23) relativ zu einem Grundgestell (22) der Manipulationsvorrich-

tung (19) verdrehbar gelagert sind.

6. Werkzeugwechselvorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Koppelvorrichtungen (26, 27) jeweils
ein erstes Betatigungselement (37) und ein zweites Betatigungselement (38) auf-
weist, welche mittels einem ersten Aktor (39) und einem zweiten Aktor (40) in ho-
rizontaler Richtung (12) zwischen einer Ruhestellung (43) und einer Betatigungs-
stellung (44) verschiebbar sind, wodurch der Werkzeugtrager (16) freigebbar bzw.
mit der Koppelvorrichtung (26) arretierbar ist.

7. Werkzeugwechselvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Werkzeugtrager (16) ein erstes Arretierelement (45) und ein
zweites Arretierelement (46) ausgebildet sind, welche jeweils zumindest einen Ar-
retierzapfen (47) aufweisen, welcher zum Eingriff in eine in der Werkzeugwech-
selposition (20) oder in der Werkzeugbestiuckungsposition (21) angeordnete Zap-
fenaufnahme (51) verschiebbar im Arretierelement (45, 46) gelagert sind, wobei
die Arretierzapfen (47) mittels der Betatigungselemente (37, 38) verschiebbar
sind.

8. Werkzeugwechselvorrichtung nach einem der Ansprlche 6 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass an den Arretierzapfen (47) ein Mitnehmerzapfen

(52) ausgenbildet ist, welcher in Richtung Betatigungselemente (37, 38) abstehend
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ausgebildet ist, und dass in den Betatigungselementen (37, 38) eine mit dem Mit-

nehmerzapfen (52) korrespondierende Ausnehmung (53) ausgebildet ist.

9. Werkzeugwechselvorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass im Betatigungselement (37, 38) eine schlitzformige
Ausnehmung (55) ausgebildet ist, welche in einem EinflUhrbereich (59) eine Erwei-
terung (60) aufweist, und dass am Werkzeugtrager (16) ein Haltezapfen (56) an-
geordnet ist, welcher einen Fixierkopf (57) mit einer nutférmigen Ausnehmung (58)
aufweist, wobei eine Breite (61) der schlitzférmigen Ausnehmung (55) im Betati-
gungselement (37, 38) geringfugig grofler ist als die Hauptabmessung (62) des
Nutgrundes der nutférmigen Ausnehmung (58) und wobei die lichte Weite (63) der
Erweiterung (60) geringfugig groRer ist als eine AuRenabmessung (64) des Fixier-
kopfes (57) des Haltezapfens (56).

10. Werkzeugwechselvorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass in der Aufnahmevertiefung (18) des
Werkzeugtragers (16) ein Sicherungshaken (66) ausgebildet ist, welcher um einen
Drehpunkt (67) schwenkbar am Werkzeugtrager (16) angeordnet ist, wobei der
Sicherungshaken (66) an einem ersten Hebelarm (68) eine Sicherungsnase (70)
aufweist, welche in einer Sicherungsstellung (71) als mechanischer Anschlag wirkt
und somit das Verschieben der Biegewerkzeuge (6) unterbindet, und der Siche-
rungshaken (66) in einer Freigabestellung (73) im Werkzeugtrager (16) versenkt
ist, sodass die Biegewerkzeuge (6) seitlich aus dem Werkzeugtrager (16) hinaus-
geschoben werden kdnnen, wobei der Sicherungshaken (66) mittels einem Fe-
derelement (72) in seine Freigabestellung (73) gedruckt ist und mittels dem Beta-

tigungselement (37, 38) in die Sicherungsstellung (71) gedrtckt werden kann.

11. Werkzeugwechselvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer Seite des Drehpunktes (67) des Sicherungshakens (66)
der erste Hebelarm (68) ausgebildet ist und dass an einer zweiten Seite des
Drehpunktes (67) ein zweiter Hebelarm (69) ausgebildet ist, wobei das Federele-
ment (72) als Druckfeder ausgebildet ist, welche an einer Unterseite (74) des

26/ 39
N2014/14500-AT-00



26

zweiten Hebelarmes (69) wirkt und dadurch der Sicherungshaken (66) in seine
Freigabestellung (73) gedrlckt ist und dass am Betatigungselement (37, 38) eine
Betatigungsnase (75) ausgebildet ist, welche auf den ersten Hebelarm (68) des
Sicherungshakens (66) wirkt, wobei in der Betatigungsstellung (44) des Betati-
gungselementes (37, 38) der Sicherungshaken (66) in seine Freigabestellung (73)
gedruckt ist und in der Ruhestellung (43) des Betatigungselementes (37, 38) der

Sicherungshaken (66) in seine Sicherungsstellung (71) gedruckt ist.

12. Bearbeitungsanlage zum Biegen von Blechen, die Fertigungsanlage
umfassend:

eine Abkantpresse (2) mit einem feststehenden Pressbalken (4) und einem relativ
zu diesem verstellbaren Pressbalken (7), sowie an den Pressbalken (4, 7) ausge-
bildeten Werkzeugaufnahmen (5) zur Aufnahme von Biegewerkzeugen (6);

eine Werkzeugwechselvorrichtung (14) zum Wechseln der Biegewerkzeuge (6),
dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkzeugwechselvorrichtung (14) nach einem der vorhergehenden Anspriche

ausgebildet ist.

13. Verfahren zum Durchflhren eines Werkzeugwechsels an einer Ab-
kantpresse (2), insbesondere unter Verwendung einer Vorrichtung nach einem der
vorhergehenden Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren folgen-
de Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen eines ersten Werkzeugtragers (16), welcher zur Aufnahme von Bie-
gewerkzeugen (6) ausgebildet ist, wobei der erste Werkzeugtrager (16) an einem
ersten Manipulationsarm (24) einer Manipulationsvorrichtung (19) aufgenommen
ist;

- Bestlcken des ersten Werkzeugtragers (16) mit im Werkzeugspeicher (15) gela-
gerten Biegewerkzeugen (6);

- Bereitstellen eines zweiten Werkzeugtragers (16) an der Werkzeugwechselposi-
tion (20), in welcher der Werkzeugtrager (16) neben der Werkzeugaufnahme an-
geordnet ist;

- Verschieben der in einer Werkzeugaufnahme (5) der Abkantpresse (2) aufge-
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nommenen Biegewerkzeuge (6) in den zweiten Werkzeugtrager (16);

- Aufnehmen des zweiten Werkzeugtragers (16) mittels einem zweiten Manipulati-
onsarm (25) der Manipulationsvorrichtung (19);

- Positionieren des ersten Werkzeugtragers (16) in die Werkzeugwechselposition
(20) mittels dem ersten Manipulationsarm (24) der Manipulationsvorrichtung (19);
- Ablegen des ersten Werkzeugtragers (16) in der Werkzeugwechselposition (20);
- Transportieren des zweiten Werkzeugtragers (16) in eine Werkzeugbestu-
ckungsposition (21), in welcher der Werkzeugtrager (16) im Bereich eines Werk-

zeugspeichers (15) zum Bestucken mit Biegewerkzeugen (6) angeordnet ist.
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