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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben
einer Biegepresse (1) zum Umformen eines
Werkstlicks (2) aus Blech, wobei die Biegepresse (1)
mit einem Tischbalken (4) und einem Pressenbalken
(5) ausgebildet ist, und wobei der Tischbalken (4) und
der Pressenbalken (5) Werkzeugaufnahmen (19, 20)
fur Biegewerkzeuge (6, 7) aufweisen, und wobei eine
Anschlageinrichtung (12) zum Positionieren des zu
bearbeitenden Werkstlicks (2) ausgebildet ist. Beim
Auswechseln einer Anordnung von Biegewerkzeugen
(6, 7) wird vor dem Entnehmen eines ersten,
fortzubewegenden Biegewerkzeugs (6, 7) oder vor
dem Einsetzen eines ersten, einzusetzenden
Biegewerkzeugs (6, 7) die Anschlageinrichtung (12)
an einem zweiten Biegewerkzeug (6, 7) zur Anlage
gebracht und dadurch dieses zweite Biegewerkzeug
(6, 7) in der Werkzeugaufnahme (19, 20)
festgehalten.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Biegepresse (1) zum Um-
formen eines Werkstucks (2) aus Blech, wobei die Biegepresse (1) mit einem
Tischbalken (4) und einem Pressenbalken (5) ausgebildet ist, und wobei der
Tischbalken (4) und der Pressenbalken (5) Werkzeugaufnahmen (19, 20) fur Bie-
gewerkzeuge (6, 7) aufweisen, und wobei eine Anschlageinrichtung (12) zum Po-
sitionieren des zu bearbeitenden Werkstucks (2) ausgebildet ist. Beim Auswech-
seln einer Anordnung von Biegewerkzeugen (6, 7) wird vor dem Entnehmen eines
ersten, fortzubewegenden Biegewerkzeugs (6, 7) oder vor dem Einsetzen eines
ersten, einzusetzenden Biegewerkzeugs (6, 7) die Anschlageinrichtung (12) an
einem zweiten Biegewerkzeug (6, 7) zur Anlage gebracht und dadurch dieses

zweite Biegewerkzeug (6, 7) in der Werkzeugaufnahme (19, 20) festgehalten.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsvorrichtung, insbesondere eine Biegepresse,
und ein Verfahren zum Umformen eines Werkstlicks aus Blech entsprechend dem
Oberbegriff der Anspriche 1 und 9.

Bei Fertigungsanlagen fur das Biegen von Blech, wie Biegepressen bzw. Abkant-
pressen, mussen je nach Art und Umfang der auf ein Werkstick anzuwendenden
Biegevorgange unterschiedliche Biegewerkzeuge in den Werkzeugaufnahmen des
Presstisches und des Pressbalkens eingesetzt werden. Dazu sind inzwischen
auch Abkantpressen mit automatisch arbeitenden Werkzeugwechselsystemen
bekannt. Diese verfugen Uber Manipulationsvorrichtungen mit entsprechend aus-
gebildeten Greifern zum Aufnehmen und Bewegen der Biegewerkzeuge zwischen
einem Werkzeugspeicher und den Werkzeugaufnahmen in dem Presstisch bzw. in
dem Pressbalken. Fur die Greifer sind dabei unterschiedliche Wirkprinzipien an-
wendbar, so sind zum Beispiel mechanische Greifer oder Greifer unter Verwen-

dung von Krafteinwirkung durch Elektromagnete oder durch Vakuum bekannt.

Bei bestimmten Biegeprozessen bzw. Biegearbeiten ist es auch ublich, mehrere
Biegewerkzeuge dicht aneinander liegend in den Werkzeugaufnahmen des Press-
tisches und des Pressbalkens anzuordnen und zu fixieren. Zum Werkzeugwechsel
ist die Fixierung der Werkzeugaufnahmen zunachst wieder zu I6sen. Beim Aus-
wechseln der Biegewerkzeuge kann es - und zwar wenn ein einzelnes Biegewerk-
zeug-Segment entfernt werden soll - vorkommen, dass einander benachbarte
Segmente aneinander haften bleiben. Dies ist beispielsweise der Fall, wenn
Olrlickstande zwischen die Seitenflachen der Biegewerkzeug-Segmente eindrin-
gen oder wenn sie durch Ausbildung von Restmagnetismus aneinander haften

bleiben. Insbesondere bei automatischen Werkzeugwechselsystemen hat dies
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Funktionsstoérungen zur Folge. Beispielsweise kann es passieren, dass das weite-
re, anhaftende Biegewerkzeug-Segment einen Teil des Transportweges mitbe-
wegt wird und schlief3lich an einer nicht vorhersehbaren Stelle liegen bleibt. Oder
aber das zunachst anhaftende Biegewerkzeug-Segment IGst sich, kippt um und
fallt aus der Werkzeugaufnahme heraus, wobei es sogar beschadigt werden kann.
In weiterer Folge sind manuelle Eingriffe unvermeidlich, um einen ordnungsgema-
Ren Betrieb wieder herzustellen. Solche Funktionsstérungen sind also insbeson-

dere bei automatischen Werkzeugwechselsystemen besonders nachteilig.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Fertigungsvorrichtung bzw. ein Verfahren
zum Betrieb einer Fertigungsvorrichtung bzw. Biegepresse zum Umformen eines

Werkzeugs aus Blech zu schaffen, durch das die Funktionssicherheit erhoht wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren zum Betreiben einer Bie-
gepresse zum Umformen eines Werkstlcks aus Blech, wobei die Biegepresse mit
einem Tischbalken und einem dem Tischbalken gegenuberliegenden parallel dazu
ausgerichteten Pressenbalken ausgebildet ist, und wobei an dem Tischbalken und
an dem Pressenbalken Werkzeugaufnahmen zur Befestigung von Biegewerkzeu-
gen ausgebildet sind, gelost. Bei dem Verfahren ist aulRerdem vorgesehen, dass
die Biegepresse eine Anschlageinrichtung zum Positionieren des zu bearbeiten-
den Werkstucks umfasst. Beim Auswechseln einer Anordnung von zwei oder meh-
reren Biegewerkzeugen wird vor dem Entnehmen eines ersten, fortzubewegenden
Biegewerkzeugs oder vor dem Einsetzen eines ersten, einzusetzenden Biege-
werkzeugs, die Anschlageinrichtung an einem zweiten Biegewerkzeug zur Anlage
gebracht und dadurch dieses zweite Biegewerkzeug in der Werkzeugaufnahme
festgehalten. Dabei sind das erste Biegewerkzeug und das zweite Biegewerkzeug
in einer in der Werkzeugaufnahme befestigten Stellung unmittelbar benachbart
angeordnet. Diese Verfahrensweise hat den Vorteil, dass die zu manipulierenden
Biegewerkzeuge beim Auswechseln stets in einer definierten Lage und Ausrich-
tung gehalten werden. Dies obwohl die den Werkzeugaufnahmen eigene

Klemmeinrichtung wahrend des Auswechselns der Biegewerkzeuge deaktiviert ist.
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Vorteilhaft ist auch, dass bei dem Verfahren die Anschlageinrichtung einen An-
schlagkdrper umfasst und der Anschlagkorper an dem zweiten Biegewerkzeug zur
Anlage gebracht wird.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Verfahrens sieht vor, dass der Anschlagkdrper
der Anschlageinrichtung in einem den Werkzeugaufnahmen zugewandten Endbe-
reich einen Trager umfasst und an einer Unterseite des Tragers eine Werkzeug-
klemmeinrichtung angeordnet ist und die Werkzeugklemmeinrichtung an dem
zweiten Biegewerkzeug zur Anlage gebracht wird. Die Verwendung der Werk-
zeugklemmeinrichtung bietet die Moglichkeit einer Ausgestaltung ihrer Anlagefla-
chen mit einem hoheren Reibschluss, beispielsweise durch Ausgestaltung mit ei-
ner erhohten Oberflachenrauhigkeit.

Von Vorteil ist auch eine Verfahrensweise bei der ein Werkzeugspeicher ausgebil-
det ist und das fortzubewegende Biegewerkzeug in dem Werkzeugspeicher abge-
legt wird oder das in die Werkzeugaufnahme einzusetzende Biegewerkzeug aus
dem Werkzeugspeicher entnommen wird. Dadurch wird erreicht, dass sich die
Biegewerkzeuge, auch wenn sie nicht verwendet werden, in einer gesicherten La-

ge und Ausrichtung befinden.

Weiters ist bei den Verfahren vorgesehen, dass eine Transporteinrichtung mit ei-
nem Greifer ausgebildet ist und das erste Biegewerkzeug zum Transport von der
Transporteinrichtung in der Werkzeugaufnahme in einer parallel zur Langserstre-
ckung der Werkzeugaufnahme verlaufenden Richtung gezogen oder geschoben
wird. Dies hat den Vorteil, dass die nutartig ausgebildeten Werkzeugaufnahmen
gleichzeitig als FUhrungsbahnen flr den Transport auszuwechselnder Biegewerk-

zeuge dienen.

Vorteilhaft ist auch die Verfahrensweise bei der eine Steuervorrichtung ausgebil-
det ist und die Anschlageinrichtung durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung
motorgetrieben bewegt wird.
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Gemal einer Weiterbildung des Verfahrens wird auch die Transporteinrichtung
durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung bewegt. Dies hat den Vortelil, dass der

Werkzeugwechsel der Biegewerkzeuge automatisch erfolgen kann.

Bei dem Verfahren kann auf’erdem vorgesehen sein, dass eine zweite Trans-
porteinrichtung ausgebildet ist und die Anordnung der zwei oder mehreren Biege-
werkzeuge vor dem Entnehmen des ersten fortzubewegenden Biegewerkzeugs
von der zweiten Transporteinrichtung in einen von der Anschlageinrichtung er-
reichbaren Verstellbereich verschoben wird. Dies hat den Vorteil, dass damit der
erreichbare Aktionsbereich fur die auszuwechselnden Biegewerkzeuge vergrofiert

ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird eigenstandig auch durch eine Biegepresse zum
Umformen eines Werkstlicks aus Blech mit einem Tischbalken und einem dem
Tischbalken gegenuberliegend und parallel dazu ausgerichteten Pressenbalken
sowie mit an dem Tischbalken und an dem Pressenbalken ausgebildeten Werk-
zeugaufnahmen zur Befestigung von Biegewerkzeugen und mit zumindest einer
Anschlageinrichtung zum Positionieren des zu bearbeitenden Werkstlcks gelost.
Dabei ist aulierdem vorgesehen, dass die Anschlageinrichtung an einem der
Werkzeugaufnahme zugewandten Endbereich mit einer Werkzeugklemmeinrich-
tung ausgebildet ist. Dies hat den Vorteil, dass durch die Werkzeugklemmeinrich-
tung ein hoherer Reibschluss zwischen der Anschlageinrichtung und den festzu-

haltenden Biegewerkzeugen erreicht werden kann.

Gemal einer Weiterbildung der Biegepresse ist vorgesehen, dass die An-
schlageinrichtung einen Anschlagkorper mit einer Anschlagkante und einem Tra-
ger umfasst, wobei die Werkzeugklemmeinrichtung an einer Unterseite des Tra-

gers befestigt ist.

Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der Biegepresse ist vorgesehen, dass die
Werkzeugklemmeinrichtung einen der Werkzeugaufnahme zugewandten Endbe-
reich des Tragers in horizontaler Richtung Uberragt. Indem die Werkzeug-
klemmeinrichtungen in Richtung auf die Biegevorrichtung Uber das Ende des Tra-
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gers vorsteht, kann das Festhalten der Biegewerkzeuge mit der Werkzeug-

klemmeinrichtung auch durch Andricken in horizontaler Richtung erreicht werden.

Von Vorteil ist auch die Weiterbildung wonach die Biegepresse mit einem Werk-

zeugspeicher zur Lagerung von Biegewerkzeugen ausgebildet ist.

Von Vorteil ist weiters, wenn eine Transporteinrichtung mit einem Greifer zum Er-
fassen des Biegewerkzeuges ausgebildet ist, wobei sich ein Bewegungsbereich
des Greifers zwischen der Werkzeugaufnahme und dem Werkzeugspeicher er-
streckt. Gemaf einer Weiterbildung der Biegepresse ist vorgesehen, dass eine
zweite Transporteinrichtung ausgebildet ist, wobei ein Bewegungsbereich der
zweiten Transporteinrichtung parallel zur Langserstreckung der Werkzeugauf-

nahme verlauft.

Die Biegepresse ist vorteilhafterweise mit einer Steuervorrichtung ausgebildet,
wobei die Anschlageinrichtung durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung ver-

stellbar ist.

Von Vorteil ist auch die Weiterbildung der Biegepresse, wonach die Transportein-
richtung und der Greifer durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung verstellbar
sind.

Gemal einer weiteren Ausflhrungsvariante der Biegepresse ist vorgesehen, dass
die Werkzeugklemmeinrichtung aus Gummi oder einem gummiartigen Material
gefertigt ist. Damit wird der Vorteil erzielt, dass ein héherer Reibschluss sicherge-
stellt werden kann bzw. dass Beschadigungen von miteinander zur Anlage ge-
brachten Oberflachen von Anschlageinrichtung einerseits und von Biegewerkzeu-

gen andererseits vermieden werden konnen.

Gemal einer weiteren alternativen Ausflihrungsvariante der Biegepresse ist vor-
gesehen, dass das Biegewerkzeug mit einem Loch und die Werkzeugklemmein-
richtung mit einem in das Loch einfligbaren Bolzen ausgebildet ist. Dadurch kann
das Festhalten eines Biegewerkzeugs in der Werkzeugaufnahme durch form-
schlussigen Eingriff der Werkzeugklemmeinrichtung in das Biegewerkzeug er-
reicht werden.
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Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

10

11

12

eine Biegepresse zur Umformung eines Werkstucks;

die Biegepresse gemal Fig. 1 mit einem Werkzeugspeicher fur Biege-

werkzeuge in Frontalansicht;

eine erste Stellung der Biegewerkzeuge an der Biegepresse am Beginn

eines Werkzeugwechsels;

das Fortbewegen eines Biegewerkzeugs an der Biegepresse bei dem

Werkzeugwechsel,

die Biegewerkzeuge an der Biegepresse vor dem Wegbewegen eines

zweiten Biegewerkzeugs;

das Ankoppeln des Greifers des Werkzeugwechselsystems der Biege-

presse an das zweite Biegewerkzeug;
das Fortbewegen des zweiten Biegewerkzeugs von der Biegepresse;

die Biegepresse gemal Fig. 1 beim Einsetzen von Biegewerkzeugen

mit einem ersten Biegegesenk;

das Heranbewegen eines zweiten Biegewerkzeugs bei dem Werk-

zeugwechsel an der Biegepresse;

das Positionieren des zweiten Biegewerkzeuges in einer an den ersten

Biegewerkzeug anliegenden Stellung;

das Festhalten des zweiten Biegewerkzeuges vor dem Entfernen des
Greifers der Transporteinrichtung;

das Zurlckziehen des Greifers bzw. der Transporteinrichtung;
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Fig. 13  das Heranbewegen eines dritten Biegewerkzeuges mit der Trans-

porteinrichtung;

Fig. 14  ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des Werkzeugwechselsystems der
Biegepresse mit einer zweiten Transporteinrichtung fur die Biegewerk-

zeuge;

Fig. 15  das Verschieben einer Anordnung mehrerer nebeneinander liegender
Biegewerkzeuge mit der zweiten Transporteinrichtung auf der Werk-

zeugaufnahme;

Fig. 16 ein Detail der Biegepresse gemaf Fig. 1 mit einer Anschlageinrichtung

einer alternativen Ausfuhrungsform;

Fig. 17  ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Biegepresse mit einem alternati-

ven Werkzeugwechselsystem,;

Fig. 18  ein Detail der Biegepresse gemal} Fig. 1 mit einer Anschlageinrichtung

einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform.

EinflUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemalf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

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

Die Fig. 1 zeigt eine durch eine Biegepresse 1 bzw. eine Abkantpresse gebildete
Fertigungsanlage zur Herstellung bzw. zur Umformung eines Werkstlcks 2. Die
Biegepresse 1 weist dazu einen an einem Maschinengestell 3 befestigten Tisch-
balken 4 und einen relativ zu dem Tischbalken 4 verstellbaren Pressenbalken 5
auf. Als Biegewerkzeuge sind ein Biegegesenk 6 an dem Tischbalken 4 und ein

Biegestempel 7 an dem Pressenbalken 5 befestigt. Mit Hilfe einer Antriebsanord-
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nung 8 und einer linearen Flhrungsanordnung 9 wird der Pressenbalken 5 mit
dem daran befestigten Biegestempel 7 gegen den Tischbalken 4 mit dem Biege-
gesenk 6 geflhrt und so auf das zwischen dem Biegegesenk 6 und dem Biege-

stempel 7 liegende Werkstuck 2 eingewirkt.

Zur Steuerung des Ablaufs des Umformprozesses bzw. der Biegepresse 1 insge-
samt ist eine Steuervorrichtung 10 vorgesehen. Die Steuervorrichtung 10 kann
ihrerseits Uber ein Eingabeterminal 11 durch einen Benutzer der Biegepresse 1
bedient werden. Neben der Ansteuerung der Antriebsanordnung 8 zum Auf- und
Abbewegen des Pressenbalkens 5 kann die Steuervorrichtung 10 auch noch mit
weiteren Komponenten der Biegepresse 1 zu deren Ansteuerung verbunden sein.
So umfasst die Biegepresse 1 gemal} diesem Ausfluhrungsbeispiel als eine solche
gesteuerte Komponente eine Anschlageinrichtung 12. Diese umfasst einen An-
schlagkorper 13 mit einer vertikal verlaufenden Anschlagkante 14 und einem Tra-
ger 15. Die Anschlagkante 14 und der Trager 15 des entsprechend positionierten
Anschlagkorpers 13 erlauben eine exakte Ausrichtung des Werkstlicks 2 beim
Einlegen in die Biegepresse 1 bzw. auf das Biegegesenk 6 vor der Ausfuhrung
des Umformvorgangs. In der Fig. 1 ist diese Situation an dem durch strichlierte
Linien dargestellten unverformten Werkstlck 2 zu sehen. Die Verstellung der An-
schlageinrichtung 12 erfolgt vorzugsweise motorgetrieben und entsprechend einer

Ansteuerung durch die Steuervorrichtung 10.

Bei einem Wechsel des auf der Biegepresse 1 herzustellenden Werkstucks 2 kann
es erforderlich sein, die Biegewerkzeuge, das heil’t das Biegegesenk 6 und den
Biegestempel 7, auszutauschen als auch den Anschlagkérper 13 der Anschlagein-
richtung 12 neu zu positionieren. Ein Austausch der Biegewerkzeuge wird dadurch
ermdglicht, dass an einander gegenulberliegenden und parallel zueinander verlau-
fenden Stirnflachen 17, 18 des Tischbalkens 4 und des Pressenbalkens 5 Werk-

zeugaufnahmen 19, 20 vorgesehen sind.

Die Werkzeugaufnahmen 19, 20 weisen im Wesentlichen nutférmig ausgebildete
Aufnahmeschlitze auf, die in Richtung der Langserstreckung des Tischbalkens 4
bzw. des Pressenbalkens 5 verlaufen. Mithilfe geeigneter Klemmeinrichtungen

(nicht dargestellt) mit denen die Werkzeugaufnahmen 19, 20 ausgebildet sind,
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kdbnnen die Biegegesenke 6 bzw. die Biegestempel 7 jeweils in den Tischbalken 4
bzw. dem Pressenbalken 5 festgeklemmt werden. Dabei ist insbesondere auch bei
der Werkzeugaufnahme 20 des Pressenbalkens 5 vorgesehen, dass die
Klemmeinrichtung zweistufig ausgebildet ist. In einer ersten Stufe wird die Befesti-
gung zunachst nur gelockert. Damit wird verhindert, dass bei einem Losen der
Klemmung der Werkzeugaufnahme 20 der Biegestempel 7 aus dem Aufnahme-
schlitz herausfallt. Es ist somit moglich, dass bei geloster Klemmung der Werk-
zeugaufnahmen 19, 20 die Biegewerkzeuge, Biegegesenk 6 und Biegestempel 7,
in Richtung der Langserstreckung der Aufnahmeschlitze der Werkzeugaufnahme
19, 20 seitlich verschoben werden kénnen. Diese Mdglichkeit, die Biegewerkzeu-
ge in den Aufnahmeschlitzen der Werkzeugaufnahmen 19, 20 seitlich zu ver-
schieben bietet gleichzeitig eine Grundlage fur die Ausbildung von Biegepressen 1

mit automatisierten Werkzeugwechseleinrichtungen.

Die Biegepresse 1 umfasst ein automatisiertes Werkzeugwechselsystem, wobei
der Anschlagkorper 13 der Anschlageinrichtung 12 erfindungsgemaf mit einer
Werkzeugklemmeinrichtung 21 ausgebildet ist. Diese Werkzeugklemmeinrichtung
21 kommt dann zum Einsatz, wenn Biegewerkzeuge an den Werkzeugaufnahmen
19, 20 auszutauschen sind. Und zwar ist sie insbesondere dann von Vorteil, wenn
in einer der Werkzeugaufnahmen 19, 20 zwei oder mehrere Biegewerkzeuge seit-
lich aneinanderliegend angeordnet sind. Die Anschlageinrichtung 12 kann so be-
wegt bzw. verschoben werden, dass schliel3lich die Werkzeugklemmeinrichtung
21 selektiv an einem der Biegegesenke 6 derart zur Anlage kommt, dass dieses

Biegegesenk 6 in seiner momentanen Position festgehalten wird.

Die Figuren 2 bis 7 zeigen eine Abfolge von Manipulationsschritten eines automa-
tisiert erfolgenden Werkzeugwechsels einer Biegepresse 1 mit einem Werkzeug-
wechselsystem. Die Darstellungen gemalf} den Figuren 2 bis 7 zeigen dabei Fron-
talansichten der Biegepresse 1 gemaf Fig. 1. Die Biegepresse 1 mit dem Werk-
zeugwechselsystem umfasst dazu auch einen Werkzeugspeicher 22 zur Aufnah-
me bzw. Lagerung von Biegegesenken 6 bzw. Biegestempeln 7. Weiters ist eine
Transporteinrichtung 23 vorgesehen, mit der einzelne Biegewerkzeuge zwischen

dem Werkzeugspeicher 22 und den Werkzeugaufnahmen 19, 20 hin und her be-
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wegt werden kdnnen. Dazu ist die Transporteinrichtung 23 mit einem Greifer 24
ausgebildet, mit dem die Biegegesenke 6 bzw. die Biegestempel 7 erfasst und
bewegt werden kdnnen. Gemal diesem Ausflhrungsbeispiel ist die Transportein-
richtung 23 durch einen Teleskoparm ausgebildet. Dieser weist einen parallel be-
zlglich der Langserstreckung der Werkzeugaufnahmen 19, 20 gerichteten Bewe-
gungsbereich auf. Ein von dem Greifer 24 erfasstes Biegegesenk 6 kann somit in
der Werkzeugaufnahme 19 in der Art einer LinearflUhrung gezogen oder gescho-
ben werden. Gemal diesem Ausfuhrungsbeispiel umfasst der Greifer einen Elekt-
romagneten, durch dessen Aktivierung ein Biegegesenk 6 erfasst bzw. an den
Greifer 24 angekoppelt werden kann. Das Erfassen durch den Greifer 24 kann
aber alternativ auch auf andere Weise, beispielsweise durch mechanisches
Klemmen, erfolgen. Eine weitere Alternative stellen auch Saugnapfe dar, die mit
Hilfe einer Vakuumpumpe die Biegewerkzeuge erfassen konnen.

Die Fig. 2 zeigt eine Ausgangssituation der Biegepresse 1 nach Beendigung eines
Fertigungsprozesses bzw. vor Beginn eines Werkzeugwechsels. Um die Biegege-
senke 6 aus ihrer momentanen Position in der Werkzeugaufnahme 19 fortbewe-
gen zu konnen, wird zunachst die Klemmeinrichtung der Werkzeugaufnahme 19

deaktiviert bzw. geldst.

Durch Ausfahren des Teleskoparmes der Transporteinrichtung 23 wird der Greifer
24 auf ein erstes, fortzubewegendes Biegegesenk 6 hin bewegt (Fig. 3). Wah-
renddessen kann die Anschlageinrichtung 12 neu positioniert werden. Und zwar
wird die Anschlageinrichtung 12 derart manovriert, dass schlief3lich die Werkzeug-
klemmeinrichtung 21 an einem dem fortzubewegenden, ersten Biegegesenk 6
benachbarten, zweiten Biegegesenk 6 zur Anlage kommt. Die Anschlageinrich-
tung 12 wird dazu bevorzugt angehoben und horizontal so weit bewegt, dass die
Werkzeugklemmeinrichtung 21 an der Unterseite des Tragers 15 des Anschlag-
korpers 13 Uber dem benachbarten, zweiten Biegegesenk 6 zu liegen kommt.
Durch Absenken der Anschlageinrichtung 12 mit der Werkzeugklemmeinrichtung
21 und schlieBlich unter Aufbringung einer entsprechenden vertikalen Andrick-
kraft 25 wird das dem ersten Biegegesenk 6 benachbarte zweite Biegegesenk 6

festgeklemmt bzw. festgehalten.
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SchlieRlich koppelt der Greifer 24 durch Aktivieren des Elektromagneten an das
erste, fortzubewegende Biegegesenk 6 an und wird durch Einfahren des Tele-
skoparmes der Transporteinrichtung 23 dieses in Richtung auf den Werkzeug-

speicher 22 hin gezogen, wo das Biegegesenk 6 abgelegt werden kann. (Fig. 4).

Daran anschlielend wird die Anschlageinrichtung 12 mit der Werkzeugklemmein-
richtung 21 wieder angehoben und soweit seitlich bewegt, dass die Werkzeug-
klemmeinrichtung 21 Gber dem dritten Biegegesenk 6 zu liegen kommt und nun
dieses durch Niederdricken mit der Werkzeugklemmeinrichtung 21 festgehalten

wird.

Wie in Fig. 6 dargestellt kann nun durch den Greifer 24 das zweite Biegegesenk 6
erfasst und fortbewegt werden (Fig. 7).

Der beschriebene Werkzeugwechsel erfolgt vorzugsweise automatisiert entspre-
chend den von der Steuervorrichtung 10 (Fig. 1) ausgegebenen Steuerbefehlen.
Die erfindungsgemafie Anschlageinrichtung 12 Gbernimmt als zusatzliche Funkti-
on das zeitweilige Festhalten von Biegewerkzeugen in den Werkzeugaufnahmen
19, 20 wahrend des Werkzeugwechsels an der Biegepresse 1. Durch diese Vor-
gehensweise kann verhindert werden, dass beim Bewegen einzelner Biegewerk-
zeuge mit der Transporteinrichtung 23 zwei oder mehrere der Biegewerkzeuge
ungewollter Weise aneinander haften bleiben. Erfahrungsgemaf kann ein solches
Haftenbleiben von Biegewerkzeugen dazu fuhren, dass es zu einem spateren
Zeitpunkt bzw. an einer nicht vorhersehbaren Position auf der Strecke zwischen
den Werkzeugaufnahmen 19, 20 und dem Werkzeugspeicher 22 schliel3lich doch
zu einer Ablosung bzw. Trennung aneinanderhaftender Biegewerkzeuge kommt
und der automatisiert erfolgende Werkzeugwechsel dadurch gestort bzw. blockiert
wird. Im ungunstigsten Fall kann es auch vorkommen, dass dabei Biegegesenke 6
aus der Werkzeugaufnahme 19 herausfallen und beschadigt werden. In jedem Fall
machen solche Stérungen Eingriffe einer Bedienperson notwendig, um den ord-

nungsgemalen Betrieb der Biegepresse 1 wieder fortsetzen zu kénnen.
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Gemal einer Ausfuhrungsvariante des Werkzeugwechselsystems der Biegepres-
se 1 kann auch vorgesehen sein, dass der Trager 15 des Anschlagkorpers 13 der
Anschlagseinrichtung 12 fur sich alleine als Werkzeugklemmeinrichtung fungiert.

Vorteilhafterweise kommt als Werkzeugklemmeinrichtung 21 ein aus Gummi, ins-
besondere aus Hartgummi hergestellter Block oder ein aus einem ahnliche, elasti-
sche Eigenschaften aufweisenden Material hergestellter Bauteil zum Einsatz. Da-
mit kann der Reibschluss zwischen den Anlageflachen verbessert werden. Damit
kann aber auch vermieden werden, dass es zu Beschadigungen der miteinander
in Kontakt tretenden Teile oder einer Uberlastung der Mechanik bzw. des Antriebs

der Anschlageinrichtung 12 kommt.

Anhand der nachfolgenden Fig. 8 bis 13 wird das Neu-Positionieren einer Anord-
nung von Biegegesenken 6 an der Werkzeugaufnahme 19 des Tischbalkens 4
beschrieben. Die Fig. 8 zeigt das Positionieren des ersten Biegegesenk 6 auf der
Werkzeugaufnahme 19. Bevor der Greifer 24 der Transporteinrichtung 23 von
dem Biegegesenk 6 wieder gelost und zuruckgefahren wird, wird die Anschlagein-
richtung 12 an dem Biegegesenk 6 zur Anlage gebracht, sodass es in der ge-
wunschten Position festgehalten wird. Sobald die Andrickkraft 25 von der An-
schlageinrichtung 12 auf das Biegegesenk 6 ausgeubt wird, kann der Elektromag-
net des Greifers 24 deaktiviert und sodann der Greifer 24 von dem Biegegesenk 6
entfernt werden. Durch das Festhalten des Biegegesenks 6 mit der Anschlagein-
richtung 12 kann verhindert werden, dass - wegen eines eventuell verbliebenen
Restmagnetismus trotz Ausschalten des Elektromagneten des Greifers 24 - das

Biegegesenk 6 und der Greifer 24 aneinanderhaften bleiben.

Die Fig. 9 zeigt wie ein zweites Biegegesenk 6 mit Hilfe der Transporteinrichtung
23 heranbewegt wird. Das erste der beiden Biegegesenke 6 bleibt nun solange
von der Anschlageinrichtung 12 festgehalten, bis das zweite Biegegesenk 6 mit
dem ersten Biegegesenk 6 in Kontakt gebracht und zum Stillstand gekommen ist
(Fig. 10). Daran anschlief’iend wird die Anschlageinrichtung 12 derart verstellt,
dass seine Werkzeugklemmeinrichtung 21 schlieRlich an dem zweiten Biegege-

senk 6 zur Anlage kommt und dieses festgehalten wird (Fig. 11). Nach Deaktivie-
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rung des Elektromagneten des Greifers 24 der Transporteinrichtung 26 wird der

Teleskoparm der Transporteinrichtung 26 wieder zurtickgefahren (Fig. 12).

In Fig. 13 ist dargestellt wie ein drittes Biegegesenk 6 mit Hilfe der Transportein-
richtung 26 an die beiden ersten Biegegesenke 6 herangeflhrt wird. Das Festhal-
ten eines Biegegesenk 6 beim Heranbewegen eines weiteren Biegegesenk 6 zum
Zusammenflgen einer Anordnung von Biegewerkzeugen stellt sicher, dass bereits
positionierte Biegewerkzeuge nicht umgestof3en oder eventuell verschoben wer-

den kdnnen.

Der solcherart automatisiert durchgefuhrte Werkzeugwechsel an der Biegepresse
1 wird schlieRlich dadurch abgeschlossen, dass die Anordnungen der Biegewerk-
zeuge in den jeweiligen Werkzeugaufnahmen 19, 20 durch die Aktivierung der
Klemmeinrichtungen der Werkzeugaufnahmen 19, 20 (nicht dargestellt) gemein-
sam fixiert werden. Ein solches Aktivieren der Klemmeinrichtung der Werkzeug-
aufnahme 19, 20 erfolgt Ublicherweise gleichzeitig Uber die gesamte Langserstre-
ckung der Werkzeugaufnahmen 19, 20 bzw. des Tischbalkens 4 und des Pres-

senbalkens 5.

Alternativ zu dem Festhalten von Biegewerkzeugen mit der Anschlageinrichtung
12 wahrend des Werkzeugwechsels an der Biegepresse 1 kdnnte auch eine se-
lektive Aktivierung der den Werkzeugaufnahmen 19, 20 eigenen Klemmeinrich-
tungen vorgesehen sein. Dazu kénnten die Klemmeinrichtungen beispielsweise
durch eine Vielzahl Uber die Langserstreckung der Werkzeugaufnahme 19, 20

angeordnete und seitlich ein- bzw. ausfahrbare Bolzen gebildet sein.

In den Fig. 14, 15 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Aus-
fuhrungsform der Biegepresse 1 gezeigt, wobei wiederum fUr gleiche Teile gleiche
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1
bis 13 verwendet werden. Um unndétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf
die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen hingewiesen bzw. Bezug

genommen.
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Die Figuren 14 und 15 zeigen eine weitere Ausfuhrungsvariante des Werkzeug-
wechselsystems der Biegepresse 1. Dabei umfasst die Biegepresse 1 neben der
Transporteinrichtung 23 mit dem Greifer 24 eine zweite Transporteinrichtung 26.
Wie in Fig. 14 dargestellt befinden sich die Biegegesenke 6 soweit aulerhalb ei-
nes von der Anschlageinrichtung 12 erreichbaren Verstellbereichs 27, dass ein
Festhalten mit der Werkzeugklemmeinrichtung 21 nicht moéglich ist. Mithilfe der
Transporteinrichtung 26 kann die Anordnung der nebeneinanderliegenden Biege-
gesenke 6 zunachst als Ganzes in den Bereich des Verstellbereichs 27 der An-
schlageinrichtung 12 in der Werkzeugaufnahme 19 verschoben werden. Im An-
schluss kann der Werkzeugwechsel, wie vorstehend anhand der Fig. 2 bis 7 be-

schrieben, vorgenommen werden.

Die anhand der Fig. 14 und 15 beschriebene Situation bei der sich eine Anord-
nung nebeneinander liegender Biegegesenke 6 bzw. auch Biegestempel 7 (nicht
dargestellt) auRerhalb des Verstellbereichs 27 der Anschlageinrichtung 12 befin-
det, ist durch die Bauart der in dem Ausfuhrungsbeispiel beschriebenen Biege-
presse 1 bedingt. Der Tischbalken 4 mit der Werkzeugaufnahme 19 und der Pres-
senbalken 5 mit der Werkzeugaufnahme 20 sind an Seitenwanden des Maschi-
nengestelles 3 derart angeordnet, dass die Werkzeugaufnahmen 19, 20 bzw. der
Tischbalken 4 oder der Pressenbalken 5 seitlich Gber das Maschinengestell 3 hin-

ausragen bzw. seitlich Uberstehen.

Die Fig. 16 zeigt ein Detail der Biegepresse 1 gemal Fig. 1 mit einer Anschlagein-
richtung 12 entsprechend einer alternativen Ausfihrungsform der Werkzeug-

klemmeinrichtung 21.

Gemal diesem Ausfuhrungsbeispiel erfolgt der Werkzeugwechsel bei einer An-
ordnung nebeneinander angeordneter Biegegesenke 6 dadurch, dass das dem
fortzubewegenden, ersten Biegegesenk 6 unmittelbar benachbarte, zweite Biege-
gesenk 6 durch Aufbringen einer in horizontaler Richtung wirkenden Andrtckkraft
28 in seiner momentanen Stellung in der Werkzeugaufnahme 19 festgehalten
wird. Dies wird erreicht, indem die Anschlageinrichtung 12 von hinten (d.h. von
links gemaf Fig. 16 bzw. Fig. 1) an das Biegegesenk 6 herangefuhrt wird bis
schlief3lich die Werkzeugklemmeinrichtung 21 an dem Biegegesenk 6 zur Anlage
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kommt. Die Werkzeugklemmeinrichtung 21 ist an der Unterseite des Tragers 15
des Anschlagkdrpers 13 an dem Trager 15 befestigt. Vorzugsweise ist die Werk-
zeugklemmeinrichtung 21 derart an einem dem Biegegesenk 6 zugewandten
Endbereich des Tragers 15 befestigt, dass die Werkzeugklemmeinrichtung 21 den
auf das Biegegesenk 6 hin weisenden Endbereich des Tragers 15 in horizontaler
Richtung Uberragt. Indem die Werkzeugklemmeinrichtung 21 Gber den Endbereich
des Tragers 15 hinaus vorsteht, wird erreicht, dass bei dem Festhalten der Biege-

werkzeuge nur die Werkzeugklemmeinrichtung 21 mit diesen in Kontakt tritt.

Durch die beschriebene Verfahrensweise, auf die Biegewerkzeuge beim Werk-
zeugwechsel eine quer zu der Langserstreckung der Werkzeugaufnahmen 19, 20
gerichtete Andruckkraft 25 (Fig. 3) oder Andruckkraft 28 (Fig. 16) auszutben, wird
die zwischen den Biegewerkzeugen und den Werkzeugaufnahmen 19, 20 wirken-
de Haftreibung entsprechend erhoht, wodurch eventuell zwischen aneinander lie-
genden Biegewerkzeugen wirkende Adhasionskrafte GUberwunden werden.
Dadurch wird verhindert, dass bei dem Fortbewegen eines Biegewerkzeugs von
einer Anordnung nebeneinander liegender Biegewerkzeuge aneinander haftende
Biegewerkzeuge mit fortbewegt werden konnen.

Die Fig. 17 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer Biegepresse 1 mit einem
Werkzeugwechselsystem. Das Werkzeugwechselsystem gemal diesem Ausflh-
rungsbeispiel umfasst einen Transportschlitten 29 mit einem schwenkbaren Greif-
arm 30. Fur den Transportschlitten 29 des Werkzeugwechselsystems ist aul3er-
dem eine VertikalfUhrung 31 und eine Horizontalfuhrung 32 vorgesehen mit Hilfe
derer der Transportschlitten 29 verfahrbar ist. Mittels des Greifarms 30 des Trans-
portschlittens 29 kdnnen die Biegewerkzeuge 6, 7 zwischen den Werkzeugauf-
nahmen 19, 20 und dem Werkzeugspeicher 22 hin und her bewegt werden. Bei
diesem Verfahren zum Wechseln von Werkzeugen bei der Biegepresse 1 ist vor-
gesehen, dass wahrend des Entnehmens von Biegegesenken 6 mit dem Greifarm
30 des Transportschlittens 29 ein dem fortzubewegenden Biegegesenk 6 benach-
bartes Biegegesenk 6 durch die Anschlageinrichtung 12 bzw. durch die Werk-
zeugklemmeinrichtung 21 in der Werkzeugaufnahme 19 festgehalten wird. Im Un-

terschied zu den Ausflhrungsbeispielen gemaf den Fig. 1 bis 16 werden bei die-
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sem Werkzeugwechselsystem die Biegewerkzeuge 6, 7 nicht in den Werkzeug-
aufnahmen 19, 20 hin oder her geschoben, sondern durch den Greifarm 30 unmit-
telbar entnommen oder eingesetzt. Ein solcherart erfolgendes Entnehmen oder

Einsetzen wird Ublicherweise auch als ,Pick and Place” bezeichnet.

Die beschriebene Verfahrensweise mit einem Festhalten von Biegewerkzeugen
bei einem Werkzeugwechsel kann somit in beiden Fallen, d.h. sowohl bei einem
Verschieben der Biegewerkzeuge in den Werkzeugaufnahmen 19, 20 als auch

beim unmittelbaren Entnehmen mit Hilfe eines Greifarms 30, angewendet werden.

Die Fig. 18 zeigt ein Detail der Biegepresse 1 gemal Fig. 1 mit einer Anschlagein-
richtung 12 einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform. Das durch das Biegege-
senk 6 gebildete Biegewerkzeug wird durch eine formschlussige Verbindung zwi-
schen der Werkzeugklemmeinrichtung 21 der Anschlageinrichtung 12 und dem
Biegegesenk 6 festgehalten. Dazu weist das Biegegesenk 6 ein senkrecht zu der
Langserstreckung der Werkzeugaufnahme 19 verlaufendes Loch 33 auf. Anderer-
seits umfasst die Werkzeugklemmeinrichtung 21 einen Bolzen 34. Durch Verstel-
len der Anschlageinrichtung 12 kann der Bolzen 34 der Werkzeugklemmeinrich-
tung 21 in das Loch 33 des Biegewerkzeugs bzw. des dargestellten Biegegesenks
6 eingefuhrt und so dieses formschlussig in seiner jeweiligen Lage in der Werk-
zeugaufnahme 19 festgehalten werden.

Diese Verwendung der Anschlageinrichtung 12 bei dem Werkzeugwechsel von
Biegewerkzeugen an der Biegepresse 1 hat den besonderen Vorteil, dass dafur
nur geringflgige bauliche Adaptierungen erforderlich ist. In der glinstigsten Varian-
te wird die Anschlageinrichtung 12 bzw. deren Trager 15 benutzt, um die jeweili-
gen Biegewerkzeuge in den Werkzeugaufnahmen 19, 20 festzuhalten. Damit kon-
nen sowohl Kosten als auch Platz eingespart werden. Voraussetzung ist lediglich,
dass die Anschlageinrichtung 12 relativ zu dem Tischbalken 4 der Biegepresse 1

in allen drei Raumrichtungen verstellt werden kann. Die Verstellung der An-
schlageinrichtung 12 mit der Werkzeugklemmeinrichtung 21 erfolgt bevorzugt mo-
torgetrieben und entsprechend den Steuerbefehlen der Steuervorrichtung 10, also

bevorzugt automatisch.
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Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten der Biegepresse
1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass auch diverse Kombinationen der ein-

zelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander maoglich sind.

Die den eigenstéandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende 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
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grofier und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Biegepresse 1 diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmalfistablich und/oder vergroert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Biegepresse
Werkstlck
Maschinengestell
Tischbalken
Pressenbalken
Biegegesenk
Biegestempel
Antriebsanordnung
FUhrungsanordnung
Steuervorrichtung
Eingabeterminal
Anschlageinrichtung
Anschlagkorper
Anschlagkante

Trager

Stirnflache
Stirnflache
Werkzeugaufnahme
Werkzeugaufnahme
Werkzeugklemmeinrichtung
Werkzeugspeicher
Transporteinrichtung
Greifer

Kraft
Transporteinrichtung
Bereich

Kraft
Transportschlitten

Greifarm
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31 Vertikalfihrung
32 Horizontalfihrung
33 Loch

34 Bolzen
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Betreiben einer Biegepresse (1) zum Umformen eines
Werkstucks (2) aus Blech, wobei die Biegepresse (1) mit einem Tischbalken (4)
und einem dem Tischbalken (4) gegenuberliegend und parallel dazu ausgerichte-
ten Pressenbalken (5) ausgebildet ist, und wobei an dem Tischbalken (4) und an
dem Pressenbalken (5) Werkzeugaufnahmen (19, 20) zur Befestigung von Biege-
werkzeugen (6, 7) ausgebildet sind, und wobei zumindest eine Anschlageinrich-
tung (12) zum Positionieren des zu bearbeitenden Werksticks (2) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Auswechseln einer Anordnung von Biege-
werkzeugen (6, 7) vor dem Entnehmen eines ersten, fortzubewegenden Biege-
werkzeugs (6, 7) oder vor dem Einsetzen eines ersten, einzusetzenden Biege-
werkzeugs (6, 7) die Anschlageinrichtung (12) an einem zweiten Biegewerkzeug
(6, 7) zur Anlage gebracht und dadurch dieses zweite Biegewerkzeug (6, 7) in der
Werkzeugaufnahme (19, 20) festgehalten wird, wobei das erste Biegewerkzeug
(6, 7) und das zweite Biegewerkzeug (6, 7) in einer in der Werkzeugaufnahme (19,

20) befestigten Stellung unmittelbar benachbart angeordnet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
schlageinrichtung (12) einen Anschlagkérper (13) umfasst und der Anschlagkorper

(13) an dem zweiten Biegewerkzeug (6, 7) zur Anlage gebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlagkorper (13) der Anschlageinrichtung (12) in einem den Werkzeugaufnah-
men (19, 20) zugewandten Endbereich einen Trager (15) umfasst und an einer
Unterseite des Tragers (15) eine Werkzeugklemmeinrichtung (21) angeordnet ist
und die Werkzeugklemmeinrichtung (21) an dem zweiten Biegewerkzeug (6, 7)
zur Anlage gebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass ein Werkzeugspeicher (22) ausgebildet ist und das fortzube-
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wegende Biegewerkzeug (6, 7) in dem Werkzeugspeicher (22) abgelegt wird oder
das in die Werkzeugaufnahme (19, 20) einzusetzende Biegewerkzeug (6, 7) aus

dem Werkzeugspeicher (22) entnommen wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Transporteinrichtung (23) mit einem Greifer (24) ausge-
bildet ist und das erste Biegewerkzeug (6, 7) zum Transport von der Transportein-
richtung (23) in der Werkzeugaufnahme (19, 20) in einer parallel zur Langserstre-
ckung der Werkzeugaufnahme (19, 20) verlaufenden Richtung gezogen oder ge-

schoben wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Steuervorrichtung (10) ausgebildet ist und die An-
schlageinrichtung (12) durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung (10), motorge-

trieben bewegt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transporteinrichtung (23) durch Steuerbefehle der Steuer-
vorrichtung (10) bewegt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine zweite Transporteinrichtung (26) ausgebildet ist und die
Anordnung der Biegewerkzeuge (6, 7) vor dem Entnehmen des ersten, fortzube-
wegenden Biegewerkzeugs (6, 7) von der zweiten Transporteinrichtung (26) in
einen von der Anschlageinrichtung (12) erreichbaren Verstellbereich (27) verscho-

ben wird.

9. Biegepresse (1) zum Umformen eines Werkstlcks (2) aus Blech mit
einem Tischbalken (4) und einem dem Tischbalken (4) gegenuberliegend und pa-
rallel dazu ausgerichteten Pressenbalken (5) sowie mit an dem Tischbalken (4)

und an dem Pressenbalken (5) ausgebildeten Werkzeugaufnahmen (19, 20) zur
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Befestigung von Biegewerkzeugen (6, 7) und mit zumindest einer Anschlageinrich-
tung (12) zum Positionieren des zu bearbeitenden Werkstlcks (2),

dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlageinrichtung (12) an einem der Werk-
zeugaufnahme (19, 20) zugewandten Endbereich mit einer Werkzeugklemmein-
richtung (21) ausgebildet ist.

10. Biegepresse (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anschlageinrichtung (12) einen Anschlagkorper (13) mit einer Anschlagkante (14)
und einem Trager (15) umfasst, wobei die Werkzeugklemmeinrichtung (21) an

einer Unterseite des Tragers (15) befestigt ist.

11. Biegepresse (1) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkzeugklemmeinrichtung (21) einen der Werkzeugaufnahme (19, 20)
zugewandten Endbereich des Tragers (15) in horizontaler Richtung Uberragt.

12. Biegepresse (1) nach einem der Ansprtche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Werkzeugspeicher (22) zur Lagerung von Biegewerkzeugen (6,

7) ausgebildet ist.

13. Biegepresse (1) nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Transporteinrichtung (23) mit einem Greifer (24) zum Erfassen
des Biegewerkzeug (6, 7) ausgebildet ist, wobei sich ein Bewegungsbereich des
Greifers (24) zwischen der Werkzeugaufnahme (19, 20) und dem Werkzeugspei-
cher (22) erstreckt.

14. Biegepresse (1) nach einem der Ansprtche 9 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zweite Transporteinrichtung (26) ausgebildet ist, wobei ein
Bewegungsbereich der zweiten Transporteinrichtung (26) parallel zur Langser-

streckung der Werkzeugaufnahme (19, 20) verlauft.
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15. Biegepresse (1) nach einem der Anspruche 9 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuervorrichtung (10) ausgebildet ist, wobei die Anschlagein-

richtung (12) durch Steuerbefehle der Steuervorrichtung (10) verstellbar ist.

106. Biegepresse (1) nach einem der Anspriche 9 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (23) und der Greifer (24) durch Steuerbe-

fehle der Steuervorrichtung (10) verstellbar sind.

17. Biegepresse (1) nach einem der Anspriche 9 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugklemmeinrichtung (21) aus Gummi oder einem gum-

miartigen Material gefertigt ist.

18. Biegepresse (1) nach einem der Ansprtiche 9 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Biegewerkzeug (6, 7) mit einem Loch (33) und die Werkzeug-
klemmeinrichtung (21) mit einen in das Loch (33) einfugbaren Bolzen (34) ausge-
bildet ist.
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