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(54) WERKZEUGHALTERUNG FUR ABKANTPRESSE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einsetzen

oder Entfernen zumindest eines Biegewerkzeuges
(1) an einem Werkzeughalter (2) einer vertikal arbei-
tenden Abkantpresse, bei dem ein mit einer nutarti-
gen Werkzeugschnittstelle (3) versehener Aufnah-
mekdrper (5) mittels einer Verstellbewegung (17)
relativ zu einem Pressbalken (6) der Abkantpresse
aus einer Arbeitsstellung (13) in eine Wechselstel-
lung (16) Ubergefiihrt wird und dabei die Winkellage
des Aufnahmekdrpers (5) um einen Schwenkwinkel
(19) verandert wird. Dabei ist eine Haltevorrichtung
(8) zum IBsbaren Fixieren eines Halteabschnitts (4)
zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an der Werk-
zeugschnittstelle (3) mit der Verstellbewegung (17)
gekoppelt und die Haltevorrichtung (8) wird durch
Verstellen des Aufhahmekdérpers (5) in die Arbeits-
stellung (13) selbsttéatig aktiviert und weiters durch
Verstellen des Aufnahmekdrpers (5) in die Wechsel-
stellung (16) selbsttatig deaktiviert.

DVR 0078018



L) L sses e .
* e e LE I N ..
¢ o6 se @ ¢ ® e .
® oo seser s sms s
- *s » o & 9 " e g
LA (1] . *e *e .o

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einsetzen oder Entfernen zumindest eines Bie-
gewerkzeuges (1) an einem Werkzeughalter (2) einer vertikai arbeitenden Abkantpresse,
bei dem ein mit einer nutartigen Werkzeugschnittstelie (3) versehener Aufnahmekdrper
(5) mittels einer Verstellbewegung (17) relativ zu einem Pressbalken (6) der Abkantpresse
aus einer Arbeitsstellung (13) in eine Wechseistellung (16) Ubergefihrt wird und dabei die
Winkellage des Aufnahmekdrpers {5) um einen Schwenkwinkel (19) verdndert wird. Dabei
ist eine Haltevorrichtung (8) zum Idsbaren Fixieren eines Halteabschnitts (4) zumindest
eines Biegewerkzeuges (1) an der Werkzeugschnittstelle (3) mit der Verstellbewegung
(17) gekoppelt und die Haltevorrichtung (8) wird durch Verstellen des Aufnahmekorpers
(5) in die Arbeitsstellung (13) selbsttatig aktiviert und weiters durch Verstellen des Auf-
nahmekérpers (5) in die Wechselstellung (16) seibsttétig deaktiviert.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemal Anspruch 1 sowie einen Werkzeughalter an
einem Pressbhalken gem&R Anspruch 6.

Zur Durchfithrung von unterschiedlichen Biegeaufgaben an einer Abkantpresse ist hdufig
ein Wechsel von Biegewerkzeugen erforderlich. Der Werkzeugwechsel stelit insbesonde-
re bei groRen, schweren Biegewerkzeugen eine mithsame Arbeit dar, die das Bedienper-
sonal kérperlich belastet und die Produktivzeit einer derartigen Abkantpresse empfindlich
reduzieren kann. Aus dem Stand der Technik sind beispielsweise aus DE 149 439 A Sys-
teme bekannt, die einem Benutzer das Wechseln eines Werkzeuges erleichtern, indem
ein Werkzeughalter zwischen einer Arbeitssteliung und einer Wechselstellung verstellbar
ist. Weiters sind z.B. aus DE 1 602 595 A zur VerkiOrzung von Rustzeiten revolverartig
drehbare Werkzeughaliter bekannt, die unterschiedliche Werkzeuge gleichzeitig aufneh-
men kdnnen und ein Werkzeugwechsel durch ein einfaches Drehen des revolverartigen
Werkzeughalters erfoigen kann. Flr Abkantpressen sind diese aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Lésungen nicht zufriedenstellend, da revolverartige Werkzeughalter um-
fangreiche Anderungen am Maschinenkonzept einer Abkantpresse erfordem sowie der
Austausch eines Biegewerkzeuges noch nicht wesentlich erleichtert wurde.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in einer weiteren Erleichterung des Biegewerkzeug-
wechsels an einer Abkantpresse. Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren
gemal Anspruch 1 bzw. einen Werkzeughalter gemaR Anspruch 6 geldst. Dadurch, dass
die Verstelleinrichtung und die Haltevorrichtung mittels einer Koppelanordnung wirkver-
bunden, also gekoppelt sind, ist sichergestelit, dass ein eingesetztes Biegewerkzeug in
der Arbeitssteliung des Aufhahmekdrpers zuvertassig fixiert ist und weiters in der Wech-
selstellung ein einfaches Entnehmen eines Werkzeuges ohne zusiétzliche Mallnahmen
mdglich ist. Um ein Biegewerkzeug an einer herkémmlichen Abkantpresse, beispielsweise
an einem oberen Pressbalken zu wechseln, ist bei den géngigen Maschinen in einem
ersten Schritt die Werkzeugklemmung zu I6sen und anschliefend das Werkzeug in verti-
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kaler Richtung abzusenken, was bei hoheren Werkzeuggewichten eine starke korperliche
Belastung darstellen kann, da ab dem Lésen der Werkzeugklemmung oder Werkzeugver-
riegelung das Werkzeug entgegen der Gewichtskraft abzusenken ist, was eine enorme
statische Muskelbelastung darstellt. Erfindungsgeman wird der Haiteabschnitt eines Bie-
gewerkzeuges erst in der Wechselstellung des Aufnahmekérpers freigegeben, indem die
Haltevorrichtung deaktiviert wird und unterscheidet sich durch das Verschwenken des
Aufnahmekarpers die Richtung der Gewichtskraft von der Entnahmerichtung des Biege-
werkzeuges.

Die Haltevorrichtung ist so ausgebildet, dass ein im Aufnahmekorper befindliches Biege-
werkzeug in der Arbeitsstellung derart fixiert wird, dass auf das Biegewerkzeug ein-

wirkende Krifte, wie Gewichtskrifte und aus einem Umformvorgang herrGhrende Krifte
chne Relativbewegung des Biegewerkzeugs innerhalb des Werkzeughalters Gbertragen

werden.

Diese Fixierung kann dabei kraftschliissig erfolgen, beispielsweise durch eine Klemmvor-
richtung und kann weiters alternativ oder zusatzlich eine formschitssige Fixierung des
Biegewerkzeuges im Aufnahmekdrper erfolgen. Aus Sicherheitsgrinden ist bei schwere-
ren Werkzeugen vielfach eine formschliissige Fixierung vorgeschrieben um ein Herausfal-
len eines Biegewerkzeuges aus dem Werkzeughalter zu verhindern.

Eine vorteilhafte Variante des Verfahrens besteht in der Ausflihrung gemai Anspruch 2,
wodurch in der Justierstellung des Aufnahmekorpers eine Positionsanpassung eines Bie-
gewerkzeuges durchgefiihrt werden kann. Die Fixierung durch die Haitevorrichtung wird in
der Justiersteliung dabei teilweise aufgehoben, wobei ein zwischen Haltevorrichtung und
Biegewerkzeug gegebener Formschluss aufrecht erhalten bieibt, also ein Entnehmen o-
der auch Herausfallen des Biegewerkzeuges aus dem Werkzeughalter nicht maglich ist.
Eine etwaige bestehende Klemmung wird in der Justierstellung aufgehoben oder soweit
reduziert, dass ein Verschieben innerhalb der Werkzeugschnittsteile moglich ist.

Von Vorteil kann auch eine Durchfiihrung gemafR Anspruch 3 sein, wodurch sich die aktu-
elie Position oder Lage des Aufnahmekdrpers von einer Maschinensteuerung und den
davon angesteuerten Antrieben zur Durchfilhrung der Linearbewegung und der nachfol-
genden Schwenkbewegung einfach berechnen lasst. Die Linearbewegung erfolgt dabei
vorteilhafterweise Uber einen relativ kurzen Versteliweg von bis zu wenigen Zentimetern,
wahrend die nachfolgende Schwenkbewegung um einen Schwenkwinkel durchgefihrt
wird, der ein einfaches Einsetzen oder Entfernen eines Biegewerkzeuges erméglicht. Eine
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derartige Bewegungsfolge kann mit einfachen Flhrungsanordnungen und evtl. darauf
einwirkende Verstellantriebe bewerkstelligt werden und durch baulich einfache Linearfih-
rungen und Schwenklager realisiert werden.

Die Verfahrensdurchfilhrung gemaR Anspruch 4 bewirkt, dass die Verstellbewegung in
der ersten Phase entweder vertikal nach oben oder vertikal nach unten erfolgt, und nach
dieser Phase die Justierung der Biegewerkzeuge innerhalb der Werkzeugschnittstelle
mdoglich ist, wozu ein vorheriges Verschwenken des Werkzeughalters bzw. des Aufnah-
mekdrpers nicht erforderlich ist. Das Verschwenken des Aufnahmeké&rpers in die Wech-
selstellung wird also nur flir den Fall durchgefiihrt, dass ein Biegewerkzeug eingesetzt
oder entnommen werden soll. Fir einen reinen Justiervorgang beschrankt sich die Ver-
stellbewegung auf die Linearbewegung zur Erreichung der Justierstellung.

Die Durchfiihrung des Verfahrens gemal Anspruch 5 ist fiir einen Bediener von Vorteil,
da ein Biegewerkzeug nicht unmittelbar beim Erreichen der Wechselstellung entnommen
werden muss, sondern das Biegewerkzeug gewissermaRen in freigegebener Stellung bei
deaktivierter Haltevorrichtung bereitgestelit wird, ohne dass es durch den Benutzer oder
einige Handhabungsvorrichtung gesichert werden mUsste. Bei einer nutartigen Werk-
zeugschnittstelle ist dies gegeben, wenn sich das Biegewerkzeug aufgrund seines Eigen-
gewichtes in der Werkzeugschnittstelle verkantet und dadurch trotz deaktivierter Haltevor-
richtung, ohne dass ein Formschluss gegeben ist, eine kraftschiiissige Fixierung im Auf-
nahmekoérper gegeben ist. Dies ist beispielsweise der Fall, wenn die nutartige Werkzeug-
schnittstelle in horizontale Richtung oder in leicht ansteigende Richtung weist.

Die Aufgabe der Erfindung wird wie bereits erwdhnt durch einen Werkzeughalter gemai
Anspruch 6 geldst, wobei die Koppelung zwischen der Verstelibewegung und der Aktivie-
rung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung durch eine Koppelanordnung bewirkt wird,
die die Verstelleinrichtung in eine Wirkverbindung mit der Haltevorrichtung bringt. Die
Koppelanordnung kann dabei mechanische Bauelemente und alternativ oder zusatzlich
auch steuerungstechnische Komponenten umfassen, wobei in beiden Fallen die Koppe-
tung von Verstelibewegung und Werkzeugfixierung bzw. Werkzeugentriegelung erzielt

wird.

Bei einer Ausflhrung des Werkzeughalters gem&R Anspruch 7 ist durch das Formschlus-
selement eine formschlissige Fixierung des Biegewerkzeuges im Aufnahmekd&rper mog-
lich, die eine erhdhte Sicherheit fur einen Bediener bewirkt. Die Ausnehmung am Halte-
abschnitt besitzt haufig eine V-nutartige Form, in die ein keiifférmiger Abschnitt eines
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Formschlusselementes eingebracht werden kann. Der Formschiuss bewirkt, dass der
Halteabschnitt nicht aus der nutartigen Werkzeugschnittstelle austreten kann und gestat-
tet bei einer verringerten Klemmkraftt ein Justieren des Biegewerkzeuges innerhalb des
Werkzeughalters in Langsrichtung der nutartigen Werkzeugschnittstelle.

Durch die Ausfuhrung gema Anspruch 8 kann mit baulich einfachen Mitteln die Koppel-
funktion bewirkt werden, indem das Kontaktelement quasi die Lage des Aufnahmekérpers
relativ zum Pressbalken abtastet und eine Verstellung des Kontaktelementes in eine Ver-
stellung des Formschlusselementes umwandelt. Diese Umwandlung kann dabei durch
verschiedenste Arten von Bewegungsgetrieben im kinematischen Sinn realisiert sein.
Zwischen dabei verwendeten Bauteilen kénnen Schubgelenke, Schwenkgelenke, Biege-
gelenke, Wélzgelenke usw. Verwendung finden.

Durch die Ausfithrung gemaf Anspruch 9 wird die fur die Verstellung des Formschlus-
selementes in die Ldsestellung erforderliche Energie als elastische Energie im Vorspann-
element in Arbeitssteilung des Aufnahmegrundkérpers gespeichert und ist kein gesonder-
ter Antrieb flr die Haltevorrichtung bzw. das Formschlusselement erforderlich, die das
Formschlusselement in der Wechselstellung aufier Eingriff mit dem Halteabschnitt bringt.

Gem4aB Anspruch 10 kann das Kontaktelement als Druckplatte ausgefiihrt sein, die in der
Arbeitsstellung zwischen Aufnahmekérper und Pressbalken gepresst wird. Eine derartige
fidchige Ausfilhrung des Kontaktelementes erlaubt eine zuverlassige Koppelung zwischen
Verstellanordnung und Haltevorrichtung und kann die Art der Verstellbewegung in weiten
Bereichen abgeandert werden, ohne dass die Charakteristik der Koppelanordnung sich
wesentlich verandert.

Die Ausfiihrung des Werkzeughalters gemaR Anspruch 11 stellt sicher, dass der Aufnah-
mekdrper bzw. die zwischen Aufnahmekérper und Pressbalken angeordnete Druckplatte
bei einem Biegevorgang auch bei quer zur Arbeitsrichtung wirkenden Kraftkomponenten
die Position exakt beibehalt und keine derartigen Krafte auf die Verstellanordnung wirken
bzw. von dieser Ubertragen werden mussen. Entsprechende Vorspriinge kénnen bei-
spielsweise durch kegelférmige Vorspriinge gebildet sein, die einstlckig an der Oberfla-
che des Pressbalkens oder des Aufnahmekorpers angeordnet sind, oder beispielsweise
als Schraubenelemente die einen Bauteil durchragen und mit einem kegeligen Ansatz
gegenlber einer Bezugsflache nach auflen vorragen.
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Die Koppelung der Verstellanordnung und der Haltevorrichtung kann gemaf Anspruch 12
so ausgefuhrt sein, dass dadurch eine definierte Abhéngigkeit zwischen dem Verstellweg

und der Position des Kontaktelementes relativ zum Aufnahmekorper bewirkt wird. So
kann beispielsweise eine stetige Zunahme des Schwenkwinkels beispielsweise eine steti-
ge Verstellung des Kontaktelementes und damit auch des Formschlusselementes bewir-
ken. Alternativ ist es mdéglich, dass ttber den Grofiteil des Schwenkwinkels das Form-

schiusselement im Wesentlichen in Eingriff mit dem Halteabschnitt des Biegewerkzeuges
bleibt und erst gegen Ende des Verstellweges bei einem grofen Schwenkwinkel in der
Nézhe der Wechselstellung eine Freigabe vom Formschlusselement bewirkt wird.

Um mit einem erfindungsgemaflen Werkzeughalter auch unterschiedlich breite Biege-
werkzeug ohne Umristarbeiten und zuverldssig fixieren zu kénnen, kann dieser gemal
Anspruch 13 ausgefuhrt sein. Dabei sind nur Federzungen aktiv, die in der Werkzeug-
schnittstelle einen Halteabschnitt eines Biegewerkzeuges kontaktieren. Die von den ein-
zelnen Federzungen ausgeiibten Kontaktkréfte bleiben dabei in einem definierten Be-
reich, da jede Federzunge nur eine gewisse Maximalkraft ausiiben kann.

Alternativ zur vorbeschriebenen Ausfihrung kann der Werkzeughalter gemaf Anspruch
14 mit zwei oder mehr Kiemmelementen ausgefiihrt sein und dabei die vom Pressbalken
auf das Kontaktelement wirkende Kontaktkraft Ober Verteilhebel gleichméBig auf die ein-
zelnen aktiven Kiemmelemente verteilt werden.

Eine Ausfiihrung des Werkzeughalters gemaR Anspruch 15 gestattet trotz Verwendung
eines baulich und steuerungstechnisch einfachen Verstellantriebes in Form eines Linea-
raktuators eine kostengiinstige Maéglichkeit, die Verstellbewegung des Aufnahmekérpers

zu bewirken. Durch geeignete Bewegungselemente kann die Linearbewegung auch in die
Schwenkbewegung des Aufnahmekdrpers umgewandelt werden.

Durch die Ausfihrung gema Anspruch 16 ist die Verstelloewegung leicht realisierbar, da
die Bewegung der beiden Anlenkpunkte auf einfache Weise bewirkt und auch abgeéndert
werden kann. Durch eine synchrone Linearbewegung beider Anlenkpunkte ist eine lineare
geradlinige Verstellbewegung des Aufnahmegrundkdrpers leicht erzielbar und kann durch
Fixierung eines der beiden Anlenkpunkte dieser als Schwenkachse fir die Schwenkbe-

wegung des Aufnahmekoérpers verwendet werden.

Die Weiterbildung gemaR Anspruch 17 ist eine baulich einfache M&glichkeit, eine Kombi-
nation aus einer Linearbewegung und einer Schwenkbewegung zu realisieren.
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Alternativ zu den vorbeschriebenen mechanischen Koppelanordnungen, kann diese auch
steuerungstechnische Bauelemente gema Anspruch 18 umfassen bzw. durch solche
realisiert sein, wodurch fir einen Benutzer dieselbe vorteilhafte Funktionalitat eines ver-
einfachten und erleichterten Werkzeugwechsels gegeben ist.

Die Ausfuhrung gemaf Anspruch 19 erméglicht es einem Bediener, das Werkzeug etwa
annéhernd in horizontaler Richtung aus dem Werkzeughalter zu entnehmen bzw. in die-
sen einzuseizen und gewahrleistet diese Wechselstellung, dass ein Biegewerkezug in der
Wechselstellung auch trotz deaktivierter Haltevorrichtung in der Werkzeugschnittstelle
verbleibt. Eine horizontale Ausrichtung der Werkzeugschnittstelle ist zusétzlich fir einen
automatisierten Biegewerkzeugwechsel mittels einer Handhabungsvorrichtung von Vor-
teil.

Die Ausfithrung geméaR Anspruch 20 erméglicht es, ein Biegewerkzeug auch ohne den
Aufnahmekdrper in Wechselstellung verbringen zu missen, in den Werkzeughalter ein-
setzen bzw. entnehmen zu kénnen. Das Betétigungsmittel wirkt dazu direkt oder indirekt
auf die Klemmeinrichtung oder Formschlusseinrichtung ein und entkoppelt diese gewis-
sermafien von der Verstellbewegung.

Von Vorteil ist weiters eine Ausfihrung nach Anspruch 21, da dadurch die Wechselstel-
lung je nach Bedarf vor oder hinter die Arbeitsebene festgelegt werden kann. So kann
beispielsweise durch eine Wechselstellung vor der Arbeitsebene der manuelle Werk-
zeugwechsel durch eine Bedienperson erleichtert werden, wihrend eine Wechselstellung
hinter der Arbeitsebene einen automatisierten Werkzeugwechsel von der Maschinenriick-
seite erleichtern kann.

GemaR Anspruch 22 kann ein erfindungsgemaBer Werkzeughatlter an einem Pressbaiken
auch vorteilhart derart ausgefihrt sein, dass die Verstelleinrichtung des Werkzeughalters
im Pressbalken integriert ist.

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

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 Einen Schnitt durch einen erfindungsgeméafien Werkzeughalter in Arbeitsstel-
lung;
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Fig. 2 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter gemaR Fig. 1 in Wechselstellung;

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfihrungsform -
in Arbeitsstellung;

Fig. 4 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter gemaf Fig. 3 in Wechselsteliung;

Fig. 5 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfuhrungsform;
Fig. 6 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfiihrungsform;
Fig. 7 eine weitere mogliche Ausfihrungsform fur eine Koppelanordnung an einem

erfindungsgeméfien Werkzeughalter,;

Fig. 8 eine Ansicht der Koppelanordnung in einem Werkzeughalter in einem Schnitt
entlang Linie VIII-VIIl in Fig. 5.

Einflihrend 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
sinngemé&R auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Gbertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewdahliten Lage-
angaben, wie z.B. ocben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaR auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fur sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgemalie Lésungen darstelien.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass sémtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. samtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder gréRer 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.

Fig. 1 zeigt in Schnittdarstellung ein Biegewerkzeug 1, das in einem Werkzeughalter 2
eingesetzt und fixiert ist. Der Werkzeughaiter 2 weist dazu eine nutartige Werkzeug-
schnittstelle 3 auf, in-die ein Halteabschnift 4 des Biegewerkzeuges 1 eingesetzt ist. Der
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Werkzeughalter 2 umfasst einen Aufnahmekdérper 5, der die Werkzeugschnitistelle 3 auf-
weist. Der Aufnahmekoérper 5 erstreckt sich entlang der Langsrichtung eines Pressbalkens
6 einer nicht dargesteliten vertikal arbeitenden Abkantpresse. In Fig. 1 ist die vertikale
Arbeitsebene 7 dargestellt.

Die Fixierung des Halteabschnittes 4 eines Biegewerkzeuges 1 in der Werkzeugschnitt-
stelle 3 erfolgt mittels einer Haltevorrichtung 8, bei der zum Einsetzen oder Entfernen ei-
nes Biegewerkzeuges 1 die Fixierung deaktiviert werden kann. Die Haltevorrichtung 8
kann dabei eine kraftschlissige Fixierung, beispielsweise durch eine Klemmvorrichtung
benutzen, vorzugsweise umfasst sie jedoch ein Formschiusselement 9, das in eine Aus-
nehmung 10 am Halteabschnitt 4 des Biegewerkzeuges 1 verstellbar ist. Solange das
Formschiusselement 9 in die Ausnehmung 10 ragt, kann ein Biegewerkzeug 1 nicht in
Entnahmerichtung 11 aus der Werkzeugschnittsteile 3 entfernt werden. Fig. 1 zeigt das
Formschiusselement in einer Fixierstellung 12, in der es in die Ausnehmung 10 des Hal-
teabschnittes 4 ragt. Das Formschlusselement 9 in der aktivierten Fixierstellung 12 ver-
hindert durch seine formschliissige Wirkung eine Entnehmen oder ein Herausfallen des
Biegewerkzeuges 1 aus der Werkzeugschnittstelle 3.

Der Aufnahmekérper 5 befindet sich in Fig. 1 in einer Arbeitsstellung 13, in der er mit sei

ner oberen Auflenseite 14 an der Unterseiten des Pressbalkens 6 anliegt und Umform-
krafte Pressbalken 8 und Biegewerkzeug 1 Ubertragen kann.

Fig. 2 zeigt den Werkzeughalter 2 gemag Fig. 1, wobei der Aufnahmekérper 5 mittels ei-
ner Verstellanordnung 15 in eine von der Arbeitsstellung 13 gemaB Fig. 1 unterschiedli-

- che Wechselstellung 16 verstellt ist. Die Verstelleinrichtung 15 dient somit dazu, den Auf-
nahmekérper 5 aus der Arbeitsstellung 13 in einer Versteilbewegung 17 in die Wechsel-
stellung 16 Gberzufithren. Die Verstellbewegung 17 umfasst dabei eine Schwenkbewe-
gung 18, durch die die von der Lage der Werkzeugschnittstelle 3 abhéngige Entnahme-
richtung 11 um einen Schwenkwinkel 19 verdndert wird. In der in Fig. 2 dargestellten
Wechselstellung 16 entspricht die Entnahmerichtung 11 einer etwa horizontalen Richtung.
Das heilt, ein Biegewerkzeug 1 wird beim Entfernen aus dem Werkzeughalter 2 in hori-
zontaler Richtung nach links in Entnahmerichtung 11 bewegt und beim Einsetzen in den
Werkzeughalter 2 nach rechts in eine nicht eigens dargestelite Einsetzrichtung bewegt.

Um den Schwenkwinkel 19 zwischen der Arbeitsstellung 13 und der Wechselstellung 16
zu bewirken, umfasst die Verstelleinrichtung 15 eine Schwenkanordnung 20, die im Aus-
fGhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 2 eine einfache starre Schwenkachse 21 am Press-
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balken 6 umfasst, um die der Aufnahmekérper 5 verschwenkbar gelagert ist. Zur Durch-
fuhrung der Verstellbewegung 17, die im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel geméR Fig. 1
und 2 nur aus einer reinen Schwenkbewegung 18 besteht, ist der Aufnahmekérper 5 an
einen nicht dargestellten Verstellantrieb gekoppelt, der die zur Verstellung erforderlichen
Verstellkrafte oder Verstellmomente in den Aufnahmekdrper 5 einleitet. So kann bei-
spielsweise eine mit der Schwenkachse 21 zusammenfallende Schwenkwelle vorgesehen
sein, die mit dem Aufnahmekérper 5 drehmomentenfest verbunden ist und die von einem
Hebel oder einem Motor angetrieben wird. Der Aufnahmekérper 5 sowie ein ggf. darin
eingesetztes Biegewerkzeug 1 verbleibt dabei in der Wechselstellung 16, bis er wieder in
die Arbeitssteilung 13 verstellt wird. Die Positionssicherung in der Wechselstellung 16 als
auch in der Arbeitsstellung 13 kann dabei durch den Verstellantrieb erfolgen, indem dieser
selbsthaltend ausgefiihrt ist oder durch eine davon unabhéngige Positionssicherung. Die
Position der Schwenkachse 21 sowie die AuBBenform von Pressbalken 6 und Aufnahme-
korper 5 sind dabei so gewahlt, dass die Schwenkbewegung 18 ungehindert ausgefiihrt
werden kann, wobei ein wahlweises Verschwenken nach beiden Seiten der Arbeitsebene
7 auch vorgesehen sein kann.

In der Wechselstellung 16 ist um das Riisten zu erméglichen die Haltevorrichtung 8 deak-
tiviert, wodurch ein Biegewerkzeug 1 in Entnahmerichtung 11 entnommen und entgegen-
gesetzt dazu in die Werkzeugschnittstelle 3 eingesetzt werden kann. Bei einer Klemmvor-
richtung werden die Klemmkréfte aufgehoben oder soweit reduziert, dass ein Entnehmen
und Einsetzen eines Biegewerkzeuges 1 mdéglich ist. Bei der dargesteilten Hailtevorrich-
tung 8 mit einem Formschlusselement 9 wird dieses aus der in Fig. 1 dargestellten Fixier-
steliung 12 in eine in Fig. 2 dargestelite Lésestellung 22 verbracht, in der es nicht in die
Ausnehmung 10 am Halteabschnitt 4 des Biegewerkzeuges 1 ragt und dieses bei der
Bewegung in der Werkzeugschnittstelle 3 nicht behindert.

ErfindungsgemaR ist die Verstelleinrichtung 15 derart mit der Haltevorrichtung 8 gekop-
pelt, dass die Haltevorrichtung 8 in der Arbeitsstellung 13 des Aufnahmekérpers 5 aktiviert
ist und in der Wechselstellung 16 deaktiviert ist. Dazu sind Verstelleinrichtung 15 und Hal-
tevorrichtung 8 mittels einer Koppelanordnung 23 wirkverbunden. Das Rusten von Biege-
werkzeugen 1 wird durch den erfindungsgemaien Werkzeughalter 2 wesentlich erleich-
tert, da die Koppelanordnung 23 bewirkt, dass die Haltevorrichtung 8 in der Arbeitsstel-
lung 13 aktiviert wird und ein Biegewerkzeug 1 fiir einen Umformvorgang am Pressbalken
6 fixiert wird und die Haltevorrichtung 8 in der Wechselstellung 16 selbsttétig deaktiviert
wird, wodurch ein Werkzeugwechsel erfolgen kann. Zusatzlich wird der Werkzeugwechsei
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durch ein zwischen Arbeitssteliung 13 und Wechselstellung 16 gegebenen Schwenkwin-
kel 19 wesentlich erleichtert.

Wird bei einem herkémmlichen Werkzeughalter, der nicht schwenkbar ist, die Haltevor-
richtung 8 fir einen Werkzeugwechsel deaktiviert, wird das Gewicht des Biegewerkzeu-
ges 1 schlagartig wirksam und muss dieses vom Benutzer oder einer geeigneten Stitz-
konstruktion aufgefangen werden. Durch die vertikale Entnahmerichtung 11 muss weiters
das Biegewerkzeug 1 anschlieend kontrolliert und feinfihlig abgesenkt werden, wozu
eine senkrecht nach oben wirkende Stitzkraft erforderlich ist, die bei einer langsamen
Bewegung etwa der Gewichtskraft entsprechen muss. Dies erfordert von einer Bedien-
person hohe statische Muskelkréfte, die trotzdem feinfiihlig dosiert werden mussen. Die-
selbe Anforderung ist dabei fiir eine Handhabungsvorrichtung, beispielsweise einen In-
dustrieroboter der flr einen automatisierten Werkzeugwechsel eingesetzt wird, gultig.

Durch die um den Schwenkwinkel 19 verschwenkte Wechselstetlung 16 des Aufnahme-
korpers 5 ergibt sich ein entsprechender Winkel zwischen der vertikal nach unten wirken-
den Gewichtskraft und der Entnahmerichtung 11. Betragt der Schwenkwinkel etwa 90°,
wie in Fig. 2 dargestelit, wird das Biegewerkzeug 1 nach Deaktivierung der Haltevorrich-
tung 8 vorerst noch vom Aufnahmekérper 5 gehalten. Zum Entnehmen eines Biegewerk-
zeuges 1 entlastet eine Bedienperson die Werkzeugschnittstelle 1 durch Anheben des
Biegewerkzeuges 1 und kann dieses in einer z{igigen Bewegung ohne besondere Anfor-
derungen zur Dosierung der Bewegungsgeschwindigkeit in horizontaler Richtung aus der
Werkzeugschnittstelle 3 entnommen werden. Dadurch wird eine statische Muskelbelas-
tung, wie sie beim vertikalen Entnehmen eines Biegewerkzeuges 1 gegeben ist, weitge-
hend verhindert und kann ein Werkzeugwechse! dariiber hinaus mittels einfacher Vorrich-
tungen unterstitzt werden, da diese nur fiir ein etwa horizontales Bewegen von Biege-
werkzeugen 1 ausgebildet sein miissen und nicht fiir eine kontrollierte Absenkbewegung.

Die Koppelanordnung 23 kann auf mechanischer Funktionsweise oder aber auch auf
steuerungstechnischer Funktionsweise basieren. In Fig. 1 und 2 ist als Ausfiuhrungsbei-
spiel fur eine mechanische Koppelung zwischen der Verstelleinrichtung 15 und der Halte-
vorrichtung 8 ein Kontaktelement 24 am Aufnahmekdrper 5 verstelibar gelagert, das mit
dem Pressbalken 6 zusammenwirkt, in dem es die Relativiage des Aufnahmekoérpers 5
zum Pressbalken 6 abtasten kann und eine Verstellung des Kontaktelements 24 eine Ak-
tivierung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung 8 bewirkt, in dem dessen Verstellbewe-
gung mechanisch auf das Formschlusselement 8 Ubertragen wird.

N2010/21300




Fig. 1 zeigt den Aufnahmekorper 5 in Arbeitsstellung 13, in der die AuBenseite 14 des
Aufnahmekérpers 5 an der Unterseite des Pressbalkens 6 antiegt. Dadurch wird das Kon-
taktelement 24, das beispielsweise ein einfacher abgerundeter Bolzen in einer Bohrung
im Aufnahmekérper 5 sein kann, in das Innere des Aufnahmekérpers 5 gedriickt und die-
se Stellung in die Fixierstellung 12 des Formschlusselements 9 (ibertragen. Das Kontakte-
lement 24 ist dazu mit nicht néher dargesteliten Ubertragungselementen mit dem Form-
schlusselement 9 verbunden. Zum Unterschied dazu zeigt Fig. 2 den Aufnahmekdrper 5
in Wechselstellung 6, in der die AuBenfliche 14 nicht am Pressbalken 6 anliegt. Das Kon-
taktelement 24, das federnd im Aufnahmekorper 5 gelagert ist, kann dadurch aus diesem
heraustreten, wobei diese Steilung des Kontaktelements 24 in die Losestellung 22 des
Formschlusselements 9 Ubertragen wird. Dieselbe Funktionalitit der selbsttétigen Aktivie-
rung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung 8 kann auch bei einer kraftschl(issig wirken-
den Haltevorrichtung 8 ohne ein Formschlusselement 9 gegeben sein, sondern durch ein

Klemmelement erzielt werden.

Ein derartiges Kontaktelement 24, das die Aulenfliche des Pressbalkens 6§ wéhrend der
Verstellbewegung 17 gewissermafien abtastet, kann weiters auch dazu benutzt werden,
in einer Zwischensteliung zwischen der Arbeitsstellung 13 und der Wechselstellung 16
des Aufnahmekorpers 5 die Haltevorrichtung 8 teilweise zu deaktivieren, wodurch zwar
das Entnehmen eines Biegewerkzeuges 1 in Entnahmerichtung 11 nach wie vor unter-
bunden ist, jedoch eine Verschiebung des Halteabschnitts 4 in Langsrichtung der nutarti-
gen Werkzeugschnittstelle 3 quer zur Entnahmerichtung 11 erméglicht ist. Dies kann
dadurch bewirkt werden, dass das Formschlusselement 9 geringfigig zuriickgezogen
oder entlastet wird, wodurch die starre Fixierung in der Werkzeugschnittstelle 3 aufgeho-
ben werden kann. Eine solche Zwischenstellung des Aufnahmekorpers 5 kann als Jus-
tierstellung 25 bezeichnet werden, die in Fig. 2 in strichlierten Linien angedeutet ist. Diese
kontrollierte Beeinflussung der Haltevorrichtung 8 kann beispielsweise dadurch bewirkt
werden, dass der Verstellweg des Kontaktelements 24 relativ zum Aufnahmekorper 5
durch ein mechanisches Steuerelement 26 in Beziehung mit dem jeweils aktuell vorlie-
genden Schwenkwinkel 19 gesetzt wird. Das Steuerelement ist im Ausfuhrungsbeispiel
gema&R den Fig. 1 und 2 durch die Aullenfiache 27 des Pressbalkens 6 gebiidet, die durch
entsprechende Ausformung die gewlinschte Beziehung zwischen Schwenkwinkei 19 und
teilweiser Deaktivierung der Haltevorrichtung 8 erstellt. Die AuRenflache 27 kann dazu in
Form einer geeigneten Steuerkurve geformt sein.
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Alternativ zu einem die AuBenfldche 27 abtastenden Kontaktelement 24 kann auch ein
Steuerhebel vorgesehen sein, der den Pressbalken 6 mit der Haltevorrichtung 8 verbindet
und die Verstellbewegung 17 des Aufnahmekdrpers 5 in eine Verstellbewegung des
Formschlusselements 9 umwandelt. Dazu ist der Steuerhebel an der Haltevorrichtung 8
und an einem von der Schwenkachse 21 distanzierten Anlenkpunkt am Pressbalken 6
befestigt.

Fig. 1 und 2 zeigen weiters eine Ausnehmung 28 an der Unterseite des Pressbalkens 6,
die in der Arbeitsstellung 13 des Aufnahmekérpers 5 mit einem Vorsprung 29 an der Au-
Renseite 14 des Aufnahmekdérpers 5§ zusammenwirkt. Dies dient der Positionssicherung
des Aufnahmekorpers 5 beim moglichen Auftreten von Umformkraften, die quer zur Ar-
beitsebene 7 orientiert sind und dient der Entlastung der Verstelieinrichtung 15, die an-
sonsten zur Kraftibertragung beitragen musste.

In Fig. 1 ist weiters als Alternative zur mechanischen Koppelanordnung 23 eine mit strich-
punktierten Linien dargestellte steuerungstechnische Koppelanordnung 23 dargestellt, bei
der die Lage bzw. Stellung des Aufnahmekérpers 5 mittels eines Stellungssensors 30,
beispielsweise eines Drehgebers in der Schwenkachse 21 erfasst wird sowie eine Steue-
rungsvorrichtung 31 vorgesehen ist, die in Abhdngigkeit von der festgesteliten Steilung
des Aufnahmekérpers 5 Steuersignale an einen Stellantrieb 32 der Haltevorrichtung 8
abgibt. Wird dabei vom Stellungssensor 30 die Arbeitsstellung 13 des Aufnahmekdrpers 5
detektiert, wird die Haltevorrichtung 8 mittels des Steflantriebs 32, der insbesondere auf
das Formschlusselement 9 wirkt, aktiviert, wahrend bei festgesteliter Wechselsteliung 16
des Aufnahmekérpers 5 die Haltevorrichtung 8 von der Steuerungsvorrichtung 31 deakti-
viert wird.

Der in den Figuren als Pressbalken 6 dargestelite feststehende Teil des Werkzeughalters
2 kann auch ein lésbar am eigentlichen Pressbalken einer Abkantpresse befestigter Ba-
sisteil sein, der beim Austausch des Werkzeughalters 2 zusammen mit dem Aufnahme-
korper 5 vom Pressbalken demontiert werden kann.

In den Fig. 3 und 4 ist in schematischer Schnittdarsteliung eine weitere Ausfihrungsform
eines Werkzeughalters 2 dargestellt, wobei in Fig. 3 die Arbeitssteliung 13 des Aufnah-
mekdérpers 5 und in Fig. 4 die Wechselsteliung 16 des Aufnahmekdrpers 5 dargesteilt ist.
Anders als im Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 1 und 2, bei dem die von der Verstellein-
richtung 15 bewirkie Verstellbewegung durch die am Pressbalken 6 starre Schwenkachse
21 eine reine Schwenkbewegung 18 ist, bewirkt die Verstelleinrichtung 15 in den Fig. 3
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und 4 eine Verstellbewegung 17, die aus einer Linearbewegung 33 und einer Schwenk-
bewegung 18 zusammengesetzt ist. Diese zusammengesetzte Verstellbewegung 17 wird
dadurch erzielt, dass am Aufnahmekérper 5 zwei voneinander distanzierte Anlenkpunkte
34 und 35 angeordnet sind, die von der Verstelleinrichtung 15 in geeigneter Weise gefihrt
bzw. angetrieben werden.

Um eine Linearbewegung 33 des Aufnahmekdrpers 5 zu bewirken, werden die beiden
Anlenkpunkte 34 und 35 in paralleler Richtung und um dieselbe Distanz verstellt, wodurch
die Linearbewegung 33, also eine translatorische Bewegung bewirkt wird. Am Ende die-
ser Linearbewegung 33 wird beispieisweise der erste Anlenkpunkt 34 in seiner Pasition
fixiert, wahrend der zweite Anlenkpunkt 35 auf einer Kreisbahn um den ersten Anlenk-
punkt 34 gefihrt wird. Der erste Anlenkpunkt 34 bildet dadurch eine Schwenkachse 21 fur
eine relative Schwenkbewegung 18 des zweiten Anlenkpunktes 35 und damit auch des
Aufnahmekérpers 5.

In Fig. 2 wird der linke Anlenkpunkt 34 am Ende der Linearbewegung 33 fixiert und in Fol-
ge der rechte Anlenkpunkt 35 auf einer Kreisbahn um diesen geschwenkt, wodurch eine
Schwenkbewegung des Aufnahmekodrpers 5 nach links bewirkt wird. Eine Schwenkbewe-
gung nach rechts kann selbstverstéandlich auch bewirkt werden, in dem der rechte An-
lenkpunkt 35 fixiert wird und der linke Anlenkpunkt 34 um diesen auf einer Kreisbahn ge-
fohrt wird. Falls die Linearbewegung 33 entféllt, entspricht die Verstellbewegung 17 der
einfachen Schwenkbewegung 18 in Fig. 1 und 2.

Wie in Fig. 4 weiters dargestellt ist, kann die Verstellbewegung 17 auch eine Schwenkbe-
wegung 18' umfassen, die den Aufnahmekorper 5 beziglich der Arbeitsebene 7 nach
rechts in eine alternative Wechselstellung 16' verschwenkt, wodurch ein Werkzeugwech-
sel von der anderen Maschinenseite méglich ist. Dieses wahlweise Verschwenken nach
beiden Richtungen bezlglich der Arbeitsebene 7 wird durch entsprechende Ausbildung
der Verstelleinrichtung 15 erméglicht.

In den Fig. 3 und 4 bildet der beztglich der Arbeitsebene 7 linke Anlenkpunkt 34 eine ers-
te Schwenkachse 21 und der beziglich der Arbeitsebene rechte Anlenkpunkt 35 eine
zweite Schwenkachse 36. Je nachdem, wie die Anlenkpunkte 34 und 35 von der Verstel-
leinrichtung 16 geflhrt werden, wirkt entweder die linke Schwenkachse 21 oder die rechte
Schwenkachse 36 zur Erzielung des Schwenkwinkels 19. In diesem Ausfuhrungsbeispiel
basiert die Verstelleinrichtung 15 auf baulich einfach realisierbaren LinearfOhrungen, mit-
tels derer die Anlenkpunkte 34 und 35 bewegt werden. Der linke Anlenkpunkt 34 wird da-
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Zu mittels einer ersten Linearfihrung 37 relativ zum Pressbalken 6 gefhrt und der rechte
Anlenkpunkt 35 mittels einer zweiten Linearfithrung 38 relativ zum Pressbalken 6 gefihrt.
Die LinearfUhrung 37 kann beispielsweise baulich sehr einfach durch eine gerade FUh-
rungsstange 39 gebildet sein, die in einer Bohrung 40 im Pressbalken 6 verschieblich ge-
lagert und an ihrem unteren Ende gelenkig mit dem Anlenkpunkt 34 verbunden ist. Die
Bohrung 40 verlauft vorteilhafterweise parallel zur Arbeitsebene 7, kénnte jedoch auch
davon abweichende Richtung aufweisen. Ein Verschieben der Fithrungsstange 39S in der
Bohrung 40 bewirkt somit eine lineare Bewegung des linken Anlenkpunktes 34. Die rechte
zweite Linearfilhrung 38 ist ebenfalls beispielsweise durch eine Fiihrungsstange 39 und
eine Bohrung 40 im Pressbalken 6 gebildet. Da der rechte Anlenkpunkt 35 jedoch nicht
auf eine lineare Bewegung 33 beschrankt ist sondern auch eine Schwenkbewegung 18
ausfuhren sollte, ist zwischen dem unteren Ende der rechten Fuhrungsstange 39 und dem
zweiten Anlenkpunkt 35 ein Lenkhebel 41 zwischengeschaltet. Aiternativ sind auch ande-
re Mdglichkeiten gegeben, fir den zweiten Anlenkpunkt 35 neben dem durch die Linear-
fuhrung 38 gegebenen Freiheitsgrad in Arbeitsrichtung 7 auch einen Freiheitgrad quer
dazu bereitzustellen, beispielsweise indem der Anlenkpunkt 35 am Aufnahmekérper 5
nicht fix ist sondern beispielsweise in einer Kulisse quer zur Richtung der Linearfihrung
38 gefGhrt ist.

Fig. 3 und 4 zeigen weiters eine mdgliche Ausfithrungsform der Haltevorrichtung 8, sowie
der Koppelanordnung 23, mit der die Haltevorrichtung 8 in Abhangigkeit von der Stellung
des Aufnahmekdrpers 5 aktiviert bzw. deaktiviert werden kann. Die Haltevorrichtuhg 8
umfasst im dargesteliten Ausfilhrungsbeispiel ein Formschlusselement 9, das in der Ar-
beitsstellung 13 (siehe Fig. 3) in eine Ausnehmung 10 am Biegewerkzeug 10 eingreift und
dieses im Werkzeughalter 2 fixiert und das in der Wechselstellung 16 (siehe Fig. 4) aus
der Ausnehmung heraus in Losestellung 22 verstellt wird und ein Biegewerkzeug 1 frei-
gibt. Das Kontaktelement 24 ist in dieser Ausfihrungsform durch eine Druckplatte 42 ge-
bildet, die Gber die Koppelanordnung 23 mit dem Formschlusselement 9 mechanisch ge-
koppelt ist. Die Druckplatte 42 wird in Arbeitsstellung 13 vom Aufnahmekorper 5 gegen
den Pressbalken 6 gedriickt, indem die Verstelleinrichtung 15 den Aufnahmekérper 5 in
der Arbeitsstellung 13 in Richtung des Pressbalkens vorspannt. Wird der Aufnahmekdrper
S mittels der Verstelleinrichtung 15 vom Pressbalken 6 geldst, wird die Druckplatte 42
mittels eines Vorspannelements 43, beispielsweise in Form einer Druckfeder in Distanz
vom Aufnahmekdrper 5 gebracht und dadurch das Formschiusselement 9 aus der Fixier-
stellung 12 in die Losestellung 22 verstellt. Aiternativ kann ein Vorspannelement 44 auch

N2010/21300




auf das Formschlusselement 9 wirken, in dem es dieses in die Lésestellung 22 vorspannt.
Durch die Verschiebung des Kontaktelements 24, hier in Form einer Druckplatte 42, kann
wie zuvor beschrieben, die Aktivierung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung 8 auch so
erfolgen, dass in einer Zwischenstellung zwischen Arbeitsstellung 13 und Lésestellung 16
eine Justiersteliung eingenommen wird, in der ein Verschieben von Biegewerkzeugen 1 in
Langsrichtung der nutartigen Ausnehmung 3 méglich ist.

in der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuhrungsform
der/des Werkzeughalters 2 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1-4 verwendet wer-
den. Um unndétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in
den vorangegangenen Fig. 1-4 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die Verstelleinrichtung 15 entspricht im AusfUhrungsbeispiel gema Fig. 5 etwa dem in
Fig. 3 und 4 dargestellten Mechanismus bei dem zwei Anlenkpunkte 34 und 35 quer zur
Arbeitsebene 7 voneinander distanziert sind und die mittels zweier im Pressbalken 6 an-
geordneten Linearfihrungen 37 und 38 geflhrt werden. In diesem Ausflhrungsbeispiel
weist auch die linke Linearfilhrung 37 zwischen der Fllhrungsstange 39 und dem linken
Anlenkpunkt 34 einen Lenkhebel 45 auf, der am unteren Ende der Fuhrungsstange 39 mit
einem Gelenk 46 verbunden ist. Dieses Gelenk 46 wird im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel mittels eines Sperrbolzens 47, der sowohl die linke Fithrungsstange 39 durchsetzt
und bis in den linken Lenkhebel 45 hineinragt, deaktiviert. Der Sperrbolzen 47 verhindert
somit eine Schwenkbewegung des zweiten Lenkhebels 45 im Gelenk 46 und ist der linke
Anlenkpunkt 34 nur auf einer geraden Linie verstellbar.

Der rechte Anlenkpunkt 35 ist wie bereits anhand von Fig. 4 beschrieben, entlang einer
geraden Linie bewegbar und eine weitere Absenkungen der rechten Fiihrungsstange 39
bewirkt nach Fixierung des linken Anlenkpunktes 34 Uber den Lenkhebel 41 eine
Schwenkbewegung des zweiten Anlenkpunktes 35 um den links fixierten Anlenkpunkt 34
und damit eine Schwenkbewegung des Aufnahmekdérpers 5. Die beiden Fuhrungsstangen
39 der LinearfUhrungen 37 und 38 werden mittels eines Linearaktuators 48, beispielswei-
se in Form eines Hydraulikzylinders angetrieben, der uiber eine Mitnehmerscheibe 49 eine
Abwirtsbewegung auf einen Bund 50 an der rechten FUhrungsstange 39 {ibertragt und
seine Aufwdértsbewegung lber einen Absatz 51 auf einen Bund 52 an der linken Fiih-
rungsstange 39 Ubertragt. Die Abwartsbewegung der linken Flihrungsstange 39 wird da-
bei mittels eines Anschlagelements 53 blockiert, der dadurch das Ende der Linearbewe-
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gung 33 definiert. Bei der Abwéartsbewegung der Mitnehmerscheibe 49 wird somit die
rechte Fllhrungsstange 39 angetrieben, die iber den Aufnahmekérper 5 auch die linke
Fuhrungsstange 39 bis zum Anschlagelement 53 mitfuhrt. Das Zurlickstellen in die Ar-
beitsstellung 13 erfolgt durch Anheben der Mitnehmerscheibe 49, wodurch der Aufnah-
mek&rper 5 aufgrund seines Eigengewichts in die Arbeitsstellung 13 hinunterschwenken
kann und dabei die rechte Fihrungsstange 39 nach oben schiebt und in Folge durch An-
heben des Bundes 52 (iber den Absatz 51, wodurch die linke Fiihrungsstange 39 zusam-
men mit Aufnahmekérper 5 und der rechten Flihrungsstange 39 angehoben wird und in
Arbeitsstellung 13 gegen den Pressbalken 6 gepresst wird.

Bei der Schwenkbewegung 18 wird die Stellung des Kontaktelementes 24 in Fform der
Druckplatte 42 mittels eines Steuerelements 26 in Form einer Steuernocke 54 in Bezie-
hung zum Schwenkwinke! 19 gesetzt. Die Steuernocke 54 besitzt einen veranderlichen
Radius, wobei im dargesteliten Ausfihrungsbeispiel der Minimalradius 55 bei einem
Schwenkwinkel von 19 von etwa 90° erreicht wird.

Das Ausfiihrungsbeispiel geman Fig. 5 zeichnet sich auch dadurch aus, dass die Linear-
fuhrungen 37 und 38 symmetrisch zur Arbeitsebene 10 ausgefihrt sind und weiters durch
Umbauen des Anschlagelements 53, der Mitnehmerscheibe 439 sowie des Sperrbolzens
47 auf die rechte Seite die Schwenkrichtung von links nach rechts gedndert werden kann.
Dies kann auch dadurch erfolgen, dass die beiden Linearfilhrungen 37 und 38 jeweils
eigene Antriebe erhalten, und die Deaktivierung der Lenkhebel 41 oder 45 am unteren
Ende der Fuhrungsstangen 39 mittels eines Sperrbolzens 47 auch wahlweise erfolgen
kann. Die Verstelleinrichtung 15 kann aiso auch wahlweise gegensinnige Schwenkbewe-
gungen 18, 18' ermdglichen, wodurch Wechselstellungen 16, 16°, auf beiden Seiten der
Arbeitsebene 7 eingenommen werden kénnen.

Ein wahlweises Verschwenken des Aufnahmekérpers 5 in beide Richtungen, also bezo-
gen auf die Arbeitsebene 7 nach links oder nach rechts, ist auch bei einer Ausfithrung mit
lediglich einer Schwenkachse 21, die insbesondere in der Arbeitsebene 7 liegen kann,
realisierbar.

In der Fig. 6 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausflihrungsform
des Aufnahmekérpers 5 gezeigt, wie er bei einem Werkzeughalter 2 verwendet werden
kann. Insbesondere ist er fir die Verwendung mit einer Verstelleinrichtung 15 gemaR Fig.
5 geeignet. Dabei sind wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1-5 verwendet. Um unnétige Wiederho-
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lungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig.
1-5 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 6 zeigt eine alternative Ausflihrungsform der Haltevorrichtung 8, die mittels des Kon-
taktelements 24, hier wieder in Form einer Druckplatte 42 aktiviert bzw. deaktiviert wird.
Das Formschlusselement 9 besteht hier aus einer Klemmleiste 58, die sich in Langsrich-
tung der nutartigen Werkzeugschnittstelle 3 erstreckt und um einen Schwenkpunkt 57
verschwenkbar im Aufnahmekérper 5 gelagert ist. Die Fixierung des Halteabschnittes 4 in
der Werkzeugschnittstelle 3 erfolgt lber Federzungen 58, die durch parallele Einschnitte
in die Klemmleiste 56 erzeugt werden. Die Klemmleiste 56 bzw. die einzelnen Federzun-
gen 58 weisen Vorspringe auf, die in die Ausnehmung 10 des Biegewerkzeugs 1 verstellt
werden kénnen. Die Verstellung erfolgt dabei durch ein Keilelement 59 das sich ebenfalls
in Langsrichtung der nutartigen Werkzeugschnittstelle 3 erstreckt und vom Kontaktele-
ment 24 vertikal verstellt wird, wobeieine Keilfldche 60 die vertikale Verstellung des Keii-
elements 59 in eine Schwenkbewegung der Klemmleiste 56 umwandelt.

Die Anienkpunkte 34 und 35 sind wie auch bei der AusfOhrung gemafR den Fig. 3, 4und 5
an Anlenkfortsatzen 61 angeordnet, die die Anlenkpunkte 34, 35 vom Aufnahmekérper 5

distanzieren und dadurch der linke Anlenkpunkt 34, der nach dem Ende der Linearbewe-

gung 33 als Schwenkachse 21 dient, in der Arbeitsstellung innerhalb des Pressbalkens 6
liegen kann.

Fig. 7 zeigt noch eine weitere Ausfithrungsform einer Haltevorrichtung 8, die der in den
Fig. 3 und 4 dargesteliten Haltevorrichtung 8 dhnlich ist und bei der eine Verstellung eines
Kontaktelementes 24 eine Verschiebung des Formschlusselements 9 bewirkt. Bei der
dargestellten AusfUhrungsform ist im Pressbalken 6 ein Betatigungselement 62 angeord-
net, dessen Betatigung, beispielsweise durch Ziehen, dieselbe Wirkung auf die Haltevor-
richtung 8 bzw. das Kontaktelement 24 besitzt wie eine Verstellbewegung des Aufnahme-
kérpers 5. Dadurch kann ein Biegewerkzeug 1 unabhéngig von der Stellung des Aufnah-
mekdrpers 5 relativ zum Pressbalken 6 durch das zusatzliche Betatigungselement 62 aus
der Werkzeugschnittstelle 3 entnommen werden. Ein derartiges Betédtigungselement 62
kann alternativ auch am Aufnahmekdrper 5 vorgesehen sein, wobei dieses ebenfalis die
Haltevorrichtung 8 unabhéngig von der Stellung des Aufnahmekérpers 5 im Bedarfsfall
vorubergehend deaktivieren kann.

Fig. 8 zeigt einen Schnitt durch einen Aufnahmekdrper 5 mit einer weiteren Ausfihrungs-
form der Haltevorrichtung 8. Der Schnitt in Fig. 8 entspricht einem Schnitt entiang der Li-
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nie VIII = VIt in Fig. 5. Dabei wird die Bewegung des Kontaktelements 24 in Form einer
Druckplatte 42 uber Krafteinleitungspunkte 64 und nachgeschaltete Verteilhebel 65 an die
einzelnen Formschlusselemente 9, hier in Form von Klemmelementen 66, verteilt weiter-
geleitet.

Ein erfindungsgemaéfer Werkzeughalter 2 kann auch mit Biegewerkzeugen 1 kombiniert
werden, die selbst eine integrierte Sicherheitsverriegelung mit einer Betatigung direkt am
Biegewerkzeug 1 aufweisen, wobei der Werkzeugwechsel ebenfalls wesentlich erleichtert

werden kann.

Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mdgliche AusfOhrungsvarianten des Werkzeughalters 2,
wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausflihrungsvarianten desselben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese
Variationsmdéglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandli-
che Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.
Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfihrungsvarianten, die durch Kombinationen
einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind,
vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschiieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténd-
nis des Aufbaus des Werkzeughalters dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaf-
stablich und/oder vergroBert und/oder verkieinert dargestelit wurden.

Die den eigenstéandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung enthommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3, 4; 5; 6, 7; 8 gezeigten Ausflihrungen

den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemaRen Lésungen bilden. Die diesbe-
zlglichen, erfindungsgemafen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen
dieser Figuren zu entnehmen.
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12
13
14
15

16
17
18
19
20

21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

31
32
33

35

Bezugszeichenaufstellung

Biegewerkzeug
Werkzeughalter

Werkzeugschnittstelle

Halteabschnitt
Aufnahmekdorper

Pressbalken
Arbeitsebene
Haltevorrichtung
Formschlusselement
Ausnehmung

Entnahmerichtung
Fixiersteilung
Arbeitssteliung
AuBlenfliche
Verstelleinrichtung

Wechselstellung
Verstellbewegung
Schwenkbewegung
Schwenkwinkel
Schwenkanordnung

Schwenkachse
Losestellung
Koppelanordnung
Kontaktelement
Justiersteilung

Steuerelement
Auflenfidche
Ausnehmung
Vorsprung
Stellungssensor

Steuerungsvorrichtung

Stellantrieb
Linearbewegung
Anlenkpunkt
Anlenkpunkt

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66

Schwenkachse
Linearfuhrung
Lineasfuhrung
Fuhrungsstange
Bohrung

Lenkhebel
Druckplatte
Vorspannelement
Vorspannelement
Lenkhebel

Gelenk
Sperrbolzen
Linearaktuator
Mitnehmer
Bund

Absatz

Bund
Anschlagelement
Steuernccke
Minimalabstand

Klemmieiste
Schwenkpunkt
Federzunge
Keilelement
Keilflache

Anlenkfortsatz
Betatigungselement
Feder
Krafteinieitungspunkt
Verteilhebel

Klemmelement
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einsetzen oder Entfernen zumindest eines Biegewerkzeuges
(1) an einem Werkzeughalter {(2) einer vertikal arbeitenden Abkantpresse, bei dem ein mit
einer nutartigen Werkzeugschnittstelle (3) versehener Aufnahmekarper (5) mittels einer
Versteflbewegung (17) relativ zu einem Pressbalken (6) der Abkantpresse aus einer Ar-
beitssteliung (13) in eine Wechselstellung (16) (ibergefiihrt wird und dabei die Winkellage
des Aufnahmekdrpers (5) um einen Schwenkwinkel (19) verandert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Haltevorrichtung (8) zum lésbaren Fixieren eines Halteabschnitts (4)
Zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an der Werkzeugschnittstelle (3) mit der Verstell-
bewegung (17) gekoppelt ist und die Haltevorrichtung (8) durch Verstellen des Aufnahme-
korpers (5) in die Arbeitsstellung (13) selbsttatig aktiviert wird und durch Verstellen des
Aufnahmekérpers (5) in die Wechselsteliung (16) selbsttétig deaktiviert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (8) beim Verstellen des Aufnahmekérpers (5) in eine zwischen Arbeitsstellung (13)
und Wechselstellung (16) liegende Justierstellung (25) teilweise deaktiviert wird und
dadurch eine Verschiebung des Halteabschnitts (4) innerhalb der Werkzeugschnittstelle
(3) quer zur Entnahmerichtung (11) durchfGhrbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
stellbbewegung (17) aus der Arbeitsstellung (13) in die Wechselstellung (16) aus einer Li-
nearbewegung (33) und einer nachfolgenden Schwenkbewegung (18) zusammengesetzt
ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Jus-
tierstellung (25) am Ende der Linearbewegung (33) erreicht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Wechselstellung (16) die Werkzeugschnittstelle (3) so orientiert wird, dass ein Bie-
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gewerkzeug (1) auch bei deaktivierter Haltevorrichtung (8) aufgrund seines Eigengewichts
an der Werkzeugschnittstelle (3) bzw. am Aufnahmekoérper (5) verharr.

6. Werkzeughalter (2) an einem Pressbalken (6) einer Abkantpresse umfas-
send einen Aufnahmekdrper (5) mit einer nutartigen Werkzeugschnittstelle (3), eine Ver-
stelleinrichtung (15) zum Verstelien des Aufnahmekérpers (5) relativ zum Pressbalken (6)
zwischen einer Arbeitsstellung (13) und einer Wechselstellung {16), wobei die Verstellein-
richtung (15) eine Schwenkanordnung (20) umfasst, mit der die Winkellage des Aufnah-
mekdrpers (5) zwischen Arbeitsstellung (13) und Wechseistellung (16) um einen
Schwenkwinkel (19) verandert werden kann, sowie eine Haltevorrichtung (8) zum I5sba-
ren Fixieren eines Halteabschnitts {4) zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an der
Werkzeugschnittstelle (3), dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung (15) und
die Haltevorrichtung (8) mittels einer Koppelanordnung (23) wirkverbunden sind und die
Koppelanordnung (23) die Haitevorrichtung (8) in der Arbeitsstellung (13) aktiviert und in
der Wechselstellung (16} deaktiviert.

7. Werkzeughalter {2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haltevorrichtung (8) ein in eine Ausnehmung (10) des Halteabschnitts {4) verstelibares
Formschlusselement (9) umfasst und dieses zumindest in eine aktivierte, den Halteab-
schnitt (4) gegen Entnahme verriegelnden, Fixierstellung (12) und eine deaktivierte, den
Halteabschnitt (4) freigebende, Losestellung (22} bringbar ist.

8. Werkzeughalter (2) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Koppelanordnung (23) ein mit dem Formschlusselement (9) mechanisch gekoppeites, am
Aufnahmekdrper (5} verstellbar gelagertes und mit dem Pressbalken (6} zusammenwir-
kendes Steuerelement oder Kontaktelement (24) umfasst und dieses in der Wechselstel-
iung (16) des Aufnahmekorpers (5) das Formschlusselement (9) in die Lsestellung (22)
bewegt.

9. Werkzeughalter (2) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kontaktelement (24) und/oder das Formschiusselement (9) mittels eines Vorspannele-
ments (43, 44) in Ldsestellung (22) vorgespannt ist.

N2010/21300




10. Werkzeughalter (2) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kontaktelement (24) in der Arbeitssteliung (13) als Druckplatte (42) zwischen Auf-
nahmekorper (5) und Pressbalken (6) wirksam ist.

11, Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dem Pressbalken (6) zugewandte Aullenfldche (14) des Aufnahmekér-
pers (5) oder der Druckplatte (42) zumindest eine Ausnehmung oder einen Vorsprung
(29) aufweist, der in der Arbeitsstellung (13) mit einem Vorsprung bzw. einer Ausnehmung
(28) am Pressbalken (6) zusammenwirkt.

12. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verstellweg des Kontaktelements (24) relativ zum Aufnahmekérper (5)
durch ein mechanisches Steuerelement (26), insbesondere eine die Schwenkachse (21)
umgebende Steuernocke (54), in Beziehung mit dem jeweils aktuell vorliegenden
Schwenkwinkel (19) gesetzt wird.

13. Werkzeughalter (2} nach einem der Anspriche 7 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Formschlusselement (9) durch eine in die Werkzeugaufnahmeschnitt-
stelle (3} verstellbare und vom Kontaktelement (24) betétigte Kiemmleiste (56) mit einer
Vielzahl von Federzungen (58) gebildet ist.

14. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Formschlusselement (9) durch zumindest zwei Klemmelemente (66)
gebildet ist und die vom Pressbalken (68) auf das Kontaktelement (24) wirkende Kontakt-
kraft ausgehend von jeweils einem Krafteinleitungspunkt (64) (iber Verteilhebel (65) an die
einzelnen Klemmelemente (686) weitergeleitet wird.

15. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspruche 6 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstelleinrichtung (15) einen auf den Aufnahmekérper (5) wirkenden
Linearaktuator (48) umfasst.

16. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriche 6 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufnahmekdrper (5) zumindest zwei voneinander distanzierte Anlenk-
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punkte (34, 35) aufweist, die von der Verstelleinrichtung (15) gefihrt werden und von de-
nen einer der Anlenkpunkte (34) im Zuge der Verstellbewegung (17) eine Schwenkachse
(21) fur eine relative Schwenkbewegung (18) des anderen Anlenkpunktes (35) definiert.

17. Werkzeughalter (2) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Aufnahmekdrper (5) zwei voneinander distanzierte Schwenkachsen (21, 38) aufweist,
wobei eine erste Schwenkachse (21) mittels einer ersten Linearfihrung (37) relativ zum
Pressbalken (6) verstellbar ist und eine zweite Schwenkachse (36) mittels einer parallelen
zweiten Linearfahrung (38) sowie einem daran anschlieBenden Lenkhebel (41) relativ
zum Pressbalken (6) verstellbar ist.

18. Werkzeughalter (2) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Koppelanordnung {23) zumindest einen Steilungssensor (30) fiir die Erfassung der Wech-
selstellung (16}, eine Steuerungsvorrichtung (31) und einen Stellantrieb (32) fir die Halte-

vorrichtung {8) oder das Formschlusselement (9) umfasst.

19. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 18, dadurch gekenn-
Zeichnet, dass die Entnahmerichtung (11} der nutférmigen Werkzeugschnittstelle (3} in
der Wechselstellung (16} des Aufnahmekoérpers (5) in horizontale Richtung oder bis zu
30° gegeniiber der Horizontalen ansteigend verlauft.

20. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein auf die Haltevorrichtung (8) oder das Kontaktelement (24) wirkendes
Betatigungselement (62) vorgesehen ist, das zumindest in der Arbeitsstellung (13) oder in
jeder Stellung des Aufnahmekdrpers (5) eine Deaktivierung der Haltevorrichtung (8) er-
mdoglicht.

21. Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufnahmekérper (5) mittels der Verstelleinrichtung (15} beziglich der
Arbeitsebene (7) wahlweise zwei gegensinnige Schwenkbewegungen (18, 18"} ausfiihren
kann und dadurch Wechselstellungen (16, 16') beidseits der Arbeitsebene (7) einnehmen
kann.
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22. Pressbalken (6) mit einem Werkzeughalter (2) nach einem der AnsprUche 6
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung (15) des Werkzeughalters

(2) im Pressbalken (6) integriert ist.
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