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(57) Abstract: The invention relates to a bending press
(1), particularly a press brake (2), for producing workpie-
ces (3) by way of forming by bending between a bench
beam (11), which is equipped with at least one bending
tool (4) and fixed on the machine frame (5), and a pressu-
re beam (14), which is equipped with at least one bending
tool (4) and can be displaced relative to the bench beam
(11) in linear guides (13) of the machine frame (5) by way
of at least one drive means (19) attached to a support bea-
ring device (25). The support bearing device (25) is for-
med by at least one assembly plate for at least one drive
means (19). Said device forms an assembly ring for the
drive means (19) provided in some regions with apertures
or edge recesses surrounding the assembly ring and with
pressure beams (14) in the weakened regions (38).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine Bie-
gepresse (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Herstel-
lung von Werkteilen (3) durch Biegeumformung zwischen
einem mit zumindest einem Biegewerkzeug (4) bestiick-
ten, an einem Maschinengestell (5) feststehend angeordne-
ten Tischbalken (11) und einem mit zumindest einem Bie-
gewerkzeug (4) bestiickten, relativ zum Tischbalken (11)
in

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Linearfithrungen (13) des Maschinengestells (5), mit zumindest einem auf einer Stiitzlagervorrichtung (25) befestigten Antriebs-
mittel (19) verstellbaren Druckbalken (14). Die Stiitzlagervorrichtung (25) ist durch zumindest eine Montageplatte fiir zumindest
ein Antriebsmittel (19) gebildet. Diese bildet einen Montagering fiir das Antricbsmittel (19) aus der bereichsweise mit den Monta-
gering umgrenzenden Durchbriiche oder Randausnehmungen versehen ist und im Druckbalken (14) Schwéchungszonen (38) vor-
gesehen sind.
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Biegepresse mit Stiitzlagervorrichtung fiir Antriebsmittel

Die Erfindung betrifft eine Biegepresse wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben

ist.

Aus dem Dokument WO 2000/13813 Al ist eine Biegepresse mit einem Tischbalken und
einem relativ dazu verstellbaren Druckbalken bekannt, bei der der Tischbalken ausgehend von
entgegen gesetzten Seitenflidchen iiber einen Teilbereich einer halben Tischbalkenldnge
erstreckende V — formige Ausnehmungen aufweist, die als Schwichungszonen wirken, wo-
durch federelastische, auskragende Tischbereiche gebildet sind. Die Ausnehmungen sind
durch regelbare Stellmittel iiberbriickt, die einerseits im Fullbereich des Tischbalkens abge-
stiitzt sind und ein Regelglied mit dem auskragenden Bereich des Tischbalkens antriebsver-
bunden ist. Diese Ausbildung ermdglicht eine Auflagefldche des Tischbalkens fiir das Biege-
werkzeug liber eine Lange des Tischbalkens gesehen bogenformig vorzukriimmen, um die in
Folge der Druckbelastung bei dem Umformvorgang entstehende Durchbiegung des Tischbal-

kens zu kompensieren.

Aus einem weiteren Dokument, EP 0 543 772 Al, ist eine zweigeteilte Oberwange einer Bie-
gepresse und mit einer frei aufliegenden Unterwange bekannt. Die Oberwange ist in Kraft-
richtung etwa zweigeteilt, wobei die beiden Wangenteile in der Wangenmitte miteinander in
Kontakt stehen und beidseits der Kontaktstelle durch je einen sich in die Richtung der Rand-
bereiche erweiterten Spalt voneinander getrennt sind. Die Krafteinleitung der Antriebe fiir die
verstellbare Oberwange erfolgt am oberen Wangenteil. Durch die Unterteilung der Oberwan-
ge wird bei Aufbringung einer Umformkraft eine gleichméfige Durchbiegung erreicht und die

Biegungslinien der Oberwange und der Unterwange anndhernd ausgeglichen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Biegepresse zu schaffen, mit der unter Krafteinwirkung
auftretende Verformungen des Maschinengestells keine wesentlichen Auswirkungen auf die
Umformgenauigkeit sowie auf die Antriebsvorrichtung haben. Diese Aufgabe der Erfindung
wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergegebenen Merkmale erreicht.
Der iiberraschende Vorteil dabei ist, dass dadurch der das Antriebsmittel auf einer Oberseite

tragende Montagering gegeniiber dem Montagebereich mit dem Pressengestell federelastisch
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abgestiitzt ist und damit unabhéngig von dessen Verformung eine Ausrichtung des Antriebs-

mittels zur Vermeidung von quergerichteten Kriften erreicht wird.

Vorteilhaft sind dabei Ausbildungen wie sie in den Anspriichen 2 bis 7 beschrieben sind weil
damit sehr wirkungsvoll eine kardanische Auﬂagerung des Antriebsmittels erreicht wird und
eine Auslenkung einer von einer Oberfliche des Montageringes ausgebildeten Ebene gegen-
liber einer Montageebene der Montageplatte am Pressengestell in einem federelastischem

Bereich erfolgt.

Durch die in den Anspriichen 8 und 9 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen wird die
Anwendung der Stiitzlagervorrichtung sowohl fir Pressen mit einem wie auch mehreren An-
triebsmitteln erreicht und eine unabhéngige federelastische Ausgleichsbewegungen zur Ver-

formungskompensierung gewihrleistet ist.

Die in den Anspriichen 10 bis 14 beschriebenen vorteilhaften Weiterbildungen gewihrleisten
eine verspannungsfreie Krafteinleitung in das Antriebsmittel unabhéngig von der unter Belas-

tung durch den Umformvorgang auftretenden Biegeverformung des Druckbalkens.
Vorteilhaft sind auch Ausbildungen nach den Anspriichen 15 und 16, wodurch in Abstim-
mung auf mogliche Einsatzbereiche eine Auslegung von Schwichungszonen im Druckbalken
erreicht wird.

Schliefllich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 17 vorteilhaft, weil dadurch eine
Regelbarkeit eines Verformungsbereiches des Druckbalkens entsprechend anwendungs- spe-

zifischer Parameter erreicht wird.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher

erldutert.
Die Erfindung wird durch die in den Figuren gezeigten Ausfilhrungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
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Fig. 1 eine erfindungsgeméife Biegepresse in Ansicht;
Fig. 2 die Biegepresse in Seitenansicht;
Fig. 3 einen Druckbalken der Biegepresse in Ansicht;

Fig. 4 eine andere Ausbildung des Druckbalkens in Ansicht;
Fig. 5 eine Montageplatte fiir eine Antriebsanordnung der Biegepresse;
Fig. 6 eine andere Ausbildung der Montageplatte.

Einfithrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemif auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lagednderung sinngemaif auf die neue Lage zu iibertragen. Weiters konnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstiandige, erfinderische oder erfindungsge-

mife Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass sdmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groBer 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.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Biegepresse 1, insbesondere Abkantpresse 2 zur Herstellung von

Werkteilen 3 zwischen relativ zueinander verstellbaren Biegewerkzeugen 4 gezeigt.
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Ein Maschinengestell 5 der Biegepresse 1 besteht beispielsweise aus einer Bodenplatte 6 auf
der vertikal aufragend, zueinander beabstandet und parallel zueinander ausgerichtete Seiten-
wangen 7, 8 angeordnet sind. Diese sind bevorzugt durch einen massiven, beispielsweise aus
einem Blechformteil gebildeten Querverband 9 an ihren von der Bodenplatte distanzierten

Endbereichen verbunden.

Die Seitenwangen 7, 8 sind zur Bildung eines Freiraumes fir das Umformen des Werkteils 3
etwa C — férmig, wobei an Frontstirnflichen 10 von bodennahen Schenkeln der Seitenwan-
gen 8 ein feststehender, auf der Bodenplatte 7 aufstehender Tischbalken 11 befestigt ist. An
Frontstirnflichen 12 von Bodenentfernten Schenkeln ist in Linearfiihrungen 13 ein zum
Tischbalken 11 relativ verstellbarer Druckbalken 14 gelagert. Auf einander gegeniiberliegen-
den, parallel zueinander verlaufenden Stirnflichen 15, 16 des Tischbalkens 11 und Druckbal-
kens 14 sind Werkzeugaufnahmen 17 zur Bestiickung mit dem Biegewerkzeugen 4 angeord-

net.

Die gezeigte Biegepresse 1 weist als Antriebsanordnung 18 fur den verstellbaren Druckbalken
14 zwei mit elektrischer Energie betriebene Antriebsmittel 19 auf, die mit einer aus einem
Energienetz 20 angespeisten Steuereinrichtung 21 leitungsverbunden sind. Uber ein mit der
Steuereinrichtung 21 leitungsverbundenes Eingabeterminal 22 wird beispielsweise der Betrieb

der Biegepresse 1 gesteuert.

Erwihnt sei, dass als Antriebsmittel 19 sowohl durch ein Druckmedium beaufschlagte Zylin-
der moglich sind, aber auch elektromotorisch betrieben Spindeltriebe 23, z.B. mit einer in
einem Gehéuse drehend angetriebenen Spindelmutter mit einer mit dem Druckbalken verbun-
denen Gewindespindel als Stellmittel. Der Antrieb der Spindelmutter kann beispielsweise

durch einen hochpoligen Elektromotor, z.B Torque- Motor, erfolgen.

Stellmittel 24 der Antriebsmittel 19 sind fiir eine reversible Stellbewegung des Druckbalkens
14 mit diesem antriebsverbunden, wobei zum Ausgleich etwaiger Verformungen des Druck-
balkens 14 bzw. einer Stiitzlagervorrichtung 25 fir die Antriebsmitteln 19 durch Befesti-
gungsmitteln 26, z.B. Bolzen, erfolgt.
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Der Tischbalken 11 weist bei der gezeigten Ausbildung eine Tischausnehmung 27 auf um
einen Freiraum fiir Beine einer Bedienungskraft zu schaffen, womit die Bedienung der Biege-
presse 1 sitzend mdglich ist, z.B. bei einer Kleinteile- Serienfertigung. Allerdings ist diese
Ausbildung eher flir Biegepresse 1 geringerer Druckleistung infolge der reduzierten Verfor-

mungsfestigkeit des Tischbalkens 11 geeignet.

Auf weitere fiir den Betrieb einer derartigen Biegepresse 1 erforderliche Details, wie bei-
spielsweise Sicherheitseinrichtungen, Anschlagsanordnungen, Kontroll- und Messeinrichtun-
gen wird in der gegenstindlichen Beschreibung zur Vermeidung einer unnétigen Lange der

Beschreibung verzichtet,

Wie weiter der Fig. 1 zu entnehmen sind im Druckbalken 14, ausgehend von einer Oberseite
28, etwa symmetrisch zu einer Kraftwirklinie 29 des Antriebsmittels 19 und parallel zu einer
Verstellﬁchtung des Druckbalkens 14 - gemil} Doppelpfeil 30 - Schwichungszonen, z.B.
schlitzformige Materialdurchtrennungen, um einen Teilbetrag einer Héhe 32 des Druckbal-

kens 14 in Richtung der Werkzeugaufnahme 17 erstreckend, angeordnet.

Die Schwichungszonen beidseits des Befestigungsmittels 26 des Stellmittels 24 mit dem
Druckbalken 14 ermdglichen einen Ausgleich bei einer Verformung des Druckbalkens 14,
wie sie beispielsweise bei einer mittigen Belastung durch den Umformvorgang des Werkteils
3 zwischen den Biegewerkzeugen 4 eintritt und anhand der in unterbrochenen Linien einge-

zeichneten Biegelinie 33 fiir den Druckbalken 14 dargestellt ist.

Der Ausgleich wird durch eine Federwirkung in Folge der Schwichungszonen erreicht und
wird dadurch ein durch die Anordnung der Antriebsmittel 19 vorgegebener Abstand 34 zwi-
schen den Kraftwirklinien der beiden Antriebsmitteln 19 beibehalten und damit auf die Stell-

mittel 24 einwirkende seitliche Belastungen vermieden.

Weiters bewirken diese Schwichungszonen bei einer iiber einer gesamten Linge 35 des
Druckbalkens 14 gleichméBig verteilt aufgebrachte Kraft, zum Beispiel bei einem Umform-
vorgang iiber die gesamte Lange 35 des Druckbalkens 14 eine Gegenverformung der Biegeli-
nie 33 in den entgegen gesetzen Endbereichen des Druckbalkens 14 und werden dadurch ge-

ringere Maflnahmen eines Biegewinkelausgleiches am Werkteil 3 erforderlich.
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In den Fig. 3 und 4 sind nunmehr unterschiedliche Ausbildungen der Gestaltung der Schwa-
chungszonen im Druckbalken 14 gezeigt. Bei diesen sind die vertikal angeordneten Material-
durchtrennungen zum Beispiel in einem grofleren Abstand 36 als es dem Abstand 34 zwi-
schen den Kraftwirklinien 29 entspricht, angeordnet. Im Mittelbereich des Druckbalkens 14
sind beispielsweise bezogen auf eine Stirnflache 37 zur Abstiitzung des Biegewerkzeuges 4
konkav- oder konvex gekriimmt, oder geradlinig verlaufend, Schwichungszonen 38 vorgese-

hen.

Damit wird zum einen eine Verformung des Druckbalkens 14 bei einer zentrischen Belastung
gemilf der ebenfalls in unterbrochenen Linien eingezeichneten Biegelinie 33 moglich ohne
einer Auswirkung auf den Abstand 34, wobei dies durch eine oberhalb der Schwichungszone
38 verbleibende Briicke 39 zwischen den Anlenkbereichen der Befestigungsmittel 26 am
Druckbalken 14 erreicht wird.

Die Schwichungszone 38 im Druckbalken 14 kann beispielsweise durch einen Schlitz aber
auch durch eine nutférmige Vertiefung in der Oberflache mit verbleibendem Wandsteg, etc.
gebildet sein. Weiter besteht die Moglichkeit den Schwichungszonen liberbriickend ein Aktu-
ator, z.B. mit einem Druckmedium beaufschlagbarer Zylinder, vorzusehen, mit dem der

Schwichungsgrad reguliert werden kann.

In der Fig. 5 ist nun im Detail eine mdgliche Ausbildung der Stiitzlagervorrichtung 25 fiir eine

Antriebsanordnung der Biegepresse mit zwei der Antriebsmitteln 19 gezeigt.

Auf dem die Seitenwangen 7, 8 verbindenden Querverband 9 ist die durch eine Montageplatte

40 gebildete Stiitzlagervorrichtung 25 befestigt.

Die Montageplatte 40 ist in dem Abstand 34 der Antriebsmittel 19 mit zwei Bohrungen 41
versehen die von einem Geh&useansatz 42 und den Stellmitteln 24 des Antriebsmittel 19
durchragt werden. Die Bohrungen 41 umfassend sind Montageringe 43 zur Auflagerung des
Antriebsmittels 19, beispielsweise mittels eines nicht weiter gezeigten Flansches ausgebildet,
die durch die Ausbildung von den Seitenwangen 8 zugewandten Randausnehmungen 40 und
eines im Mittel zwischen den Bohrungen 41 vorgesehenen Durchbruches 45 gebildeten Stiitz-

stegen 46, 47 mit durch Randleisten 48, 49 gebildeten Montagebereich verbunden sind. Die
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Montageplatte 40 ist beispielsweise mit den Querverband 9 ausbildenden Profilen ver-

schraubt.

Durch die Ausbildung der Stiitzstege 46, 47 durch die Randausnehmungen 44 und dem
Durchbruch 45 werden Schwichungsbereiche in der Verbindung der Montageringe 43 mit
den Randleisten 48, 49 ausgebildet, die eine geringfiigige Verschwenkbarkeit der Oberflichen
51, 52 der Montageringe 43 aufnehmenden Ebenen erméglichen, wodurch unabhéngig einer
unter Belastung auftretenden Verformung des Maschinengestells entgegenwirkend, eine pa-
rallele Ausrichtung von Mittelachsen der Antriebsmittel 19 und damit den Kraftwirklinien 29
gewdhrleistet wird. Damit wird eine im Bezug auf die Antriebsmitteln 19 zentrische Kraft-
uibertragung zwischen diesen und dem Druckbalken 14 erreicht und seitliche Krafteinwirkun-
gen auf die Stellmittel 24 und Lageranordnung der Antriebsmitteln 19 wirkungsvoll vermie-

den.

In der Fig. 6 ist eine weitere Ausbildung der in diesem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel

zweiteilig ausgefihrten Stiitzlagervorrichtung 25 gezeigt.

In weiterer Folge beschrinkt sich die Beschreibung auf eine der identisch ausgebildeten Mon-
tageplatten 40 die fiir die Aufnahme je eines der Antriebsmittel 19 ausgebildet sind und ge-
trennt auf dem Querverband 9 zwischen den Seitenwangen 7, 8 des Maschinengestells 5 be-

festigt sind.

Die Montageplatte 40 weist die vom Stellmittel 24 des Antriebsmittels 19 durchragte Bohrung
41 auf. Konzentrisch zur Bohrung 41 sind in Richtung der Randleisten 48, 49 distanzierte,
kreisbogenférmig verlaufende Durchbriiche 45 vorgesehen, wodurch die Bohrung 41 umge-
bend der Montagering 43 gebildet ist, der fiir die Befestigung des Antriebsmittels 19 mit ei-

nem nicht weiter gezeigten Flansch vorgesehen ist.

Scheitelpunkte der kreisbogenformig verlaufenden Durchbriiche 45 sind den Randleisten 48,
49 zugeordnet, wobei einander gegeniiber liegende Endbereiche der Durchbriiche 45 zueinan-
der beabstandet sind wodurch zwei diametral gegeniiberliegende Verbindungsstege 53, 54 mit

einem ringformigen Plattenbereich 55 bestehen, der mit dem durch die Randleisten 48, 49
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gebildeten Montagebereich 50 iiber die bereits in der vorhergehenden Figur beschriebenen,

durch die Randausnehmungen 54 gebildeten Stiitzstegen 46, 47 verbunden ist.

Durch die um 90° versetzte Anordnung der Verbindungsstege 53, 54 zu den Stiitzstegen 46,
47 und der dadurch gebildeten Schwichungsbereiche werden um 90° versetze, theoretische
Schwenkachsen 56, 57 gebildet, die es ermdglichen, eine in der Oberfliche 51 des Montage-
ringes 43 sich erstreckende Ebene eine geringfiigige Verschwenkung um die Schwenkachse
56 und die Schwenkachse 57 vorzunehmen und damit wie bereits in der vorhergehenden Fi-
gur beschrieben, einen Ausgleich fiir etwaige lastbedingte Verformungen des Maschinenge-
stells 5 zu kompensieren um unabhéngig vom Belastungsfall, eine parallele Ausrichtung der
Kraftwirklinien 29 zu erreichen und auf die Stellmitteln 24 und Antriebsmitteln 19 einwir-

kende Querkriften zu vermeiden.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten der Biegepresse, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungs-
varianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der ein-
zelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erﬁndung im Kénnen
des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch simtliche
denkbaren Ausfithrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestell-

ten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieffend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus der Biegepresse diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafBstiblich und/oder

vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstdndigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4; 5; 6 gezeigten Ausfiihrungen den Ge-
genstand von eigenstdndigen, erfindungsgemifBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, er-
findungsgemifBen Aufgaben und Lsungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Patentanspriiche

1. Biegepresse (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Herstellung von Werkteilen
(3) durch Biegeumformung zwischen einem mit zumindest einem Biegewerkzeug (4) be-
stiickten, an einem Maschinengestell (5) feststehend angeordneten Tischbalken (11) und ei-
nem mit zumindest einem Biegewerkzeug (4) bestiickten, relativ zum Tischbalken (11) in
Linearfiihrungen (13) des Maschinengestells (5), mit zumindest einem auf einer Stiitzlager-
vorrichtung (25) befestigten Antriebsmittel (19) verstellbaren Druckbalken (14), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stiitzlagervorrichtung (25) durch zumindest eine, Montageplatte (40)
fiir zumindest ein Antriebsmittel (19) gebildet ist die einen Montagering (43) fiir das An-
triebsmittel (19) ausbildet und den Montagering (43) bereichsweise umgrenzende Durchbrii-
che (45) oder Randausnehmungen (44) in der Montageplatte (40) angeordnet sind und der

Druckbalken (14) mit Schwichungszonen (38) versehen ist.

2. Biegepresse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Montage-
ring (43) tiber die Durchbriiche (45) oder Randausnehmungen (44) voneinander distanzieren-
de Stiitzstege (46, 47) mit durch Randleisten (48, 49) gebildeten Montagebereiche (50) der
Montageplatte (40) verbunden ist.

3. Biegepresse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stiitzstege (46, 47) und/oder Verbindungsstege (53, 54) Schwenkachsen (56, 57) fiir eine
Schwenkbarkeit des Montageringes (43) ausbilden.

4, Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchbriiche (45) durch kreisbogenférmige Schlitze (31) in der Montage-
platte (40) gebildet sind die sich tiber einen Teilbereich eines Umfanges des Montageringes

(43) erstrecken.

5. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stiitzstege (46, 47) diametral gegeniiber liegend den Montagering (43) mit
den Montagebereichen (50) der Montageplatte (40) verbinden.
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6. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die durch die Stiitzstege (46, 47) gebildete Schwenkachse (57) in einer zu einer
Léange (35) des Druckbalkens (14) senkrechten Richtung verlduft.

7. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die durch die Verbindungsstege (53, 54) gebildete Schwenkachse (56) in einer
zu einer Lange (35) des Druckbalkens (14) parallelen Richtung verlauft.

8. " Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Montageplatte (40) einen Montagering (43) aufweist.

9. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Montageplatte (40) mehr als einen der Montageringe (43) aufweist.

10. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbalken (14) im Bereich eines Befestigungsmittels (26) mit dem Stell-
mittel (24) von einer Oberseite (28) des Druckbalkens (14) ausgehend, in Verstellrichtung des

Druckbalkens (14) verlaufend die Schwichungszonen (38).angeordnet sind.

11. Biegepresse (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwa-
chungszonen (38) beidseits einer Kraftwirklinie (29) des Antriebsmittels (19) angeordnet sind.

12. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbalken (14) iiber einen Teilbereich eines Abstandes (34) der Befesti-
gungsmittel (26) zumindest eine zu einer Stirnflache (37) konvex gekriimmte Schwachungs-

zone (38) angeordnet ist.

13. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbalken (14) iiber einen Teilbereich des Abstandes (34) der Befesti-
gungsmittel (26) zumindest eine zu der Stirnflédche (37) konkav gekriimmte Schwichungszo-

ne (38) angeordnet ist.
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14. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbalken (14) iiber einen Teilbereich des Abstandes (34) der Befesti-
gungsmittel (26) zumindest eine zu der Stirnfliche (37) parallel verlaufende Schwichungszo-

ne (38) angeordnet ist.

15. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwichungszone (38) durch schlitzformige Materialdurchtrennungen ge-

bildet ist.

16. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwichungszone (38) durch nutférmige Vertiefungen im Druckbalken

(14) gebildet ist.

17. Biegepresse (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwachungszone (38) iiberbriickend zumindest ein einen Schwichungs-

grad regelbarer Aktuator am Druckbalken (14) angeordnet ist.
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