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(54) Presse mit Werkzeug-Wechseleinrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Presse (1), umfas-
send ein erstes und ein zweites Biegewerkzeug (21, 22),
welche aus einer Ruhestellung in eine Pressstellung ge-
geneinander verstellbar sind und zumindest einen ersten
Werkzeughalter (8) zur Aufnahme und Befestigung des
ersten Biegewerkzeuges (21) an einem ersten Pressen-
balken (4) und mit einem zweiten Werkzeughalter (9) zur
Aufnahme und Befestigung des zweiten Biegewerkzeu-
ges (22) an einem zweiten Pressenbalken (7) und mit

Fig.1

zumindest eine erste Werkzeug- Transportschiene (13),
welche mit einem Ende an einem Ende (18) des ersten
Werkzeughalters (8) anschlief3t. Ein erster Teilbereich
(16) der ersten Werkzeug- Transportschiene (13) er-
streckt sich langs dem Werkzeughalter (8) und ist mit
dem Pressenbalken (4) bewegungsfest verbunden. Ein
zweiter Teilbereich (17) der Werkzeug- Transportschie-
ne (13) bildet eine geschlossene Ringbahn (15) zwischen
entgegen gesetzten Enden (18, 19) des ersten Teilbe-
reiches (16) der Werkzeug-Transportschiene (13).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse wie sie im
Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist.

[0002] Pressen kommen in modernen Fertigungspro-
zessen haufig vor. Beispielsweise werden Pressen zum
Fiigen (z.B. Einpressen von Buchsen), Trennen (z.B.
Schneiden von Blechbandern), Urformen (z.B. Pressen
von Pulvern zu Kérpern) und Umformen (z.B. Biegen
oder Tiefziehen von Blechen) verwendet. Schon diese
wenigen Beispiele zeigen wie vielfaltig Pressen in der
Technik angewandt werden.

[0003] Ein immer hoéherer Spezialisierungsgrad von
Werkzeugen, die auf eine oder einige wenige Aufgaben
ausgerichtet sind, bedingt, dass diese auch immer hau-
figer gewechselt werden mussen. Diese Rustzeiten ver-
langsamen den Produktionsprozess, weswegen es
schon langer ein Bestreben ist, diese Ruhezeiten kurz
zu halten. Aus diesem Grund sind auch fir Pressen Hilfs-
einrichtungen fir den Werkzeugwechsel oder vollauto-
matische Werkzeugwechseleinrichtungen bekannt.
[0004] Beispielsweise zeigt die DE 37 31 871 A1 ein
Umlaufregal, welches insbesondere zum Speichern von
Ober- und Unterwerkzeugen fur eine Abkantmaschine
dient. Dieses weist eine im Bereich der Seitenwand an-
geordnete Be- und Entladeéffnung auf, die eine Uber-
fuhrung der Werkzeuge vom Umlaufregal zur Abkantma-
schine und umgekehrt mittels Ubertragungsbriicken er-
maoglicht.

[0005] Die JP 2220715 A zeigt dartber hinaus ein Ma-
gazin zum Ablegen von Stempel und Matrize einer Ab-
kantpresse, das seitlich derselben angeordnet werden
kann. Dabei werden Stempel und Matrize mit Hilfe eines
Antriebs in die und aus der Presse verschoben, sodass
ein anstrengender manueller Wechsel unterbleiben
kann.

[0006] Nachteilig an den bekannten Methoden fiir den
Werkzeugwechsel ist, dass erst ein Werkzeug aus der
Maschine entnommen werden muss bevor ein anderes
eingefuhrtwerden kann. Dies widerspricht der Forderung
nach mdglichst kurzen Rustzeiten.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine ver-
besserte Presse, insbesondere eine, bei der ein Werk-
zeugwechsel schneller erfolgen kann, sowie ein Werk-
zeug hierflr anzugeben.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Pres-
se nach dem Patentanspruch 1 gel6st, namlich einer
Presse der eingangs genannten Art, bei der zumindest
eine erste Werkzeug-Transportschiene eine geschlos-
sene Ringbahn ausbildet bei der ein erster Teilbereich
etwa parallel langs eines ersten Werkzeughalters eines
ersten Pressenbalkens verlduft und die Werkzeuge un-
mittelbar in bzw. aus den Werkzeughalter transportierbar
sind.

[0009] ErfindungsgemaR wird erreicht, dass das Ent-
nehmen eines Werkzeugs und ein Zufiihren eines ande-
ren Werkzeugs zur selben Zeit erfolgen kann, denn das
nicht mehr bendtigte Werkzeug wird auf einer Seite aus
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dem Werkzeughalter in die Werkzeug-Transportschiene
geschoben und ein neues Werkzeug wird auf der ande-
ren Seite des Werkzeughalters von der Werkzeug-
Transportschiene in den Werkzeughalter geschoben.
Auf diese Weise kdnnen Rustzeiten deutlich reduziert
werden. Bei den heute Ublichen Taktzeiten tragt die Er-
findung mafigeblich zur Verbesserung des Standes der
Technik bei. Der Erfindung liegt somit auch die Einsicht
zu Grunde, dass ein gleichzeitiges Entnehmen und Zu-
fuhren eines Werkzeugs die Produktivitat einer Presse
deutlich erhéhen kann.

[0010] Von Vorteil ist dabei eine Ausbildung nach An-
spruch 2, weil damit beide Pressenbalken fiir ein rasches
und gleichzeitiges Umrlsten der Werkzeugbestlickung
ausgestattet sind.

[0011] Mdglich sind aber auch die vorteilhaften Aus-
bildungen nach den Anspriichen 3 und 4, wodurch Werk-
zeugsatze zum Einsatz gelangen die keine Sonderfor-
men fir Biegestempel und Biegematrize erfordern und
damit vorhandene Werkzeuge zur Verwendung gelan-
gen.

[0012] Gemal der Vorteilhaften Ausbildung wieim An-
spruch 5 beschrieben werden kleine Kurvenradien fiir
die Werkzeug- Transportschienen und damit ein geringer
Platzbedarf fiir die Presse mit der Werkzeug- Wechsel-
einrichtung erreicht.

[0013] Vorteilhaft sind aber auch Ausbildungen nach
den Ansprichen 6 bis 8, weil damit ein automatisierter
Wechsel der Werkzeuge vornehmbar ist.

[0014] Vorteilhaft sind aber auch Ausbildungen nach
den Anspriichen 9 bis 14, wonach in der ersten und/oder
zweiten Werkzeug-Transportschiene eine Weiche ange-
ordnet ist, welche mit einer Werkzeug-Zufihrschiene
verbunden ist, die insbesondere an einem Ende offen
ist. Diese Werkzeug-Zufiihrschiene dient dazu, Werk-
zeuge aus der ringférmigen Werkzeug-Transportschie-
ne zu entnehmen oder dieser zuzufiihren. Dies ist zum
Beispiel dann erforderlich, wenn die Werkzeug-Trans-
portschiene nicht lange genug ist, um alle Werkzeuge,
die fir die Nutzung der Presse 1 nétig sind, aufzuneh-
men. Zu diesem Zweck kann die Werkzeug-Zufiihrschie-
ne auch mit einem gréReren Werkzeug-Lager verbunden
sein. Sieistdann nicht mehr zwangslaufig an einem Ende
offen.

[0015] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn in der ersten
und/oder zweiten Werkzeug-Transportschiene zwei
Weichen angeordnet sind, welche mit einer Werkzeug-
Nebenschiene verbunden sind. Diese Variante der Er-
findung kann vorgesehen werden, um die Kapazitat der
ringférmigen Werkzeug-Transportschiene zu erhdhen
beziehungsweise auch, um ein Umsortieren der in der
Werkzeug-Transportschiene befindlichen Werkzeuge zu
ermoglichen.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Variante der Er-
findung ist in der ersten und/oder zweiten Werkzeug-
Transportschiene ein schwenkbares Schienenstiick an-
geordnet ist, welches die erste und/oder zweite Werk-
zeug-Transportschiene mit einem Werkzeuglager ver-
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bindet. Auf diese Weise kann die Kapazitat der Presse
fur die Aufnahme von Werkzeugen noch weiter erhéht
werden.

[0017] In einer anderen vorteilhaften Variante der Er-
findung ist in der ersten und/oder zweiten Werkzeug-
Transportschiene ein verschiebbares Schienenstlick an-
geordnet ist, welches die erste und/oder zweite Werk-
zeug-Transportschiene mit einem Werkzeuglager ver-
bindet. Auch diese Variante dient zur Erhéhung der Ka-
pazitatder Presse, Werkzeuge aufzunehmen. Vorteilhaft
ist hier, dass das verschiebbare Schienenstiick gerade
sein kann und somit ein leichtgangiges Verschieben der
Werkzeuge gewahrleistet ist.

[0018] Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach
Anspruch 15 durch die ein automatisiertes fixieren der
Werkzeugséatze in der Werkzeugaufnahme erreicht wird.
[0019] Durch die im Anspruch 16 beschriebene vor-
teilhafte Ausbildung wird eine Reduzierung von zusétz-
lichen Bauteilen und damit verbunden ein Fertigungs-
und Montageaufwand verringert und Anlagekosten ein-
gespart.

[0020] Die in den Anspriichen 17 und 18 beschriebe-
nen vorteilhaften Ausbildungen erméglichen einfache
Komponenten und Bauteilvarianten.

[0021] Durch die in den Anspriichen 19 und 20 be-
schriebenen vorteilhaften Ausbildungen ist die Betriebs-
sicherheit der Presse auch bei Wegfall einer Druckver-
sorgung gewahrleistet.

[0022] Die Ausbildung wie sie im Anspruch 21 be-
schrieben ist ergibt einen einfachen Aufbau fiir die Aus-
stattung des Pressenbalkens mit den erforderlichen
Spannvorrichtungen.

[0023] Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach An-
spruch 22, wodurch anwenderspezifische Ausbildungen
der Presse erreicht werden. Dies ist insofern von Vorteil,
als die Werkzeug-Transportschienen auf diese Weise
sehr Platz sparend angeordnet werden kénnen.

[0024] Eine vorteilhafte Ausbildung ist aber auch im
Anspruch 23 beschrieben, wonach die erste/zweite
Werkzeug-Transportschiene entsprechend den unter-
schiedlichen Anforderungen bei stehender oder hangen-
der Werkzeuglage optimiert ausbildbar sind.

[0025] Mdoglich ist aber auch eine Ausbildung wie sie
im Anspruch 24 beschrieben ist, weil dadurch zusatzliche
Stltzmittel fir die Teilbereiche 16 der Werkzeug- Trans-
portschienen 13, 14 eingespart werden und der Monta-
ge- und Justieraufwand verringert wird.

[0026] SchlieRlich ist aber auch eine Ausbildung nach
Anspruch 25 vorteilhaft, weil dadurch eine einfache Kon-
zeption der Werkzeug- Transportschiene erreicht wird.

[0027] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlau-
tert.

[0028] Es zeigen jeweils in stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1  eine erfindungsgemafe Ausfihrungsform ei-
ner Presse in Schragansicht;
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Fig. 2 eine Detailansicht zur Bestiickung der Pres-
senbalken mit den die Biegewerkzeuge tragen-
den Werkzeugadapter, geschnitten;

Fig. 3  eine Darstellung einer méglichen Ausbildung
der Werkzeug- Transportschienen in verein-
fachter Darstellung;

Fig. 4  eine weitere mégliche Ausbildung der Werk-
zeug- Transportschienenin verein-fachter Dar-
stellung;

Fig. 5 eine andere Ausfiihrung der Werkzeug- Trans-
portschiene flr die erfindungsgema- Re Pres-
se, geschnitten.

[0029] Einflihrend wird festgehalten, dass in den un-
terschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lagednderung sinngemaf auf die
neue Lage zu Ubertragen. Weiterhin kdnnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfih-
rungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemafe Losungen darstellen.

[0030] Die Ausflhrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausflihrungsvarianten einer erfindungsgemafen Presse
sowie eines zugeordneten Werkzeugs, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die spe-
ziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben ein-
geschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombina-
tionen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinan-
der moglich sind und diese Variationsmdglichkeit auf-
grund der Lehre zum technischen Handeln durch gegen-
sténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem techni-
schen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also
auch samtliche denkbaren Ausflihrungsvarianten, die
durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten
und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind,
vom Schutzumfang mit umfasst.

[0031] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafe Ausfih-
rungsform einer schematisch dargestellten Presse 1 in
Schragansicht mit Seitensténder 2, 3, einem feststehen-
den Pressenbalken 4 und einem relativ dazu mit An-
triebsmitteln 5, 6 verstellbaren Pressenbalken 7. Die
Pressenbalken 4, 7 weisen im gezeigten Ausflihrungs-
beispiel einem ersten (unteren) und einem zweiten (obe-
ren) schienenartigen Werkzeughalter 8 und 9 auf. Die
Verstellung des (oberen) Pressenbalkens 7 aus einer
(oberen) Ruhestellung in eine (untere) Endstellung und
wieder in die Ruhestellung, geman Doppelpfeil 10 erfolgt
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nach dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel mittels einer
hydraulischen Antriebsvorrichtung 11, z.B. Hydraulikzy-
linder als Antriebsmittel 5,6.

[0032] Mdglich ist aber auch die Antriebsvorrichtung
11 als Elektroantrieb mit elektromotorischem Spindelan-
trieb auszubilden, wie weiters auch anstelle zweier An-
triebsmitteln 5, 6 nur ein, mittig an einem Maschinenge-
stell angeordnetes Antriebsmittel, insbesondere bei klei-
neren Pressen, moglich ist.

[0033] Diese Anordnungistfirdie Erfindungaber nicht
zwingend erforderlich, vielmehr ist auch vorstellbar, dass
der untere Pressbalken 4 oder auch beide Pressbalken
4 und 7 verstellbar sind.

[0034] Der Fig. 1 ist weiter eine Werkzeug- Wechsel-
einrichtung 12 bestehend aus jeweils den Werkzeughal-
tern 8, 9 zugeordnete Werkzeug-Transportschienen 13,
14 die in Form von Ringbahnen 15 in einem ersten Teil-
bereich 16 entlang den Pressenbalken 4, 7 verlaufen und
jeweils ein zweiter Teilbereich 17, die Ringbahn 15 bil-
dend, um die Seitenstander 2, 3 herumgefihrt sind und
langs einer Rickseite der Presse 1 verlaufen, wobei je-
weils Enden des zweiten Teilbereichs 17 an entgegen
gesetzten Enden 18, 19 des ersten Teilbereichs 16 an-
schlieRen.

[0035] Die Ringbahn 15 der Werkzeug- Transport-
schiene 14 des verstellbaren Pressenbalkens 7 weist da-
bei zwischen dem ersten Teilbereich 16 und dem zweiten
Teilbereich17,d.h.anden Enden 18, 19 einen minimalen
Spalt auf, wodurch der erste Teilbereiche 16 mit dem
Pressenbalken mitbewegt werden kann und mit diesem
bewegungsfest verbunden ist. Am feststehenden Pres-
senbalken 4 ist der erste Teilbereich 16 der Werkzeug-
Transportschiene 13 direkt an der Riickseite 20 befestigt.
[0036] Die zweiten Teilbereiche 17 der Werkzeug-
Transportschienen 13, 14 sind an den Seitenstéandern 2,
3 bzw. am Maschinengestell befestigt. Im Wesentlichen
verlaufen die Werkzeug-Transportschienen 13, 14 zu in
zu einer Aufstandsflache der Presse 1 in zwei parallelen
Ebenen.

[0037] In einer Ruhestellung des verstellbaren Pres-
senbalkens 7, nach dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
des oberen Pressenbalkens 7, z.B. einer oberen Endla-
ge, verlauft dabei die diesem zugeordnete Werkzeug-
Transportschiene 14, flir den Werkzeugtransfer zwi-
schen den Teilbereichen 16, 17 als in der Ebene ausge-
richtete Ringbahn 15.

[0038] Der Fig. 1 ist im Detail die Anordnung der die
Ringbahnen 15 ausbildenden Werkzeug-Transport-
schienen 13, 14 und der Anordnung der ersten Teilbe-
reiche 16, 17, jeweils an der Riickseite 20 der Pressen-
balken 4, 7 sowie Biegewerkzeuge 21, 22 zu entnehmen.
[0039] Die Biegewerkzeuge 21, 22 bilden Werkzeug-
satze 23 mit jeweils einen schienenférmigen Werkzeug-
adapter 24 aus, der fur den Transport in den Ringbahnen
15 ausgelegt ist - wie noch spater im Detail beschrieben.
Die Werkzeugadapter 24 sind bestlckt mit zumindest
einem Biegstempel 25 bzw. einer Biegematrize 26. Ub-
lich ist jedoch in Abh&ngigkeit von einem vorzunehmen-
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den Umformvorgang, dass jeweils mehrere der
Biegstempel 25 bzw. der Biegematrizen 26 aneinander
gereiht und im Werkzeugadapter 24 befestigt jeweils ei-
nen Werkzeugsatz 23 ausbilden und deren Anwendung
jeweils sowohl im feststehenden wie auch im verstellba-
ren Pressenbalken 4, 7, in Abhangigkeit vom Umform-
prozess an einem Werkteil 27 erfolgen kann.

[0040] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Werkzeugsatze 23 in den Werkzeughaltern 8, 9 tber
Spannvorrichtungen 28, z.B. hydraulische Spannmittel,
Spannkeile, Spannbolzen etc., auf die noch spater im
Detail eingegangen wird, gespannt. Die Aufnahme und
Befestigung der Werkzeugsatze 23 kann aber selbstver-
standlich bei entsprechender Ausbildung mit Aufnahme-
nuten o.a. auch direktinden Pressenbalken 4, 7 erfolgen.
Die Befestigung der Biegestempel 25 und der Biegema-
trizen 26 im Werkzeugadapter 24 erfolgt beispielsweise
durch mechanische Klemmung wir ebenfalls noch spater
im Detail beschrieben.

[0041] Aus der Fig. 2 ist nun im Detail die Ausbildung
der Werkzeugsatze 23 mit den Werkzeugadapter 24 am
Beispiel der unteren Werkzeug- Transportschiene 13
und der oberen Transportschiene 14 gezeigt.

[0042] Die Werkzeugsatze 23 sind Giber die Werkzeug-
adapter 24 und wegen der geforderten Kurvengangigkeit
Uber auskragend angeordnete und schwenkbare Rollap-
parate 29 in den Werkzeug-Transportschienen 13, 14
verstellbar gelagert, wobei die Werkzeugsatze 23 des
unteren, feststehenden Pressenbalkens 4 in einer ste-
henden Anordnung und des oberen, verstellbaren Pres-
senbalkens 7 in einer hangenden Anordnung geflhrt
sind.

[0043] Zum Biegen werden nun die Werkzeugsatze
23, Biegestempel 21 und Biegematrize 22, in den ersten
und zweiten Werkzeughalter 8, 9 gefahren oder gescho-
ben und dort in entsprechender Position mittels der
Spannvorrichtungen 28 fixiert. Der Transfer der Werk-
zeugsatze 23 kann einerseits mittels zu den Werkzeug-
Transportschienen 13, 14 parallel verlaufenden Umlauf-
foérderern 30, z.B. Forderketten, Férderriemen, etc. erfol-
gen, die mit Kupplungsvorrichtungen 31 versehen sind
um einen automatisierten Umristvorgang zu ermdgli-
chen. Im Bereich der Pressenbalken 7, 8 ist aber auch
ein Verschieben der Werkzeugsétze 23 mit einem nicht
weiter dargestellten Bedienroboter mdglich, wie ein sol-
cher ohnehin fiir einen rationellen Einsatz einer Biege-
presse vielfach zur Anwendung gelangt.

[0044] Im Anschluss an die Positionierung der Werk-
zeugsatze 23 kann der Pressvorgang, hier ein Biegevor-
gang, erfolgen. Unterschiedliche Blechstarken und auch
Biegeformen erfordern unterschiedliche Biegestempel
25 und Biegematrizen 26, die in den Werkzeug-Trans-
portschienen 13, 14 "geparkt" sind und bei Bedarf in die
Werkzeughalter 8, 9 bewegt werden.

[0045] Dabei kénnen auf eine Lange 31 der Pressen-
balken 4, 7 mehrere gleichartige oder unterschiedlich zu-
sammengestellte Werkzeugsatze 23 entsprechend den
Anforderungen an die Biegeprozesse vorgesehen sein.
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[0046] Vorteilhaft, aber nicht Bedingung ist, wenn die
Werkzeugadapter 24 eine einheitlich Lange 32 von bei-
spielsweise 500 mm aufweisen, bei gréfReren Langen
sind dann entsprechend die Kurvenradien beziehungs-
weise die an die Werkzeughalter 8, 9 anschlieRenden
Geraden der Werkzeug-Transportschienen 13, 14 anzu-
passen.

[0047] In diesem Beispiel sind eine erste und eine
zweite Werkzeug-Transportschiene 13 und 14 vorgese-
hen. Dies ist zwar sehr vorteilhaft, da so Biegestempel
25 und Biegematrize 26 rasch gewechselt werden kdn-
nen, aber keinesfalls zwingend. Denkbar ist auch, dass
entweder nur eine erste Werkzeug-Transportschiene 13
oder nur eine zweite Werkzeug-Transportschiene 14 vor-
gesehen ist.

[0048] Fig. 3 zeigt nun eine Presse 1 von oben mit den
in dieser Darstellung Uber einander verlaufenden ersten
und zweiten Werkzeug-Transportschienen 13 und 14,
der besseren Ubersicht halber nur als Mittellinie darge-
stellt. Wie leicht ersehen werden kann, ist in zumindest
einer der Werkzeug-Transportschienen 13, 14 eine Uiber
Weichen 33 verbundene Werkzeug-Zufiihrbahn 34 vor-
gesehen, die an einem Ende offen ist. Diese Werkzeug-
Zufuhrbahn 34 dient dazu, Werkzeugsatze 23 aus den
ringférmigen Werkzeug-Transportschienen 13, 14 zu
entnehmen oder diesen zuzufiihren. Dies ist zum Bei-
spiel dann erforderlich, wenn die Werkzeug-Transport-
schienen 13, 14 nicht lange genug sind um alle Werk-
zeugsatze 23, die flir den jeweiligen Nutzer der Presse
1 nétig sind, aufzunehmen. Zu diesem Zweck kann die
Werkzeug-Zufihrbahn 34 auch mit einem gréReren
Werkzeug-Lager verbunden sein.

[0049] Um die Kapazitat der ringférmigen Werkzeug-
Transportschienen 13, 14 zu erhéhen beziehungsweise
auch um ein Umsortieren der in den Werkzeug-Trans-
portschienen 13, 14 befindlichen Werkzeugsatze 23 zu
ermdglichen, kann auch eine Werkzeug-Nebenbahn 35
vorgesehen sein, welche Uber die Weichen 33 mit den
Werkzeug-Transportschienen 13, 14 verbunden ist.
Selbstverstandlich sind auch mehrere Werkzeug-Ne-
benbahnen 34 denkbar, um die Kapazitat noch weiter zu
erhéhen. Der dazu bendtigte Platzbedarf ist relativ ge-
ring. Zur Erhéhung der Kapazitat konnen auch mehrere
Werkzeug-Zufiihrbahnen 34 vorgesehen werden, die
kammartig an die Werkzeug-Transportschienen 13, 14
anschlieBen und dazu vorteilhaftin den Bereich der Pres-
se 1 verlegtwerden, um den Platzbedarf gering zu halten.
Selbstverstandlich sind nicht nur Weichen 33 in der ho-
rizontalen Ebene wirkend mdéglich sondern auch in der
vertikalen. Die Anordnung der Elemente kann auch va-
riieren ohne dabei den Grundgedanken der Erfindung zu
verlassen.

[0050] Fig.4 zeigt schliellich eine Presse 1 in Drauf-
sicht, &hnlich der in Fig. 3 dargestellten Presse 1. Bei
dieser Variante der Erfindung ist jedoch anstelle einer
Weiche, ein erstes Werkzeuglager 36 und ein zweites
Werkzeuglager 37 vorgesehen, welches jeweils aus
mehreren parallelen Schienenstiicken besteht. In die-
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sem Fall sind die Schienenstiicke horizontal nebenein-
ander angeordnet, selbstverstandlich ist aber auch eine
vertikale Anordnung, eine horizontale und vertikale An-
ordnung, sowie eine Kreisanordnung (Revolvermagazin)
moglich.

[0051] Die einzelnen Schienenstiicke des ersten
Werkzeuglagers 36 kénnen mit einem schwenkbaren
Schienenstlick 38 angekoppelt werden. Die einzelnen
Schienenstlicke des zweiten Werkzeuglagers 37 kdnnen
dagegen mit einem verschiebbaren Schienenstiick 39
angefahren werden.

[0052] Hier werden die vom oder zum zweiten Werk-
zeuglager 37 zu transportierenden Werkzeugsatze 23
auf dem verschiebbaren Schienenstlick 39 abgesetzt
und dann zur oder von der Werkzeug-Transportschiene
13, 14 transportiert.

[0053] Das erste Werkzeuglager 36 mit dem schwenk-
baren Schienenstiick 38 ist in dieser Hinsicht vorteilhaf-
ter, weil der Zwischenschritt des Absetzens hier entfallen
kann.

[0054] Zusatzlichistin der Fig. 4 ein Handhabungsro-
boter 40 dargestellt, welcher sich auf einer Fiihrungs-
bahn 41 bewegt und fiir eine Teilezu- und -abfuhr und/
oder fiur den Werkzeugwechsel vorgesehen ist. Wenn
der Handhabungsroboter 40 fiir den Werkzeugwechsel
vorgesehen ist, dann werden diese (also in diesem Fall
Biegestempel und Biegematrize, bzw. Werkzeugséatze)
bis zu einer Werkzeugwechselposition bewegt und der
eigentliche Werkzeugwechselvorgang wird durch den
Handhabungsroboter 40 durchgefiihrt. Selbstverstand-
lich ist dieser Handhabungsroboter 40 nur optional. In
diesem Fall wird der Werkzeugwechsel, wenn er nicht
ohnehin von einen bereits zuvor beschriebenen Werk-
zeugforderer der Presse 1 selbst durchgefiihrt wird, vom
Bediener der Presse 1 ausgefihrt.

[0055] SchlieRlich kann auch nur das erste Werkzeug-
lager 36 oder nur das zweite Werkzeuglager 37 vorhan-
den sein. Diese kénnen selbstverstandlich auch an an-
derer Position angeordnet sein.

[0056] In der Fig. 5 ist eine weitere Ausflihrung der
Werkzeug- Wechseleinrichtung 12 am Beispiel des ver-
stellbaren Pressenbalkens 7 der Presse 1 gezeigt. An
einem stirnseitigen Ende 42 des Pressenbalkens 7 ist
der Werkzeughalter 9 befestigt, der eine ebene Stitzfla-
che 43 flir den Werkzeugadapter 24 des Werkzeugsat-
zes 23 ausbildet.

[0057] Der Werkzeughalter 9 Uberragt die Rickseite
20 des Pressenbalkens 7 und bildet in einem abgewin-
kelten Endbereich 44 den ersten Teilbereich 16 der
Werkzeug-Transportschiene 14 aus. Selbstverstandlich
kann in einem den Pressenbalken 7 lberragenden lei-
stenférmigen Vorsprung, auch eine vom Werkzeughalter
9 unabhangige Transportschiene montiert sein.

[0058] In der Werkzeug-Transportschiene 14 ist der
Werkzeugadapter 24 Giber zumindest zwei in Verfahrrich-
tung des Werkzeugadapters 24 beabstandete Rollappa-
rate 29 verstellbar gelagert. Diese sind beispielsweise in
auskragenden Tragarmen 45 um eine Drehachse 46
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schwenkbar. Damit ist eine Kurvengéangigkeit auch bei
engen Radien der Werkzeug-Transportschiene 14 ge-
geben.

[0059] Die gezeigte Ausbildung der Werkzeug-Trans-
portschiene 14 sowie des Rollapparates 29 stellt eine
mogliche Ausfiihrungsform dar und sei erwahnt, dass
selbstverstandlich davon abweichende Schienenprofile
und Ausgestaltungen der Rollapparate moglich sind.
[0060] Der Werkzeugadapter 24 ist mit einer in Rich-
tung seiner Lange, beispielsweise 500mm dem Pressen-
balken 7 zugewandten Nut 47 versehen. An einer Sei-
tenflache 48 der Nut 47 sind auf die Lange des Werk-
zeugadapters 24 zumindest zwei keilférmige Spannklot-
ze 49, als Teile der Spannvorrichtung 28, fiir eine bewe-
gungsfeste Verbindung des Werkzeugadapters 24 mit
dem Werkzeughalter 9 und damit dem Pressenbalken 7
vorgesehen.

[0061] Mit dem jeweiligen Spannklotz 49 des Werk-
zeugadapters 24 zusammenwirkend istin die Nut 47 ein-
ragend ein, in Verstellrichtung des Pressenbalkens 7 -
gemal Doppelpfeil 10 - verstellbarer Spannkeil 50 an-
geordnet, der mittels einer am bzw. integriert im Pres-
senbalken 7 vorgesehenen Stelleinrichtung 51 verstellt
wird.

[0062] Die Stelleinrichtung 51 umfasst im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel einen am Pressenbalken 7 ange-
ordneten Pneumatikzylinder 52, und einen damit beta-
tigbaren, den Spannkeil 50 aufweisenden Stellbolzen 53
der in Verstellrichtung des Pressenbalkens 7 - geman
Doppelpfeil 10 - in diesem verstellbar gelagert ist.
[0063] Der Stellbolzen 53 und damit der Spannkeil 50
ist zwischen einer Spannstellung, bei der gegeniiberlie-
gende Keilflachen des Spannklotzes 49 und des Spann-
keiles 50 zusammenwirken, und einer Lésestellung ver-
stellbar. Die Spannstellung wird durch eine Federanord-
nung 54, zum Beispiel Spiraldruckfeder, Tellerfederpa-
ket etc., erreicht, wohingegen die Ldsestellung entgegen
der Wirkung der Federanordnung 54 durch Beaufschla-
gung des Pneumatikzylinders 52 mit einem Druckmedi-
um erreicht wird. Um die Verstellung des Spannkeils 50
in die Lésestellung zu erreichen ist eine Tiefe 55 der Nut
47 groRer als eine Hohe 56 des Spannkeils 50.

[0064] Durch die Auslegung der Stelleinrichtung 51,
bei der die Spannstellung der Spannvorrichtung 28 zur
Festlegung des Werkzeugadapters 24 am Werkzeughal-
ter 9 durch die Wirkung der Federanordnung 54 wird er-
reicht, dass auch bei Ausfall einer Druckversorgung die
Spannkraft zum sicheren Halten des Werkzeugadapters
24 an der Adapteraufnahme 43 und damit dem Pressen-
balken 7 gewéhrleistet ist.

[0065] Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist durch die
Anordnung des Pneumatikzylinders 52 an der Ruckseite
20 des Pressenbalkens 7 die Wirkrichtung einer Kolben-
stange 57 im rechten Winkel zur Verstellrichtung des
Stellbolzens 53 - gemaR Doppelpfeil 58. Zur Hublber-
tragung von der Kolbenstange 57 auf den Stellbolzen 53
ist im Pressenbalken 7 ein Winkeltrieb 59 vorgesehen
der zum Beispiel durch gegengleiche Keilkulissen von
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Stellkeilen 60, 61 gebildet ist. Damit ist es mdglich, den
Pneumatikzylinder 52 mit einer Stirnflache des Gehau-
ses direkt an der Ruckseite 20 des verstellbaren Pres-
senbalkens 7 zu befestigen.

[0066] Es sei noch erwahnt, dass der gezeigte Win-
keltrieb 59 mit dem Stellkeil 60 auf der Kolbenstange 57
und dem Stellkeil 61 auf dem Stellbolzen 53 nur eine
beispielhaft gezeigte, mdgliche Ausfliihrung darstellt und
auch andere, technische Mdglichkeiten flr eine Rich-
tungsumlenkung einer linearen Bewegung um 90° zwi-
schen zusammenwirkenden Stellmitteln denkbar sind,
zum Beispiel mittels Rollen, Hebel etc.

[0067] Der Fig. 5 ist weiters zu entnehmen, dass der
Werkzeugadapter 24 in einer Seitenflache 62 zum Bei-
spiel eine Sackbohrung 63 fiir das Ankuppeln eines nicht
weiter dargestellten Greifmittels eines Handhabungsro-
boters aufweist. Damit ist es beispielsweise méglich, den
Werkzeugsatz 23 zur Bestlickung des Pressenbalkens
7 mit dem Handhabungsroboter zu manipulieren und in
die vorgesehen Position zu bringen.

[0068] Wie weiter der Fig. 5 zu entnehmen ist das Bie-
gewerkzeug 21, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der
Biegestempel 25 im Werkzeugadapter 24 mittels eines
mechanischen Spannmittels 65, z.B. Spannschraube in
einer Aufnahmenut 66 eingespannt, die an die Ausbil-
dung Spannkdpfe 67 der Biegestempel 21 angepasst ist.
Diese Ausbildung trifft auch auf den die Biegematrize
aufnehmenden Werkzeugadapter zu. Damit ist der Ein-
satz der Werkzeug- Wechseleinrichtung 2 mit den Ubli-
chen Standardausbildungen der Biegewerkzeuge ohne
Sonderausbildungen mdglich.

[0069] Es sei noch darauf verwiesen, dass selbstver-
sténdlich weitere Ausbildungen fiir den Werkzeugadap-
ter 24, gegen Uber der in den Figuren dargestellten For-
men, in Abhangigkeit der fur einen jeweiligen Anwen-
dungsfall zum Einsatz gelangender Biegewerkzeuge,
mdglich sind. Diese betreffen insbesondere eine Hohe
und/oder Léange der Werkzeugadapter 24. Wie es bei-
spielsweise auch mdglich ist, den Werkzeugadapter 24
an Seitenflachen mit v- formigen Spannnuten oder son-
stigen Positioniermitteln zu versehen, wie z.B. an den
Biegewerkzeugen standardmagig vorgesehen, wodurch
es auch mdglich ist, den mit Biegewerkzeugen bestlick-
ten Werkzeugadapter 24 in Standard- Werkzeugaufnah-
men, die vielfach hydraulische und damit automatisiert
betatigbare Spannmitteln aufweisen, einzufiihren und zu
fixieren. Damit wird eine nachtragliche Adaptierung an
bestehenden Pressen mit der erfindungsgemalen
Werkzeug- Wechseleinrichtung 12 moglich.

[0070] Wie auch noch der Fig. 1 zu entnehmen ist es
zweckmalig, wenn der erste Teilbereich 16 und der
zweite Teilbereich 17 der Werkzeug- Transportschienen
13, 14 jeweils in einer zu einer Aufstandsflache 64 der
Presse 1 parallelen Ebenen verlaufen.

[0071] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus der erfindungsgemafen Anordnung diese bzw. de-
ren Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder ver-
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groRert und/oder verkleinert dargestellt wurden. Insbe-

sondere kann neben der Presse 1 ein langeres, gerades

Schienenstlick der Werkzeug-Transportschienen 13, 14

vorgesehen sein, um ein Einschieben von langeren

Werkzeugsatzen 23 zu erleichtern oder zu ermdglichen.

[0072] Abschlielend wird angemerkt, dass sich - ob-

wohl in den Figuren stets eine Biegepresse dargestellt

ist - die Erfindung keineswegs ausschliellich auf eine

Biegepresse oder eine Biegepresse des dargestellten

Typs bezieht. Vielmehr bezieht sich die Erfindung auch

auf andere Pressen, zum Beispiel Stanzpressen, Tief-

ziehpressen, Schmiedepressen, Pragepressen, usw.,

kurzum auf alle Pressen, bei denen Werkzeuge mehr

oder minder haufig gewechselt werden. Weiterhin be-

zieht sich die Erfindung naturlich nicht nur auf Pressen

mit dem dargestellten C-férmigen Rahmen, sondern

auch auf Pressen mit zum Beispiel O-férmigen Rahmen.

Weiterhin ist die Erfindung unabhangig von der Art des

Antriebs der Presse und bezieht sich daher gleicherma-

Ren auf Exzenterpressen, Kniehebelpressen, Kurbel-

pressen, Spindelpressen, hydraulischen Pressen, usw.

[0073] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésun-

gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung

entnommen werden.

[0074] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1

bis 5 dargestellten Ausfiihrungen den Gegenstand von

eigenstandigen, erfindungsgemafien Losungen bilden.

Die diesbezuiglichen, erfindungsgemafien Aufgaben und

Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren

zu entnehmen.

1 Bezugszeichenaufstellung Presse 41 Fih-
rungsbahn

2 Seitenstander 42 Ende

3 Seitenstander 43 Stutzflache

4 Pressenbalken 44 Endbereich

5 Antriebsmittel 45 Tragarm

6 Antriebsmittel 46 Drehachse

7 Pressenbalken 47 Nut

8 Werkzeughalter 48 Seitenflache

9 Werkzeughalter 49 Spannklotz

10  Doppelpfeil 50 Spannkeil

11 Antriebsvorrichtung 51 Stelleinrichtung

12 Werkzeug-Wechseleinrichtung 52 Pneumatikzy-
linder

13 Werkzeug-Transportschiene 53 Stellbolzen

14 Werkzeug-Transportschiene 54 Federanordnung

15  Ringbahn 55 Tiefe (Nut)

16  Teilbereich 56 Hohe (Spannteil)

17  Teilbereich 57 Kolbenstange

18 Ende 58 Doppelpfeil

19  Ende 59 Winkeltrieb

20 Rickseite 60 Stellkeil

21  Biegewerkzeug 61 Stellkeil

22  Biegewerkzeug 62 Seitenflache

23  Werkzeugsatz 63 Sackbohrung

24  Werkzeugadapter 64 Aufstandsflache

25 Biegestempel 65 Spannmittel
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26  Biegematrize 66 Aufnahmenut
27  Werkteil 67 Spannkopf

28  Spannvorrichtung

29 Rollapparat

30 Werkzeugférderer

31 Lénge
32 Léange
33 Weiche

34  Werkzeug-Zufuhrbahn
35  Werkzeug-Nebenbahn
36  Werkzeuglager

37  Werkzeuglager

38  Schienenstiick

39  Schienenstiick

40 Handhabungsroboter

Patentanspriiche

1. Presse (1), umfassend ein erstes und ein zweites
Biegewerkzeug (21, 22), welche aus einer Ruhestel-
lungin eine Pressstellung gegeneinander verstellbar
sind und zumindest einen ersten Werkzeughalter (8)
zur Aufnahme und Befestigung des ersten Biege-
werkzeuges (21) an einem ersten Pressenbalken (4)
und mit einem zweiten Werkzeughalter (9) zur Auf-
nahme und Befestigung des zweiten Biegewerkzeu-
ges (22) an einem zweiten Pressenbalken (7) und
mitzumindest eine erste Werkzeug- Transportschie-
ne (13), welche mit einem Ende an einem Ende (18)
des ersten Werkzeughalters (8) anschlief3t, da-
durch gekennzeichnet, dass ein erster Teilbereich
(16) der ersten Werkzeug- Transportschiene (13)
langs dem Werkzeughalter (8) verlaufend mit dem
Pressenbalken (4) bewegungsfest verbunden ist
und ein zweiter Teilbereich (17) der Werkzeug-
Transportschiene (13) eine geschlossene Ringbahn
(15) zwischen entgegen gesetzten Enden (18, 19)
des ersten Teilbereiches (16) der Werkzeug- Trans-
portschiene (13) bildet.

2. Presse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zweite- Werkzeug-Transport-
schiene (14) mit einem ersten Teilbereich (16) der
Werkzeug-Transportschiene (14) langs dem zwei-
ten Werkzeughalter (9) verlaufend mit dem Pressen-
balken (7) bewegungsfest verbunden ist und mit ei-
nem zweiten Teilbereich (17) der Werkzeug-Trans-
portschiene (14) zwischen entgegen gesetzten En-
den (18, 19) des ersten Teilbereichs (16) der Werk-
zeug- Transportschiene (14) eine geschlossene
Ringbahn (15) bildet.

3. Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Biegewerkzeuge (21, 22)
einen Werkzeugsatz (23) mit einem Werkzeugadap-
ter (24) und mit zumindest einem im Werkzeugad-
apter (24) angeordneten Biegstempel (25) ausbil-
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Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Biegewerkzeuge (21, 22)
einen Werkzeugsatz (23) mit einem Werkzeugadap-
ter (24) und mit zumindest einer im Werkzeugadap-
ter (24) angeordneten Biegmatrize (26) ausbilden.

Presse (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Werkzeugadapter (24)
Uber zumindest einen Rollapparat (291 in der Werk-
zeug- Transportschiene (13, 14) verstellbar gelagert
ist.

Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass parallel verlaufend zumindest
zu jeweils dem zweiten Teilbereich (17) der Werk-
zeug- Transportschiene (13, 14) ein Werkzeugfor-
derer (30) angeordnet ist.

Presse (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Transportmittel des Werkzeug-
férderers (30) durch eine Forderkette oder einen For-
derriemen gebildet ist.

Presse (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Werkzeugforderer (30) mit
Andockmitteln flr eine Verstellung des Werkzeug-
satzes (23) langs der Werkzeug- Transportschiene
(13, 14) versehen ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten und/
oder zweiten Werkzeug-Transportschiene (13, 14)
eine Weiche (33) angeordnet ist, welche mit einer
Werkzeug-Zufihrbahn (34) verbunden ist, die an ei-
nem Ende offen ist.

Presse (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten und/oder zweiten
Werkzeug-Transportschiene (13, 14) die Weiche
(33) angeordnet ist, welche mit der Werkzeug-Zu-
fihrbahn (34) verbunden ist und die Werkzeug-Zu-
fihrbahn (34) miteinem Werkzeuglager (36, 37) ver-
bunden ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten und/
oder zweiten Werkzeug-Transportschiene (13, 14)
zwei Weichen (33) angeordnet sind, welche mit einer
Werkzeug-Nebenbahn (35) verbunden sind.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten und/
oder zweiten Werkzeug-Transportschiene (13, 14)
ein schwenkbares Schienenstiick (38) angeordnet
ist, welches die erste und/oder zweite Werkzeug-
Transportschiene (13, 14) mit dem Werkzeuglager
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

14
(36) verbindet.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten und/
oder zweiten Werkzeug-Transportschiene (13, 14)
ein verschiebbares Schienenstlick (39) angeordnet
ist, welches die erste und/oder zweite Werkzeug-
Transportschiene (13, 14) mit einem Werkzeuglager
(37) verbindet.

Presse (1) nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugadapter (24) des Werkzeugsatze (23) in die
Werkzeugaufnahmen (8, 9) einfliihr- und befestigbar
ist.

Presse (1) nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugadapter (24) mittels einer Spannvorrichtung
(28) mit dem Werkzeughalter (8, 9) bzw. dem Pres-
senbalken (4, 7) kraftschlissig verbunden ist.

Presse (1) nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Stelleinrichtung (51) der
Spannvorrichtung (28) fir den Werkzeugadapter
(24) im Pressenbalken (4, 7) integriert angeordnet
ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spannvorrich-
tung (28) durch einen in einer dem Pressenbalken
(4, 7) zugewandten Nut (47) des Werkzeugadapters
(24) angeordneten Spannklotz (49) und einem mit
diesem zusammenwirkenden, mittels der Stellein-
richtung (51) verstellbaren, in die Nut (47) einragen-
den Spannkeil (50) gebildet ist.

Presse (1) nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stelleinrichtung (51) durch ein
Stellmittel, z.B. einen Pneumatikzylinder (52) und ei-
nen den Spannkeil (50) aufweisenden, in Richtung
des Werkzeugadapters (24) verstellbaren, den
Spannkeil (50) aufweisenden Stellbolzen (53) gebil-
det ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spannvorrich-
tung (28) eine den Spannkeil (50) mit einer Vor-
spannkraft gegen den Spannklotz (49) des Werk-
zeugadapters (24) beaufschlagende Federanord-
nung (54) aufweist.

Presse (1) nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Federanordnung (54) durch ein
den Stellbolzen (53) umfassendes Federpaket, z.B.
Spiraldruckfeder, Tellerfedern, gebildet ist.

Presse (1) nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zur Verstellung des Spannkeils (50)
mittels Pneumatikzylinder (52) in eine Freigabestel-
lung der Spannvorrichtung (28) zwischen einer Kol-
benstange (57) des Pneumatikzylinders (52) und
dem Stellbolzen (53) ein Winkeltrieb (59), z.B. zu-
sammenwirkende Stellkeile (60, 61), angeordnet
ist..

Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeug-Transportschie-
ne (13, 14) innerhalb eines Maschinenrahmens der
Presse (1) angeordnet ist.

Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste/zweite Werkzeug-
Transportschiene (13, 14) unterschiedliche Profile
aufweisen.

Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einer der Werk-
zeughalter (8, 9) unmittelbar eine Tragschiene zur
Lagerung des Teilbereiches (16) der Werkzeug-
Transportschiene (13, 14) ausbildet.

Presse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Teilbereich (16) und der
zweite Teilbereich (17) der Werkzeug- Transport-
schienen (13, 14) jeweils in einer, zu einer Auf-
standsflache (64) der Presse (1) parallelen Ebene
verlaufen.
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