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(57) Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) far

das Freiformbiegen von aus Blech zu fertigenden
Werkstiicken (2), umfassend eine Biegepresse (3)
mit Pressenbalken (13, 16) und Werkzeugaufnah-
men (19, 20), mit denen ein Biegewerkzeug (4) ver-
bunden ist. Das Biegewerkzeug (4) definiert eine
sich zwischen den Pressenbalken (13, 16) erstre-
ckende Arbeitsebene (33). Weiteres ist eine Hilfsvor-
richtung (35) zur Zwischenpositionierung und Vor-
nahme eines Umgreifvorgangs eines Manipulators
(28) am Werkstuck (2) vorgesehen. Die Hilfsvorrich-
tung (35) umfasst zusammenwirkende Halteelemen-
te (36, 37), wobei die Halteelemente (36, 37) jeweils
an einem der Pressenbalken (13, 16) angeordnet
sind und Klemmflachen (38, 39) aufweisen, welche
in einer Klemmposition einander gegeniberliegend
angeordnet sind und zur klemmenden Halterung des
zu fertigenden Werkstiicks (2) dienen.

(54) FERTIGUNGSANLAGE MIT HILFSVORRICHTUNG ZUR ZWISCHENPOSITIONIERUNG VON WERKSTUCKEN
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1) fur das Freiformbiegen von aus Blech zu
fertigenden Werksticken (2), umfassend eine Biegepresse (3) mit Pressenbalken (13, 16)
und Werkzeugaufnahmen (19, 20), mit denen ein Biegewerkzeug (4) verbunden ist. Das
Biegewerkzeug (4) definiert eine sich zwischen den Pressenbalken (13, 16) erstreckende
Arbeitsebene (33). Weiters ist eine Hilfsvorrichtung (35) zur Zwischenpositionierung und
Vornahme eines Umgreifvorgangs eines Manipulators (28) am Werkstiick (2) vorgesehen.
Die Hilfsvorrichtung (35) umfasst zusammenwirkende Halteelemente {36, 37), wobei die
Halteelemente (36, 37) jeweils an einem der Pressenbalken (13, 16) angeordnet sind und
Klemmflachen (38, 39) aufweisen, welche in einer Kliemmposition einander gegenilberlie-
gend angeordnet sind und zur kliemmenden Halterung des zu fertigenden Werkstiicks (2)

dienen.

Fig. 3
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsaniage, insbesondere fir das Freiformbiegen von
aus Blech zu fertigenden Werkstiicken, mit einer Hilfsvorrichtung zur Zwischenpositionie-
rung und Vornahme eines Umgreifvorgangs an dem zu fertigenden Werkstick, wie dies
im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist.

Aus der AT 008 674 U1 ist fir das Manipulieren von d{innwandigen, blechférmigen Werk-
teilen mit einer Greifvorrichtung einer Handhabungsvorrichtung, zur Vornahme von Bear-
beitungsvorgangen an Fertigungseinrichtungen, zum Beispiel von Biegevorgéngen an
Biegepressen oftmals ein Umgreifvorgang erforderlich, wozu die Biegepresse an einer
Vorderseite eines Tischbalkens eine Auflagevorrichtung aufweist. Diese wird durch in ei-
nem Abstand zueinander verstellbare Stlitzkonsolen gebiidet. Bei langeren Werkteilen
kann damit ein Durchhingen des Werkteils nicht vermieden werden, andererseits wird ein

Biegevorgang wie auch ein Umgreifen durch eine idngsgerichtet Auflagevorrichtung viel-
fach behindert. Weiters kann es wahrend der Ablagedauer des Werkstiicks auf der Aufla- ‘
gevorrichtung zu ungewoliten Verlagerungen des Werksticks kommen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Automatisierungsgrad bei
Biegevorgédngen zu erhdhen und damit die Produktionszeit zu verkiirzen und die Wirt-

schaftlichkeit zu verbessern.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gelést. Der sich
durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass so auch schma-
ie zu biegende Bauteile automatisiert bearbeitet und damit handische Manipulationen
Uberhaupt verhindert werden kénnen. So wird es in Kombination mit einem Manipulator
bzw. Greifer mdglich, erste Biegevorgange an dem Werkstlick durchzufithren, dann das
haibfertige Werkstiick in der Hilfsvorrichtung zu positionieren und kiemmend zu halten,
wobei anschliefend ein entsprechender Umgreifvorgang des Manipuiators am Werkstlick
stattfinden kann. Wahrend des Umgreifvorgangs bleibt das zu fertigende Werkstick fest-
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stehend positioniert und es ist anschlieBend eine exakte Weiterverarbeitung ohne zusitz-
lichen, handischen Richt- und Justieraufwand moglich. Dadurch, dass die Halteelemente
an dem Pressenbalken angeordnet sind, fallen auch zusétzliche Antriebsaggregate fir
den Betrieb der Klemm- bzw. Haltevorrichtung weg. So kann die Biegepresse sowohl den
Biegevorgang als auch den Klemmvorgang des Werkstiicks zwischen den Halteelemen-
ten bewirken, nachdem durch den Manipulator das zu fertigende Werkstiick in den Be-
reich der Hilfsvorrichtung verbracht worden ist. Damit kann aber auch der Justier- und
Richtaufwand verringert werden, da im Bereich der Biegepresse durch die an den Pres-
senbalken angeordneten zusétzlichen Halteelemente eine exakte Positionierung des
Werkstiicks erfolgen kann,

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfithrungsform nach Anspruch 2, da so auf zusétzliche
Klemmmechanismen verzichtet werden kann. Damit kénnen standardisierte Kiemmvor-
richtungen fir die Halteelemente Anwendung finden, welche bereits bei den Biegewerk-
zeugen eingesetzt werden. Damit wird eine wirtschaftliche Vereinfachung und vor aliem
geringere Lagerteilhaltung erreicht. Dariiber hinaus ist es aber auch noch méglich, die
Halteelemente automatisiert mit dem Manipulator in die Werkzeugaufnahmen einzusetzen
und dort exakt positioniert ausgerichtet zu haltern.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbiidung nach Anspruch 3, da so ein ungehinderter Biege-
vorgang im Bereich des Biegewerkzeugs erfolgen kann, ohne dass es zu einer Kollision
zwischen den Halteelementen kommt. Dadurch kann mit dem Biegewerkzeug in bekann-
ter Weise der Biegevorgang ungehindert stattfinden, wobei erst nach entsprechender Ver-
lagerung zumindest eines der Halteelemente von deren Ruheposition hin zur Klemmposi-
tion eine Klemmung des zu fertigenden Werkstilcks erfolgt.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es méglich, zuséatzlichen Freiraum im Bereich
der Hilfsvorrichtung zu schaffen, um so ungehindert Biegevorgénge durchfilhren zu kén-
nen.

Nach einer anderen Ausflihrungsvariante geméaB Anspruch 5 wird erst durch einen geziel-
ten Verstellvorgang die Klemmung des Werkstlicks zwischen den Halteelementen er-
reicht. Dadurch wird es moglich, unbeabsichtigte Beschadigungen im Bereich der Hal-
teelemente wihrend des Biegevorgangs zu vermeiden.
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Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, da dadurch unnétige Versteliwe-
ge vermieden werden und dabei gleichzeitig auch die Ausrichtung und Positionierung in
der Kiemmstellung dhnlicher jener ist, wie dieser im Biegevorgang vorliegt.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass so eine hohere Variabilitat
der Halteelemente erzielt wird. Darliber hinaus kdnnen einfach einzelne Teiie des Hal-
teelements gewechselt und so rasch auf unterschiedliche Kiemmsituation Bedacht ge-
nommen werden.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird erreicht, dass so eine zusétzliche Zentrie-
rung und Ausrichtung des Einsatzelements bezlglich des damit zusammenwirkenden
Tragerteils erzielt werden kann.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kann die maximale Kilemmkraft besser eingestelit
und so Beschadigungen des Werkstiicks leichter vermieden werden.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da so wahrend des Klemmvor-
gangs eine dampfende Wirkung im Bereich der Kiemmflachen fiir das zu klemmende
Werkstlick geschaffen wird. Dariiber hinaus kann so auch bei starker Abnutzung ein ein-
facher Austausch des Auflageelements und damit verbunden der diese ausbildenden
Klemmfléache erzielt werden.

GemdR einer Ausbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, kann so die Dampfungswir-
kung des Auflageelements verbessert werden und zusétzlich noch eine bessere Halte-
rung des Auflageelements am Haltestempel, insbesondere dessen Einsatzelement, erzielt

werden kann.

SchlieBtich ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 12 beschrieben, moglich, da
so Beschidigungen des zu klemmenden Werksticks herabgesetzt bzw. {iberhaupt ver-
mieden werden kénnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutent.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darsteliung:
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Fig. 1 eine Biegepresse einer Fertigungsanlage mit einer Hilfsvorrichtung zur Zwi-
schenpositionierung und Vornahme eines Umgreifvorgangs an dem zu fertigen-
den Werkstick, in Ansicht;

Fig. 2 die Biegepresse nach Fig. 1, in Seitenansicht;

Fig. 3 die Hilfsvorrichtung nach den Fig. 1 und 2, in Seitenansicht gem&R Pfeil Il in Fig.
2 und vergréBerter Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngem4® auf die neue Lage
zu Ubertragen.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungsantage 1 insbesondere fur das Freiformbiegen von
aus Blech zu fertigenden Werkstiicken 2 in stark schematisch vereinfachter Darstellung
gezeigt.

Die Fertigungsanlage 1 umfasst hierbei eine Biegepresse 3, insbesondere eine Abkant-
presse, zur Herstellung der Werkstiicke 2 bzw. Werkteile zwischen relativ zueinander ver-
stellbaren Biegewerkzeugen 4, wie Biegestempel 5 und Biegegesenk 6,

Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 besteht beispielsweise aus einer Bodenplatte 8
auf der vertikal aufragend, zueinander beabstandet und parallel zueinander ausgerichtete
Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind bevorzugt durch einen massiven, bei-
spielsweise aus einem Blechformteil gebildeten Querverband 11 an ihren von der Boden-
platte 8 distanzierten Endbereichen miteinander verbunden.

Die Seitenwangen 9, 10 sind zur Bildung eines Freiraums fur das Umformen des Werk-
sticks 2 etwa C - férmig, wobei an Frontstirnfldchen 12 von bodennahen Schenkeln der
Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, auf der Bodenplatte 8 aufstehender Pressenbalken
13, insbesondere ein Tischbalken, befestigt ist. An Frontstirmflachen 14 von von der Bo-
denplatte 8 entfernten Schenkein ist in Linearfliihrungen 15 ein zu dem den Tischbalken
bildenden Pressenbalken 13 relativ verstellbarer weiterer Pressenbaiken 16, insbesonde-
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re ein Druckbalken, gefiihrt gelagert. Auf einander gegeniberliegenden, parallel zueinan-
der verlaufenden Stirnfliachen 17, 18 der beiden Pressenbalken 13, 16 sind Werkzeugauf-
nahmen 18, 20 zur Bestiickung mit den Biegewerkzeugen 4 angeordnet. Das oder die
Biegewerkzeuge 4 kénnen auch unter Zwischenschaltung eines nicht naher dargesteliten
Adapters an den Werkzeugaufnahmen 19, 20 gehaltert sein.

Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 fur den verstellbaren Pres-
senbalken 16, namlich den Druckbatken, z.B. zwei mit elektrischer Energie betriebene
Antriebsmittel 22 auf, die mit einer aus einem Energienetz 23 angespeisten Steuervorrich-
tung 24 leitungsverbunden sind. Uber ein mit der Steuervorrichtung 24 leitungsverbunde-
nes Eingabeterminal 25 wird beispielsweise der Betrieb der Biegepresse 3 gesteuert.

Bei den Antriebsmitteln 22 handelt es sich bevorzugt um elektromotorisch betriebene
Spindeltriebe 26, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 fur eine rever-
sible Stellbewegung des durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressenbalkens 16
mit diesem, zum Beispiel antriebsverbunden sind.

Auf weitere flr den Betrieb einer derartigen Biegepresse 3 erforderliche Details, wie bei-
spielsweise Sicherheitseinrichtungen, Anschlagsanordnungen, Kontroll- und Messeinrich-
tungen wird in der gegensténdlichen Beschreibung zur Vermeidung einer unnotigen Lin-
ge der Beschreibung verzichtet.

Weiters umfasst die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier vereinfacht in der Fig. 2
dargesteliten Manipulator 28, welcher von einem schematisch angedeuteten Vorratsstapel
29 von zu verformenden bzw. abzukantenden Blechen zumindest ein Stlick davon ent-
nimmt und in den Arbeitsbereich der Biegepresse 3 verbringt. Der Manipulator 28 umfasst
seinerseits eine vereinfacht dargestellte Greifzange 30, die ihrerseits Greiffinger 31, 32
aufweist. Die Greiffinger 31, 32 weisen jeweils an der dem zu fertigenden Werkstick 2
zugewendeten Seite Klemmflachen auf. Durch eine entsprechende Verschwenkung der
beiden Greiffinger 31, 32 gegeneinander und Aufbringen einer ausreichenden Klemm-
kraft, wird Gber das Zusammenwirken der Klemmflachen das Blech bzw. das zu fertigen-
de Werkstick 2 vom Manipuiator 28 gehalten und entsprechend bewegt sowie positio-
niert. Mit den Greiffingern 31, 32 der Greifzange 30 ist ein entsprechendes Greifen und in
spéterer Folge bedingt durch die Klemmbewegung ein ausreichender Halt fOr das aus
dem Blech zu fertigenden Werkstiick 2 gewahrleistet.

N2011/03600




L L] L1 as L L (X ] *e

L] 8. L] . e . [ 2

Ll [ ] L] > 8 [ ] [ ] )
[ ] . & L - s @ - €
L] LR * e -

[ ]
LL} % s0ve ap 28 sape

-6-

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass die beiden Pressenbalken 13, 16, ins-
besondere deren Werkzeugaufnahmen 19, 20, bei einer Betrachtung in Langsrichtung der
Pressenbalken 13, 16 diese eine sich dazwischen erstreckende Arbeitsebene 33 definie-
ren. Die Arbeitsebene 33 verlauft bevorzugt mittig beztglich der Pressenbalken 13, 16
bzw. den an diesen angeordneten Werkzeugaufnahmen 19, 20. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel wird hier eine vertikal ausgerichtete Ebene verstanden, in welcher auch ein
durch das Biegewerkzeug 4 definierter Biegebereich 34 angeordnet bzw. ausgebildet ist.
Unter Biegebereich 34 wird dabei jener Bereich verstanden, welcher dazu dient, aus dem
zumeist ebenfldchig vorliegenden noch unverformten Blech das zu fertigende Werkstiick
2 zu bilden. Der Biegebereich 34 liegt dabei zumeist in der Arbeitsebene 33 und wird
durch die zusammenwirkenden Bauteile des Biegewerkzeugs 4, namlich den Biegestem-
pel 5 und das Biegegesenk 6, gebildet bzw. definiert.

Weiters ist in der Fig. 1 neben dem Biegewerkzeug 4 noch vereinfacht eine Hilfsvorrich-
tung 35 vereinfacht dargestelit, welche zur Zwischenpositionierung und Vornahme eines
Umgreifvorgangs des Manipulators 28 an dem zu fertigenden Werkstiick 2 dient. Diese
Hilfsvorrichtung 35 dient zur Umgreifunterstitzung fir zu fertigende Kleinteile, mit welcher
es maglich wird, kleinere Biegeteile automatisiert abzuarbeiten. Dadurch wird es méglich,
ein Umgreifen unabhéangig von den Biegewerkzeugen 4 durchzufithren, wobei hier die
Klemmung des Werkstiicks 2 durch die gegenseitige Verlagerung zumindest eines Pres-
senbalkens 13, 16 und damit verbunden auch eines Teils der Hilfsvorrichtung 35 erfoigt.

Die hier gezeigte Hilfsvorrichtung 35 umfasst zusammenwirkende Halteelemente 36, 37,
welche ihrerseits in der Klemmposition jeweils einander zugewendeté und zusammenwir-
kende Klemmflachen 38, 39 zur klemmenden Halterung des zu fertigenden Werkstiicks 2
aufweisen. In dieser Klemmposition liegen die Klemmfi&chen 38, 39 einander gegentiber.
Zumeist wird die Hilfsvorrichtung 35, insbesondere deren Haiteelemente 36, 37, bei einer
frontaien Betrachtung der Biegepresse 3 seitlich neben dem Biegewerkzeug 4 an den
beiden Pressenbalken 13, 16 angeordnet bzw. daran gehaltert. Bevorzugt werden jedoch
die Halteelemente 36, 37 in die beiden Werkzeugaufnahmen 19, 20 der Pressenbalken
13, 16 eingesetzt und an diesen positioniert gehalten. Damit kann der Einsetz- und
Spannvorgang ahnlich erfolgen, wie dies for den Biegestempel 5 oder das Biegegesenk 6
des Biegewerkzeugs 4 maglich ist. Der oder die Halteelemente 36, 37 kénnen auch als
Haltestempel bezeichnet werden und zeichnen sich auch noch dadurch aus, dass diese
als einwechselbares Werkzeug dienen und einfach in bereits vorhandene Halte- bzw.

N2011/03600




a0 s LR ] LR ) a8 LAl
- . e - L4
LN )
. *e .
[ .
a8 LE XN -0 LR [ELX ]

asse
LA LN )
L X1 N3
o888
LX XX}
eese

~ seea

Klemmaufnahmen eingesetzt werden kénnen. Dies sind im vorliegenden Fall die zumeist
standardisierten Werkzeugaufnahmen 19, 20.

Um einen ungehinderten Biegevorgang im Bereich des Biegewerkzeuges 4 durchfihren
zu kénnen und Kollisionen im Bereich der Hilfsvorrichtung 35, insbesondere deren Hal-
teelemente 36, 37, zu vermeiden, ist zumindest eines der Halteelemente 36, 37 zwischen
zwei Stellungen bzw. Positionen relativ beziglich des weiteren Halteelements 36, 37 dazu
verlagerbar ausgebildet.

In der Fig. 3 ist vereinfacht die Hilfsvorrichtung 35 in Seitenansicht — also in einer Ansicht
in Langsrichtung der Pressenbalken 13, 16 gesehen, gezeigt, wobei die beiden Pressen-
balken 13, 16 sowie die daran angeordneten Werkzeugaufnahmen 19, 20 nur schema-
tisch vereinfacht angedeutet sind. Wie bereits zuvor beschrieben, ist der hier untere Pres-
senbalken 13 ortsfest am Maschinengestell 7 und der weitere Pressenbalken 16 relativ
beziiglich des Maschinengestells 7 in einer vertikalen Verstelirichtung verstellbar.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist das erste Halteelement 36 der Hilfsvor-
richtung 35 am oberen Pressenbalken 16 angeordnet, insbesondere in dessen Werk-
zeugaufnahme 20 eingesetzt und dort feststehend positioniert gehaltert. Die Ausrichtung
beziglich der Arbeitsebene 33 ist so gewahit, dass hier das obere Halteelement 36 be-
vorzugt mittig beztglich der Arbeitsebene 33 ausgerichtet und angeordnet ist. Das hier
untere Halteelement 37 ist dabei in seinen beiden méglichen Stellungen gezeigt. In vollen
Linien ist die Ruheposition gezeigt, bei welcher die Klemmflache 39 des Halteelements 37
seitlich versetzt beziiglich der Klemmfidche 38 des oberen Halteelements 37 angeordnet
ist. So kann bei einer gegenseitigen relativen Verlagerung des oberen Halteelements 36
dieses ungehindert neben dem unteren Halteelement 37, insbesondere dessen Kiemm-
fiache 39, hin in Richtung auf den unteren Pressenbalken 13 verstellt werden, ohne dass
es bereits im Bereich der Klemmflachen 38, 39 zu einer Kollision kommt.

In strichlierten Linien ist dann noch die Arbeitsstellung des unteren Haiteelements 37 ge-
zeigt, in welcher dieser ebenfalls hin zur Arbeitseben 33 verstellt bzw. verlagert worden ist
und so die beiden Klemmfldchen 38, 39 einander gegeniibertiegend angeordnet sind. In
dieser Stellung der beiden Halteelemente 36, 37 zueinander bilden diese eine Kiemmpo-
sition aus, in welcher das zu klemmende Werkstick nach entsprechender Verlagerung
des oberen Pressenbalkens 16 hin zum unteren Pressenbalken 13 zwischen den beiden
Klemmfiadchen 38, 39 der Halteelemente 36, 37 das Blech bzw. das zu fertigende Werk-
stiick 2 klemmend gehalten werden kann.
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Die Querverlagerung zumindest eines Halteelements 36, 37 in senkrechter Richtung be-
zuglich der Arbeitsebene 33 kann beispielsweise dadurch erzielt werden, dass ein Teilab-
schnitt der betreffenden Werkzeugaufnahme 19, 20 relativ gegeniiber dem Pressenbalken
13, 16 dazu verstellbar gefuhrt gelagert ist. Unabhangig davon wére es aber auch noch
mdglich, das hier untere Halteelement 37 mit seiner Klemmflache 39 zentrisch zur Ar-
beitsebene 33 auszurichten und das erste Halteelement 36 seitlich verstellbar beziglich
der Arbeitsebene 33 am hier oberen Pressenbalken 16 verstellbar gefGhrt zu lagern. Die-
se seitliche Versetzung in die Ruheposition dient dazu, um wihrend der Durchfiihrung
des Biegevorgangs Kollisionen der Halteeiemente 36, 37 zu verhindern.

Bevorzugt erfolgt die seitliche Verlagerung zumindest einer der Klemmflachen 38, 39 ei-
nes der Halteelemente 36, 37 auf eine von einer Bedienseite abgewendete Seite bezlig-
lich der durch die Pressenbalken 13, 16 bzw. das Biegewerkzeug 4 definierten Arbeits-
ebene 33. Damit wird der freie Arbeitsbereich im Bereich des Biegewerkzeugs 4 nicht
unnétig durch zuséatzliche Bauteile eingeschrankt.

In vertikaler Richtung gesehen wird die Positionierung der feststehenden Klemmfiache —
hier im vorliegenden Fall der Klemmflache 39 des unteren Halteelements 37 - derart ge-
wahlt, dass diese in etwa im Bereich des durch das Biegewerkzeug 4 definierten Biegebe-
reiches 34 angeordnet ist. Damit sind in der Klemmstellung die Klemmflachen 38, 39 der
Halteelemente 36, 37 in vertikaler Héhenrichtung gesehen, in etwa im Bereich des Biege-
bereichs 34 des hier ebenfalls feststehend angeordneten unteren Biegegesenks 6 ange-
ordnet.

Weiters ist hier in der Fig. 3 noch dargestellt, dass zumindest eines der Haiteelemente 36,
37 mehrteilig bzw. mehrstiickig ausgebildet sein kann. So kann beispielsweise eines der
Halteelemente 36, 37, im vorliegenden Fall beide Halteelemente 38, 37, jeweils einen
Tragerteil 40, 41 sowie ein die Klemmflache 38, 39 ausbildendes Einsatzteil 42, 43 um-
fassen. Der oder die Tragerteile 40, 41 dienen dazu in die jeweiligen Werkzeugaufnah-
men 19, 20 eingesetzt und dort positioniert gehalten zu werden. Bei diesem hier gezeig-
ten Ausfiuhrungsbeispiel ist der obere Tragerteil 40 in Seitenansicht — also in Langsrich-
tung der Pressenbalken 13, 16 — gesehen in etwa geradlinig zwischen der Einspannstelle
in der Werkzeugaufnahme 20 und der Klemmflache 38 ausgebildet. Der weitere Trégerteil
41 weist in der gleichen Ansichtsrichtung eine gewinkelte Ausrichtung auf. So ist hier zwi-
schen seinem Einspannbereich und jenem Abschnitt, der die Klemmfldche 39 trégt bzw.
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ausbildet, ein Quersteg vorgesehen. Dieser liegt bevorzugt an einer Oberseite der Werk-
zeugaufnahme 19 auf und stitzt sich an dieser ab.

Die Einsatzteile 42, 43 kénnen auswechselbar mit den jeweiligen Tréagerteilen 40, 41 ver-
bunden sein. Um eine gegenseitige Zentrierung bzw. Ausrichtung der Einsatzteile 42, 43
relativ beziiglich der Trégerteile 40, 41 zu erzielen, kann es vorteilhaft sein, wenn das
Einsatzteil 42, 43 auf seiner von der Klemmflache 38, 39 abgewendeten Seite einen ins-
besondere flachprofilartig ausgebildeten Ansatz 44, 45 aufweist. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel sind die Anséatze 44, 45 seitlich beziglich der Klemmflachen 38, 39 ange-
ordnet. Dabei hat sich eine fluchtende Ausrichtung von deren Auf3enseite zu einer Sei-
tenwand des jeweiligen Tragerteils 40, 41 als vorteilhaft gezeigt. Zur Aufnahme des An-
satzes 44, 45 ist im Tragerteil 40, 41 jeweils eine dazu gegengleich ausgebildete Vertie-
fung 46, 47 ausgebildet, in welche der Ansatz 44, 45 eingesetzt ist.

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass das Einsatzteil 42, 43 an seiner dem
jeweils anderen Halteelement 36, 37 zugewendeten Stimfliche 48, 49 ein eigenes Aufla-
geelement 50, 51 umfasst, welches die jeweilige Stirnfliche 48, 49 auf die dem anderen
Halteelement 36, 37 zugewendete Seite (iberragt. Dieses Auflageelement 50, 51 kann
dazu dienen, Beschadigungen am zu klemmenden Werkstiick 2 wahrend des Haltevor-
gangs zu verhindern bzw. eine ddmpfende Wirkung wahrend des Klemmvorgangs zu ge-
wahrleisten. Dadurch wird es méglich, bei einem Austausch der Auflageelemente 50, 51
auf unterschiedliche Werkstoffe des zu bildenden Werkstiicks 2 Ricksicht zu nehmen.

Das Auflageelement 50, 51 kann aber auch direkt am Halieelement 36, 37 angeordnet
sein, wenn dieser kein zusatzliches Einsatzteil 42, 43 umfasst. Bei Einsatz eines Aufla-
geelements 50, 51 bildet dann dieses die jeweilige Klemmflache 38, 39 aus. Bevorzugt
wird das Auflageelement 50, 51 jeweils in eine in der Stirnfldche 48, 49 ausgebildete Aus-
nehmung 52, 53 eingesetzt. Damit kann beispielsweise ein selbstklemmende Wirkung des
Auflageelements 50, 51 in der jeweiligen Ausnehmung 52, 53 erzielt werden. Dariber
hinaus wird aber auch noch ein einfacher Wechsel und Austausch der Auflageelemente
50, 51 bei Bedarf maglich. Bevorzugt wird der das Auflageelement 50, 51 bildende Werk-
stoff so gewahit, dass dieser beziglich des Werkstoffs des zu klemmenden Werksticks 2
eine dazu geringere Harte aufweist. Damit ist der Werkstoff des Auflageelements 50, 51
weicher als der Werkstoff des Werkstiicks 2. Dadurch kénnen Beschéadigungen durch
Kratzer usw. im Oberflichenbereich vermieden werden. Wird dariber hinaus auch noch
der Werkstoff so gewdhlt, dass dieser einen geringeren E-Modul beziglich des zu klem-
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menden Werkstoffs aufweist, kénnen auch noch bedingte, elastische Verformungen des
Auflageelements 50, 51 eine Beschadigung des herzustellenden Werkstiicks 2 vermei-
den. Als Werkstoffe konnen z.B. Kunststoffe, Elastomere, Gummi Anwendung finden.

Darliber hinaus wiére es aber auch noch moglich, zumindest eines der Einsatzteile 42, 43
unter Zwischenschaltung eines Federelements am Trégerteil 40, 41 abzustitzen, um so
eine zusatzliche dampfende Wirkung am Beginn des Klemmvorgangs bei sich in der
Klemmstellung bzw. Klemmposition befindlichen Halteelements 36, 37 im Bereich von
deren Klemmfléachen 38, 39 zu erzielen. Dazu wére es méglich, eine entsprechende Fih-
rungsanordnung zwischen dem Einsatzteil 42, 43 und dem Tréagerteil 40, 41 vorzusehen.
Diese Fihrungsanordnung kénnte beispielsweise eine Schwalbenschwanzfilhrung, eine
Bolzen- bzw. Rundfithrung oder dergleichen sein. Als Federelement kénnen beispielswei-
se Druckfedern, elastische Werkstoffe mit riickfedernden Eigenschaften usw. Anwendung
finden.

Der Ordnung halber sei abschiliefend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus der Fertigungsanlage 1, insbesondere deren Hilfsvorrichtung 35, diese
bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBistablich und/oder vergréfRert und/oder verkleinert
dargesteilt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrunde liegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfohrungsvarianten der Fertigungsaniage 1,
insbesondere deren Hilfsvorrichtung 35, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Er-
findung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrankt
ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausflhrungsvarianten
untereinander méglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstéandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem techni-
schen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind alsc auch sémtliche denkbaren Ausfiih-
rungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteilten und be-
schriebenen Ausfihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst. Weiters
kénnen auch Einzeimerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und be-
schriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemaéRe Lésungen darstellen.
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Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3 gezeigten Ausfilhrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemaRen Lésungen bilden. Die diesbeziglichen,
erfindungsgeméRen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entnehmen.
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13
14
15

16
17
18
19
20

21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

KY
32
33

35

Bezugszeichenaufstellung

Fertigungsanlage
Werkstlick
Biegepresse
Biegewerkzeug
Biegestempel

Biegegesenk
Maschinengestell
Bodenplatte
Seitenwange
Seitenwange

Querverband
Fronstirnflache
Pressenbalken
Frontstirnfliche
Linearfiihrung

Pressenbalken
Stirnflache
Stimflache
Werkzeugaufnahme
Werkzeugaufnahme

Antriebsanordnung
Antriebsmittel
Energienetz
Steuervorrichtung
Eingabeterminal

Spindeltrieb
Stellmittel
Manipulator
Vorratsstapel
Greifzange

Greiffinger
Greiffinger
Arbeitsebene
Biegebereich
Hilfsvorrichtung

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53

Halteelement
Halteelement
Klemmfldche
Klemmflache
Tragerteil

Tragerteil
Einsatzteil
Einsatzteil
Ansatz
Ansatz

Vertiefung
Vertiefung
Stimflache
Stirmflache
Auflageelement

Auflageelement
Ausnehmung
Ausnehmung
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Patentanspriche

1. Fertigungsanlage (1), insbesondere fiur das Freiformbiegen von aus Blech zu
fertigenden Werkstiicken (2), umfassend eine Biegepresse (3), insbesondere Abkantpres-
se, mit Pressenbalken (13, 16) und Werkzeugaufnahmen (19, 20), zumindest ein Biege-
werkzeug (4), wie Biegestempel (5) oder Biegegesenk (6), welches gegebenenfalls unter
Zwischenschaltung eines Adapters mit den Werkzeugaufnahmen (19, 20) am Pressen-
balken (13, 16) verbunden ist und das Biegewerkzeug (4) eine sich zwischen den Pres-
senbalken (13, 16) erstreckende Arbeitsebene (33) definiert, und eine Hilfsvorrichtung
(35) zur Zwischenpositionierung und Vornahme eines Umgreifvorgangs eines Manipulator
(28) an dem zu fertigenden Werkstiick (2), dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfsvorrich-
tung (35) zusammenwirkende Halteelemente (36, 37) umfasst, wobei die zumindest bei-
den Halteelemente (36, 37) jeweils an einem der Pressenbalken (13, 16) angeordnet sind
und die Halteelemente (36, 37) jeweils Klemmflichen (38, 39) aufweisen, weiche in einer
Klemmposition einander gegeniiberliegend angeordnet sind und zur kiemmenden Halte-
rung des zu fertigenden Werksticks (2) dienen.

2. Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteelemente (36, 37) in die Werkzeugaufnahmen (19, 20) der Pressenbalken (13, 16)
eingesetzt und an diesen positioniert gehalten sind.

3. Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in einer Ruheposition der Hilfsvorrichtung (35) zumindest eine der Klemmflachen
(38, 39) der Halteelemente (36, 37) in Richtung der Langserstreckung der Pressenbalken
(13, 16) gesehen seitlich beziiglich der durch das Biegewerkzeug (4) definierten Arbeits-
ebene (33) angeordnet ist.

4, Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Kiemmflache (38, 39) der Halteelemente (36, 37) auf einer von einer Be-
dienseite abgewendeten Seite bezlglich der durch das Biegewerkzeug (4) definierten
Arbeitsebene (33) angeordnet ist.
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5. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass zumindest eines der Haiteelemente (36, 37) relativ bezlglich des
Pressenbalkens (13, 16} in senkrechter Richtung bezlglich der Arbeitsebene (33) zwi-
schen der Ruheposition und der Klemmposition verstellbar ist.

6. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die zusammenwirkenden Kiemmflachen (38, 39) der Halteelemente
(36, 37) in deren Klemmstellung in vertikaler Richtung gesehen in etwa im Bereich eines
durch das Biegewerkzeug (4) definierten Biegebereichs (34) angeordnet sind.

7. Fertigungsaniage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Halteelement (36, 37) einen Tragerteil (40, 41) sowie ein die
Klemmflache (38, 39) ausbildendes Einsatzteil (42, 43) umfasst.

8. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Einsatzteil (42, 43) auf seiner von der Klemmflache (38, 39) abgewendeten Seite einen

insbesondere flachprofilartig ausgebildeten Ansatz (44, 45) aufweist, welcher in eine im
Tragerteil (40, 41) dazu gegengleich ausgebildete Vertiefung (46, 47) eingreift.

9. Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einsatzieil (42, 43) unter Zwischenschaltung eines Federelements am Tragerteil
(40, 41) abgestitzt ist.

10. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eines der Halteelemente (36, 37) oder zumindest ein
Einsatzteil (42, 43) an seiner dem anderen Halteelement (36, 37) zugewendeten Stirnfla-
che (48, 49) ein Auflageelement (50, 51) umfasst, welches die Stirnflache (48, 49) auf die
dem anderen Halteelemente (36, 37) zugewendete Seite Uiberragt und am Auflageele-
ment (50, 51) die Klemmfldche (38, 39} ausgebildet ist.

1. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Auflageelement (50, 51) in einer in der Stirnflache (48, 49) ausgebildeten Ausnehmung
(52, 53) eingesetzt ist.
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12. Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,

dass der das Auflageelement (50, 51) bildende Werkstoff eine geringere Harte aufweist
als der Werkstoff des zu klemmenden Werkstiicks (2).
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