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(54) FERTIGUNGSANLAGE MIT EINEM WERKZEUGWECHSELSYSTEM

(57) Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1),
insbesondere fiir das Freiformbiegen von aus Blech
zu fertigenden Werkstiicken (2), umfassend eine
Biegepresse (3) mit einem Maschinengestell (7) und
Pressenbalken (13, 16) sowie an den Pressenbal-
ken (13, 16) angeordneten Werkzeugaufnahmen
(19, 20) fur ein Biegewerkzeug (4), einen Werk-
zeugspeicher (30), eine Hinteranschlageinheit (31)
mit einem Anschlagelement (32) sowie eine Manipu-
lationsvorrichtung (33) zum Verbringen des Biege-
werkzeuges (4) zwischen dem Werkzeugspeicher
(30) und den Werkzeugaufnahmen (19, 20). Das
Anschlagelement (32) und die Manipulationsvorrich-
tung (33) sind an einem gemeinsamen Trager (34)
gegenuberliegend sowie in zueinander entgegenge-
setzter Ausrichtung angeordnet und um eine
Schwenkachse (35) drehbar gelagert. Der Trager
(34) ist von einer ersten Stellung, bei der das An-
schlagelement (32) dem in den Werkzeugaufnah-
men (19, 20) gehaltenen Biegewerkzeug (4) zuge-
wendet ist, in eine zweite Stellung verschwenkbar,
bei der die Manipulationsvorrichtung (33) dem in den
Werkzeugaufnahmen (19, 20) gehaltenen Biege-
werkzeug (4) zugewendet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage (1), insbesondere fir das Freiformbiegen von
aus Blech zu fertigenden Werksticken (2), umfassend eine Biegepresse (3) mit einem
Maschinengestell (7} und Pressenbalken (13, 16) sowie an den Pressenbalken (13, 16)
angeordneten Werkzeugaufnahmen (19, 20) fur ein Biegewerkzeug (4), einen Werkzeug-
speicher (30), eine Hinteranschlageinheit {31) mit einem Anschlagelement (32) sowie eine
Manipulationsvorrichtung (33) zum Verbringen des Biegewerkzeuges (4) zwischen dem
Werkzeugspeicher (30) und den Werkzeugaufnahmen (19, 20). Das Anschlagelement
(32) und die Manipulationsvorrichtung (33) sind an einem gemeinsamen Trager (34) ge-
genilberliegend sowie in zueinander entgegengesetzter Ausrichtung angeordnet und um
eine Schwenkachse (35) drehbar gelagert. Der Trager (34) ist von einer ersten Steliung,
bei der das Anschlagelement (32) dem in den Werkzeugaufnahmen (19, 20) gehaltenen
Biegewerkzeug (4) zugewendet ist, in eine zweite Stellung verschwenkbar, bei der die
Manipulationsvorrichtung (33) dem in den Werkzeugaufnahmen (19, 20) gehaltenen Bie-

gewerkzeug (4) zugewendet ist.

Fig. 2



Die Erfindung betrifft eine Fertigungsaniage, inshesondere flr das Freiformbiegen von
aus Blech zu fertigenden Werksticken, mit einem Werkzeugwechselsystem, wie dies im
Anspruch 1 beschrieben ist.

Aus der CH 668 035 A5 ist eine Fertigungsanlage fir das Biegen von aus Blech zu ferti-
genden Werkstlicken mit einer Biegepresse, bei welcher am Pressenbalken Werkzeug-
aufnahmen fur ein Biegewerkzeug mit mindestens einem Biegestempel und mindestens
einem Biegegesenk angeordnet sind, bekannt geworden. Auf der von einer Bedienseite
abgewendeten Seite der Pressenbalken ist ein Werkzeugspeicher hinter dem oberen
Pressenbalken angeordnet. Die zu speichernden Biegewerkzeuge sind ebenfalls hinterei-
nander in Richtung der Tiefe des Maschinengestells in einer hangenden Anordnung an
den dafir vorgesehenen Werkzeugspeicherpldtzen angeordnet. Weiters umfasst die Fer-
tigungsaniage eine Hinteranschlageinheit mit einem Anschlagelement, welches zum Posi-
tionieren des zu bearbeitenden Bleches auf der von der Bedienseite abgewendeten Seite
der Pressenbalken dient. Die Hinteranschlageinheit umfasst weiters eine Stell- bzw. Ver-
fahrvorrichtung mit welcher die Hinteranschlageinheit und damit verbunden das Anschila-
gelement entsprechend der gewiinschten Biegeposition fir das Blech verfahren werden
kann. Am Anschlagelement sind weiters Tragarme um eine horizontal liegende Achse
schwenkbar gelagert. An Enden der Tragarme sind jeweils Haltebolzen angeordnet, wel-
che in Ausnehmungen im jeweiligen Biegewerkzeug eingesetzt werden kénnen. Eine wei-
tere Ausbildung sieht einen (Ober das Anschlagelement vertikal aufragenden Arm vor, von
welchem ein Mitnehmerbolzen zur Manipulation des Biegewerkzeuges in Richtung auf die
Pressenbatken vorragt. Nachteilig dabei ist, dass der oder die im Nahbereich des An-
schlagelements angeordneten Tragarme den Manipulationsfreiraum der Hinteran-

schlageinheit einschranken.

Ein anderes System zum Bearbeiten von Plattenmaterial ist aus der DE 692 03 307 T2
bekannt geworden. Bei einer ersten Ausflhrungsform erstreckt sich das Biegewerkzeug



bestehend aus Oberwerkzeug und Unterwerkzeug nahezu Gber die gesamte Breite der
Biegepresse und kann gemeinsam ais Einheit von der sich ebenfalls Giber die nahezu ge-
samte Breite erstreckende Ruckschlageinheit von deren Arbeitsposition hin zu einer Spei-
cherposition an den Seitenwénden verlagert werden. Dazu weist das Anschlagelement
nahe der Anschlagflache einen vertikal aufragenden Arretierbolzen auf, welcher in eine
Grundplatte der Werkzeuganordnung eingesetzt werden kann. Zusétzlich kann das An-
schlagelement von einer Stitzplatte unterstatzt werden, um das Gewicht der gesamten
Werkzeuganordnung wéahrend dessen Vertagerung von der Arbeitsposition hin zur Spei-
cherposition tragen bzw. unterstitzen zu kénnen. Bei einer weiteren Ausfuhrungsform
(Fig. 7) wird lediglich der Werkzeugoberteil ausgetauscht und von der Hinteranschlagein-
heit aufgenommen. Dazu weist die Hinteranschlageinheit eine Werkzeugoberteilhalterung
auf, welche in gleiche Richtung wie das Anschlagelement ausgerichtet ist. Ein Greifer wird
in eine Ausnehmung des Werkzeugoberteils eingesetzt und nach Lésen der Kiemmbacke
der Werkzeugoberteil vom Pressenbalken abgenommen und mittels der Hinteran-
schiageinheit zu einem an den Seitenwanden hinterhalb des oberen Pressenbalkens an-
geordneten Werkzeugspeicher verbracht. Nachteilig bei dieser Ausfihrungsform ist, dass
die Halterung und Klemmung der zu wechselnden Werkzeugteile im unmittelbaren Nah-
bereich des Anschlagelements erfolgt und dadurch wiederum der Manipulationsfreiraum
im Bereich des Anschlagelements eingeschrankt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungsanlage zu schaf-
fen, bei welcher der Werkzeugwechsel rasch und einfach durchgefthrt werden kann und
dariber hinaus ausreichender Freiraum fir die Manipulation des zu verformenden Ble-
ches im Bereich des Anschlagelements zur Verfugung steht.

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 bedingt durch
die Anordnung sowohl des Anschlagelementes als auch der Manipulationsvorrichtung
zum Haltern einzelner Bestandteile des Biegewerkzeuges an einem gemeinsamen Tré-
ger, jedoch in einander gegenlberliegender sowie in zueinander entgegengesetzter Aus-
richtung, bei wahlweiser entsprechender Verschwenkung des Trégers jede einzelne der
Hilfseinrichtungen den Pressenbalken bzw. den Werkzeugaufnahmen zugewendet wer-
den kann, je nachdem, welche gerade benétigt wird. Flr den durchzufihrenden Biege-
vorgang kann so ungehindert das Anschlagelement in bekannter Art und Weise den
Werkzeugaufnahmen und somit dem zu bearbeitenden Blech zugewendet werden, ohne

dass dabei die Manipulationsvorrichtung in diesem Umfeld stérend und platzeinschran-



kend wirkt. Durch den bewusst gewahlten Schwenkvorgang des Tragers durch Teile der
Hinteranschlageinheit kann fur den entsprechenden Werkzeugwechsel die Manipulations-
vorrichtung dem oder den zu wechselnden Biegewerkzeugen zugwendet werden. Auch
hier kann wiederum mit kleinsten Baugréflen das Auslangen gefunden werden, ohne dass
auf weitere vorstehende Bauteile bei der Werkzeugentnahme aus den Werkzeugaufnah-
men Bedacht genommen werden muss. Durch die Anordnung an einem gemeinsamen
Trager und dem Vorsehen einer eigenen Schwenkachse kann so auf jedem Ende des
Trager einerseits der Anschlag und andererseits die Manipulationsvorrichtung unabhangig
voneinander ausgebildet werden und je nach Anforderung das jeweilige Element in die
gewiinschte Arbeitsposition verbracht werden. Das dann nicht benétigte Bauteil bzw.
Element ist dann distanziert auf der vom Triger abgewendeten Seite angeordnet bzw.
ausgebildet und ist dem sich in der Arbeitsposition befindlichen Element bzw. Bauteil nicht
im Weg. Die Ausbildung bzw. Integrierung der Schwenkachse des Tragers direkt in die
Hinteranschlageinheit bendtigt keinen zusatzlichen hohen Konstruktionsaufwand und
kann einfach mit integriert werden. Aufgrund der derzeitig vorhandenen Bewegungs- und
Verstellméglichkeit van Hinteranschlageinheiten ist die Integration der Manipulationsvor-
richtung an einem gemeinsamen Trdger einfach und kostenglnstig zu realisieren.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfihrungsform nach Anspruch 2, da so in einer einfa-
chen horizontal ausgerichteten Schwenkbewegung der Wechsel der Zuwendungsrichtung
des Anschlagelements sowie der Manipulationsvorrichtung einfach durchfuhrbar ist. Bei
einer nur geringfiigigen Verschwenkung des Anschlagelementes um die Schwenkachse
kann so aber auch eine Schragstellung des zu bearbeitenden Bleches vor dessen Um-
formvorgang in der Biegepresse eingestelit werden.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da so durch die hohlprofilfdrmige
Ausbildung der Schwenkachse in deren innenraum die Moéglichkeit geschaffen wird, Ver-
sorgungsleitungen zur Betétigung der Manipulationsvorrichtung und/oder des Anschla-
gelements hindurch zu fihren. Damit werden im Bereich der Hinteranschlageinheit freie

stirende Leitungen vermieden.

Burch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, eine exakte Verstellung des rohr-
férmigen Bauteils durchzufuhren. Weiters wird es dadurch méglich, fur die translatorische
und/oder rotatorische Bewegung einen Kugelgewindetrieb einzusetzen, welcher diese

beiden Bewegungsformenbevorzugt gleichzeitig durchfuhren kann.
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Nach einer anderen Ausfihrungsvariante gemafl Anspruch 5 wird so unabhangig vom
Anschlagelement eine einfache Kupplungsmdglichkeit des Biegewerkzeuges mit der Ma-
nipulationsvorrichtung geschaffen.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, da so auf bereits eingesetzte und
altbewahrte Kupplungs- bzw. Greifmdglichkeiten zurlickgegriffen werden kann, mit wel-
chen bei geringstem Platzbedarf eine ausreichende Halterung und Klemmung erzielbar
ist.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass so gleichzeitig mit dem Er-

greifen bzw. des Kuppelns des Biegewerkzeuges mit der Manipulationsvorrichtung auch
ein Ldsen bzw. Entkuppeln des geklemmten Biegewerkzeuges im Bereich der Pressen-
balken und/oder des Werkzeugspeichers erfolgen kann.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird erreicht, dass so zwischen den Pressen-
balken und dem hinteren Ende des Maschinengestells ausreichend Platz fur die Anord-
nung und Bewegungsfreiheit der Hinteranschlageinheit geschaffen wird und trotzdem kein
zusatzlicher Platz bzw. Raumbedarf fir die Anordnung des Werkzeugspeichers notwendig
ist. Damit kann der Werkzeugspeicher einfach innerhalb des Maschinengestells angeord-
net werden, ohne dass dabei zusétzlicher Platzbedart bendtigt wird. Weiters wird so auch
der Transportweg des jeweiligen Biegewerkzeuges zwischen der Werkzeugaufnahme und
dem Werkzeugspeicher relativ kurz und kompakt gehalten. So wird die Werkzeugwech-
selzeit aufgrund der kurzen Transportwege ebenfalls verkirzt. Weiters kann damit auch
eine Beschickung des Werkzeugspeichers von der Rickseite aus erfolgen, ohne dass
dabei der Produktionsablauf im Bereich der Bedienseite gestort wird oder unterbrochen
werden muss.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kann auf geringstem Raum in nahezu einer Ebene
ubereinander die Anordnung mehrerer Biegewerkzeuge raumsparend erfolgen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da dadurch auch noch zusétzlich
eine hohe Speicherplatzdichte Gber den vorhandenen Freiraum zwischen den Seitenwan-
genteilen des Maschinengestells erzielt werden kann.

Gemal einer Ausbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, wird so auf einfache Art und
Weise die Moglichkeit zur Bereitstellung von Speicherpldtzen geschaffen. Damit kann mit



geringstem Platzbedarf das Auslangen gefunden und trotzdem eine Vielzahl an Biege-

werkzeugen an der Rickseite des Maschinengestells bereitgestellt werden.

Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 als vorteilhaft, da so ein zu-
sammengehdriger Bauteil als Werkzeugspeicher geschaffen wird, welcher eine ausrei-
chende Stabilitdt zur Aufnahme mehrere Biegewerkzeuge aufweist. Weiters besteht auch
noch die Mdglichkeit, den als Traggestell ausgebildeten Werkzeugspeicher nachtraglich
noch einfach an bereits bestehende Biegepressen anzubringen.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaf Anspruch 13 kann neben dem hohen
Raumangebot und die damit verbundene hohe Anzahl an Speicherplatzen auf die zusétz-
liche Anordnung von Zwischenelementen for die Befestigung verzichtet werden.

Schliefdlich ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 14 beschrieben vorteilhaft, da
so die Méglichkeit geschaffen wird, den Werkzeugspeicher relativ gegenliber dem Ma-
schinengestellt verlagern zu kénnen, um so einen ungehinderten Zugang in den Innen-
raum der Biegepresse fur notwendige Wartungs- bzw. Inspektionstéatigkeiten zu schaffen.
Weiters kann dadurch aber auch bei im Betrieb befindlichem Werkzeugspeicher ein Zu-
gang von der Rickseite hin in den Innenraum der Biegepresse verhindert werden, wobei
dann der Werkzeugspeicher auch gleichzeitig in gewissem Mafe als Schutzelement

dient.

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

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 eine Fertigungsanlage in Frontansicht;

Fig. 2 eine ahnliche Fertigungsanlage wie in Fig. 1 mit Hinteranschiageinheit und

Werkzeugspeicher, in einer schaubildlichen Ansicht von hinten;
Fig. 3 eine mogliche Ausbildung einer Hinteranschlageinheit, in Seitenansicht.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsfor-
men gieiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen

sinngemaf} auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
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nungen Obertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. aben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage
zu Ubertragen.

In den Fig. 1 bis 3 ist eine Fertigungsanlage 1 fur das Freiformbiegen von aus Blech zu

fertigenden Werkstiicken 2 in stark schematisch vereinfachter Darstellung gezeigt.

Die Fertigungsanlage 1 umfasst eine Biegepresse 3, insbesondere eine Abkantpresse,
zur Herstellung der Werkstiicke 2 bzw. Werkteile zwischen relativ zueinander verstellba-
ren Biegewerkzeugen 4, wie Biegestempel 5 und Biegegesenk 6. Der Biegestempel 5
kann dabei auch als Oberwerkzeug und das Biegegesenk 6 auch als Unterwerkzeug be-
zeichnet werden.

Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 umfasst beispielsweise eine Bodenplatte 8, auf
der vertikal aufragend, zueinander in Querrichtung beabstandet und parallel zueinander
ausgerichtete Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind bevorzugt durch einen
massiven, beispielsweise aus einem Blechformteil gebildeten Querverband 11 an ihren
von der Bodenplatte 8 distanzierten Endbereichen miteinander verbunden.

Die Seitenwangen 9, 10 sind zur Bildung eines Freiraumes fir das Umformen des Werk-
stiicks 2 etwa C — formig ausgebildet, wobei an Frontstirnfidchen 12 von bodennahen
Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, insbesondere auf der Bodenplatte 8
aufstehender, Pressenbalken 13 befestigt ist. Dieser Pressenbalken 13 kann auch als
Tischbalken bezeichnet werden. An Frontstirnflaichen 14 von von der Bodenplatte 8 ent-
fernten Schenkeln ist in Linearfuhrungen 15 ein zu dem den Tischbalken bildenden Pres-
senbalken 13 relativ verstellbarer weiterer Pressenbalken 16, insbesondere ein Druckbal-
ken, gefuhrt gelagert. Auf einander gegenlberliegenden, paraliel zueinander verlaufenden
Stirnflachen 17, 18 der beiden Pressenbalken 13, 16 sind Werkzeugaufnahmen 19, 20 zur

Bestiickung mit den Biegewerkzeugen 4 angeordnet bzw. ausgebildet.

Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 fur den verstellbaren Pres-
senbalken 16, namlich den Druckbalken, zumindest ein, hier zwei Antriebsmittel 22 auf,
die z.B. mit elektrischer Energie aus einem Energienetz 23 angespeist sind und zusatziich
noch mit einer Steuervorrichtung 24 leitungsverbunden sein kénnen. Uber ein mit der
Steuervorrichtung 24 leitungsverbundenes Eingabeterminal 25 wird beispielsweise der
Betrieb der Biegepresse 3 gesteuert.

P L
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Bei den Antriebsmitteln 22 kann es sich z.B. um elektromotorische Spindeltriebe 26 han-
deln, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 flr eine reversible Stellbe-
wegung des durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressenbalkens 16 mit diesem,
zum Beispiel antriebsverbunden sind. Unabhangig davon wére es aber auch noch még-
lich, das oder die Antriebsmittel 22 durch hydraulisch und/oder pneumatisch betéatigbare
Stellmittel zu bilden. Dabei kdnnen Zylinder-Kolbenanordnungen Anwendung finden. Es
waren aber auch andere Antriebsmittel, wie z.B. Exzenterantriebe, Kniehebelantriebe,

Zahnstangenantriebe usw. denkbar.

Auf weitere fiir den Betrieb einer derartigen Biegepresse 3 erforderliche Details, wie bei-
spielsweise Sicherheitseinrichtungen, Anschlagsanordnungen, Kontroll- und Messeinrich-
tungen wird in der gegenstandlichen Beschreibung zur Vermeidung einer unnétigen Lan-
ge der Beschreibung verzichtet.

Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier nicht néher dargesteliten Ma-
nipulator umfassen, welcher von einem Vorratsstapel von zu verformenden bzw. abzukan-
tenden Bliechen zumindest ein Stlick davon entnimmt und in den Arbeitsbereich bzw. die

Bedienseite der Biegepresse 3 verbringt.

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass die Biegewerkzeuge 4, insbesondere
der Biegestempel 5 und/oder das Biegegesenk 6, zum Manipulieren desselben jeweils
eigene Ausnehmungen 28, 29 aufweisen kdnnen. Unter Manipulieren des Biegewerkzeu-
ges 4 wird hier verstanden, dass dieses bzw. deren Biegestempel 5 und/oder Biegege-
senk 6 automatisiert von einem in der Fig. 2 vereinfacht dargesteliten Werkzeugspeicher
30 entnommen und automatisch zu einer der Werkzeugaufnahmen 19, 20 der Pressen-
balken 13, 16 verbracht und dort eingesetzt sowie geklemmt gehaltert wird. Dabei kann
auch von einem Werkzeug-Wechselsystem gesprochen werden, mit welchem die
Tauschvorgange mit den dazu notwendigen Anlagenteilen durchgefiihrt werden kénnen.

Zum Tauschen entsprechender Biegewerkzeuge 4 werden nach der kiemmenden Halte-
rung des oder der Biegewerkzeuge 4 diese aus den Werkzeugaufnahmen 19, 20 ent-
nommen und durch ein anderes Biegewerkzeug 4 ersetzt. Dabei wird das zu tauschenden
Biegewerkzeug 4 zurlick in den Werkzeugspeicher 30 bzw. das Werkzeugdepot gebracht
und sortiert abgelegt um spéater fur einen weiteren Biegevorgang dort wiederum entnom-
men und in den Werkzeugaufnahmen 19, 20 eingesetzt zu werden. Fir die Handhabung
wéhrend des Tauschvorganges kbnnen die Ausnehmungen 28, 29 im Biegewerkzeug 4

dienen. Es wéren aber auch andere Mdglichkeiten denkbar, um eine klemmende Verbin-
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dung zwischen der nachfolgend noch naher beschriebenen Manipulationsvorrichtung 33
und dem Biegewerkzeug 4 bzw. dem das Biegewerkzeug 4 bildenden Biegestempel 5
und/oder Biegegesenk 6 bilden zu kénnen.

Wie nun besser aus einer Zusammenschau der Fig. 2 und 3 zu ersehen ist, ist der Werk-
zeugspeicher 30 auf einer von einer Bedienseite abgewendeten Seite der Pressenbalken
13, 16 angeordnet. Unter Bedienseite wird hier jener Bereich an der Biegepresse 3 ver-
standen, von dem aus die Zufihrung sowie Hantierung der umzuformenden Bleche hin
zum fertigen Werkstick 2 erfolgt. Das Maschinengestell 7, insbesondere dessen Seiten-
wangen 9, 10 erstrecken sich ausgehend von der Bedienseite hin zu einer Riickseite des
Maschinengestells 7, was in weiterer Folge als Tiefe bzw. Tiefenerstreckung der Biege-
presse 3 insbesondere des Maschinengestells 7, bezeichnet wird. Die hier in Querrich-
tung der Biegepresse 3 voneinander distanzierten Seitenwangen 9, 10 des Maschinenge-
stells 7 bilden eine Breite der Biegepresse 3 bzw. des Maschinengestells 7 aus, wobei
sich in Richtung der Breite des Maschinengestells 7 gesehen, die Pressenbalken 13, 16

mit den daran angeordneten bzw. ausgebildeten Werkzeugaufnahmen 19, 20 erstrecken.

Zwischen den Seitenwangen 9, 10 sowie auf der von der Bedienseite abgewendeten Sei-
te der Pressenbalken 13, 16 ist weiters zumindest eine bevorzugt jedoch mehrere Hinter-
anschlageinheiten 31 vorgesehen bzw. angeordnet. Derartige Hinteranschiageinheiten 31
sind hinlanglich bekannt und es wird, um die Beschreibung nicht unnétig zu verlangern,
hier auf eine detailliertere Beschreibung verzichtet. Die Hinteranschlageinheit 31 umfasst
zumindest ein Anschlagelement 32, welches zum Positionieren des zu bearbeitenden
Bleches auf der von der Bedienseite abgewendeten Seite der Pressenbalken 13, 16 dient.
Zusatzlich ist das Anschlagelement 32 relativ bezliglich des Maschinengestells 7 verstell-
bar. Dies dient dazu, dass das zu verformende Blech beispielsweise am Biegegesenk 6
aufliegend soweit in Richtung der Tiefe des Maschinengestells 7 hingeschoben werden
kann, bis dass der Verschiebeweg durch das zuerst vorpositionierte Anschlagelement 32
begrenzt ist. In diesem Zustand kommt zumeist eine Stirnkante des zu biegenden Blechs
an einem zumeist als Anschlagfinger ausgebildeten Anschlagelement 32 zur Anlage. Je
nach zu fertigendem Werkstick ist das Anschlagelement 32 mittels der gesamten Hinter-
anschiageinheit 31 verlagerbar und an den vordefinieren Stelten positionierf. Bei einer
Mehrfachanordnung von Anschlagelementen 32 jeweils an mehreren, bevorzugt unab-
hangig voneinander verstellbaren Hinteranschlageinheiten 31, kann eine hohe Vielfalt an

Anschlagpositionen erreicht werden.
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Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch zusatzlich zum zuvor beschriebenen Ma-
nipulator zum manipulieren des Bleches bzw. der zu fertigenden Werkstiicke 2 auch noch
eine eigene und unabhangig davon wirkende Manipulationsvorrichtung 33 umfassen, wel-
che eigens zum Verbringen des Biegewerkzeuges 4 bzw. den das Biegewerkzeug 4 bil-
denden Biegestempel 5 und/oder Biegegesenk 6 zwischen dem Werkzeugspeicher 30
und den Werkzeugaufnahmen 19, 20 dient. Bei diesem hier gezeigten Ausfuhrungsbei-
spiel ist die Manipulationsverrichtung 33 mit an der Hinteranschlageinheit 31 angeordnet.

Bei der in der Fig. 2 gezeigten Stellung der beiden Hinteranschlageinheiten 31 ist jeweils
das Anschiagelement 32 in einer Ausrichtung gezeigt, welche auf die von der Bedienseite
abgewendeten Seite der Pressenbalken 13, 16 und somit in Richtung auf die Riickseite
des Maschinengestells 7, gerichtet ist. Die Manipulationsvorrichtung 33 bei jeder der Hin-
teranschlageinheiten 31 ist bei dieser Darstellung in einer Position gezeigt, welche dem
Pressenbalken 13, 16 zugewendet ist.

Zur Kombination des Anschlagelements 32 und der Manipulationsvorrichtung 33 ist hier
weiters vorgesehen, dass diese an einem gemeinsamen Trager 34 angeordnet bzw. aus-
gebildet sind. Der Trager 34 seinerseits ist um eine Schwenkachse 35 drehbar an einem
Grundgestell 36 gelagert und weist bevorzugt eine schmale, 13ngliche Ausbildung auf.
Dadurch, dass der Trager 34 sowohi das Anschlagelement 32 als auch die Manipulati-
onsvorrichtung 33 tragt bzw. ausbildet, sind diese in einer gegeniiberliegenden sowie in
zueinander entgegengesetzter Ausrichtung angeordnet bzw. ausgebildet. Dabei kénnte
auch von einer diametralen Anordnung des Anschlagelements 32 bezlglich der Manipula-

tionsvorrichtung 33 gesprochen werden.

Wie nun besser aus der Fig. 3 zu ersehen ist, ist im Grundgesteil 36 vereinfacht eine
Stelivorrichtung 37 angedeutet, mit welcher es méglich ist, den Trager 34 und damit ver-
bunden das Anschlagelement 32 sowie die Manipulationsvorrichtung 33 von einer ersten
Stellung hin zu einer zweiten Stellung zu verschwenken. Als erste Stellung wird hier jene
Stellung angesehen, bei der das Anschlagelement 32 dem in den Werkzeugaufnahmen
19, 20 gehaltenen Biegewerkzeug 4 zugewendet ist. In dieser Stellung ist ein positionier-
tes Anschlagen des zu verformenden Bleches hin zum fertigen Werkstiick 2 an dem oder
den Anschlagelementen 32 méglich. in der zweiten dazu unterschiedlichen Stellung er-
folgt ein Verschwenken um die gemeinsame Schwenkachse 35, beispielsweise um einen
Betrag von 180°, bei dem dann die Manipulationsvorrichtung 33 dem in den Werkzeug-

aufnahmen 19, 20 gehaltenen Biegewerkzeug 4 zugewendet ist. Durch die dreh- bzw.

hANA 4 IAENHAA
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schwenkbare Anordnung des Trégers 34 um die Schwenkachse 35 und der gegeniber-
liegenden und voneinander abgewendeten Ausrichtung des Anschlagelements 32 sowie
der Manipulationsvorrichtung 33 kann einmal das Anschlagelement 32 und ein anderes
Mal die Manipulationsvorrichtung 33 den Pressenbalken 13, 16 und somit dem Biege-
werkzeug 4 zugewendet werden.

Die hier gezeigte Schwenkachse 35 zur Verschwenkung des Tragers 34 zwischen seinen
beiden Stellungen weist hier eine lotrechte bzw. senkrechte Ausrichtung auf. Damit kann
die Verschwenkbewegung in einer horizontalen Ebene durchgefiihrt werden. Unabhéangig
davon wére es aber auch mdaglich, eine dazu andere Ausrichtung als die beschrieben lot-
rechte Ausrichtung zu wahlen. Dabei kdnnte es sich beispielsweise auch um eine horizon-

tale Ausrichtung bzw. Anordnung der Schwenkachse 35 handeln.

Bevorzugt wird der die Schwenkachse 35 bildende Bauteil als rohrférmiger Bauteit bzw.
als Hohlwelle ausgebildet, welcher an seinem ersten Endbereich 38 mit dem Trager 34
verbunden ist. Die Aushildung als rohrférmiger Bauteil bzw. Hohlwelle kann den Vorteil
bringen, dass im freien Innenraum der Hohiwelle Leitungen fiir die Energiefiihrung bzw.
Betatigungsmittel oder dergleichen verlegt werden kénnen. Zur Erzielung einer stabilen
Lagerung des rohrférmigen Bauteils bzw. der Hohlwelle zur Bildung der Schwenkachse
35, ist dieser mit seinem zweiten Endbereich 39 in bzw. am Grundgestell 36 des Hinter-
anschlags bzw. der Hinteranschlageinheit 31 verstellbar gelagert. Wie vereinfacht mit
Pfeilen dargestellt, kann der rohrférmige Bauteil bzw. die Hohiwelle um die Schwenkach-
se 35 rotatorisch sowie in Axialrichtung der Schwenkachse 35 translatorisch verstellt wer-
den. Dies kann mit nicht naher bezeichneten Antriebsorganen der Stellvorrichtung 37
durchgefiuhrt werden.

Um die Manipulation des Biegewerkzeuges 4, insbesondere dessen Biegestempel 5
und/oder Biegegesenk 6 durchfihren zu kénnen, kann die Manipulationsvorrichtung 33
zumindest ein Greiforgan 40 umfassen, welches je nach Ausbildung und Anordnung mit
dem Biegewerkzeug 4, inshesondere dem Biegestempel 5 und/oder Biegegesenk 6 in
Kupplungsverbindung bringbar ist. Bei diesem hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel um-
fasst die Manipulationsvorrichtung 33 zwei zusammenwirkende Greiforgane 40, welche
for die Kupplungsverbindung mit dem Biegewerkzeug 4 in gegensinniger Bewegungsrich-
tung voneinander verstellbar sind. Durch diese gegensinnige Verlagerung voneinander
und der damit verbundenen Vergrofierung der AulRenabmessung kann ein Klemmvorgang

durch die zusammenwirkenden Greiforgane 40 am Biegewerkzeug 4, insbesondere am
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Biegestempel 5 und/oder Biegegesenk 6, erzielt werden. Eine von vielen Mdglichkeiten
besteht darin, die zuvor beschriebenen Ausnehmungen 28, 29 derart auszubilden, dass
die beiden Greiforgane 40 in deren Freigabestellung in eine der Ausnehmungen 28, 29
bzw. einen Durchbruch einsetzbar sind und nach deren gegensinnigen Verlagerung in-
nenseitig an die Ausnehmung 28, 29 angelegt werden. Damit kann eine Klemmung eines
Biegewerkzeuges 4 an der Manipulationsvorrichtung 33 und weiters an dem Trager 34
erfolgen.

Weiters kann die Manipulationsvorrichtung 33 auch noch ein Betatigungselement 41 um-
fassen, welches beigpielsweise fir den Entkupplungsvorgang des Biegewerkzeuges 4
von der Werkzeugaufnahme 19, 20 mit einem nicht ndher bezeichneten jedoch hinlanglich
bekannten Entriegelungsmechanismus in Wirkverbindung bringbar ist. So ist es mdglich,
beispielsweise ein an einem der Werkzeugaufnahmen 19, 20 angeordnetes Biegewerk-
zeug 4, wie beispiclsweise einen Biegestempel 5 und/oder das Biegegesenk 6 durch Be-
tatigung des Entriegelungsmechanismuses durch das Betatigungselement 41 von dessen
klemmender Halterung von der Werkzeugaufnahme 19, 20 zu iésen bzw. entriegeln, wo-
bei gleichzeitig dabei auch noch das oder die Greiforgane 40 in die Ausnehmung 28, 29
eingesetzt und dort klemmend gekuppeit werden. Wurde mit dem Betatigungselement 41
die Entriegelung gelést und ist eine ausreichende Klemmwirkung bzw. Haltekraft des oder
der Greiforgane 40 am Biegewerkzeug 4 erreicht, kann mit einer entsprechenden Ver-
stellbewegung der Stellvorrichtung 37 der Trager 34 und damit verbunden die Manipulati-
onsvorrichtung 33 relativ gegentber der Werkzeugaufnahme 19, 20 verstell und damit
das Biegewerkzeug 4 entnommen werden. Bevorzugt erfolgt dies in einer senkrechten
bzw. lotrechten Bewegungsrichtung, um den Biegestempel 5 und/oder das Biegegesenk 6
entnehmen zu konnen. Dies ist von der Klemmanordnung des Biegestempels 5 sowie des
Biegegesenks 6 an den Werkzeugaufnahmen 19, 20 abhangig. Anschliefiend erfolgt eine
Verlagerung des Grundgestells 36, beispielsweise an einem Fuhrungsschlitten 42, auf die
von der Bedienseite abgewendeten Seite der Pressenbalken 13, 16. Diese Verstellbewe-
gung erfolgt somit in Richtung der Tiefe des Maschinengestells 7. Unmittelbar nach der
Freigabe bzw. dem Entfernen des Biegewerkzeuges 4 von den Werkzeugaufnahmen 19,
20 kann mittels der Stellvorrichtung 37 der Trager 34 um die Schwenkachse 35 derart
verschwenkt werden, dass die Manipulationsvorrichtung 33 nicht mehr der Bedienseite
und somit den Werkzeugaufnahmen 19, 20, sondern dem Werkzeugspeicher 30 zuge-
wendet ist.
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Dann erfolgt die Verstellung des Grundgestells 36 und damit verbunden der Manipulati-
onsvorrichtung 33 und dem daran gehaltenen Biegewerkzeug 4 soweit, bis dass ein Ein-
setzten des Biegewerkzeuges 4, wie beispielsweise des Biegestempels 5 bzw. Biegege-
senks 6 an einem vorbestimmten Werkzeugspeicherplatz des Werkzeugspeichers 30 er-
folgt. Ist diese vordefinierte Position erreicht, wird das Biegewerkzeug 4 in eine Aufnahme
bzw. Halterung des Werkzeugspeichers 30 eingesetzt, welche beispielsweise ihrer Form
und Ausbildung der Werkzeugaufnahme 19, 20 entsprechen kann. Ist das Biegewerkzeug
4 an dem vorgesehenen Werkzeugspeicherplatz insbesondere gekiemmt gehalten, kann
der oder die Greiforgane 40 und damit verbunden die Kupplungsverbindung gel&st wer-
den. AnschlieBend daran kann aus dem Werkzeugspeicher 30 von einem weiteren Werk-
zeugspeicherplatz das nachfolgend bendétiget Biegewerkzeug 4 in seiner Position mit der
Manipulationsvorrichtung 33 positioniert angesteuert werden und der zuvor beschriebene
gegenlaufige Umsetzvorgang des Biegewerkzeuges 4 vom Werkzeugspeicher 30 hin zu
einer der Werkzeugaufnahmen 19, 20 erfolgen. Nach der Aufnahme und Halterung des
Biegewerkzeuges 4 aus dem Werkzeugspeicher 30 wird der Trager 34 wiederum um die
Schwenkachse 35 soweit verschwenkt, dass die Manipulationsvorrichtung 33 den Pres-
senbalken 13, 16 zugewendet ist und anschlieend das Biegewerkzeug 4 an der dafir
vorgesehenen Position in der Werkzeugaufnahme 19, 20 eingesetzt und dort klemmend

gehalten wird.

Das Grundgestell 36 der Hinteranschlageinheit 31 ist relativ bezuglich des Fihrungsschlit-
tens 42 in Richtung der Tiefe des Maschinengestells 7 verstellbar gefuhrt. Der Fuhrungs-
schlitten 42 seinerseits kann in Querrichtung beziglich des Maschinengestells 7, also in
Richtung der Langserstreckung der Werkzeugaufnahme 19, 20 verstellt werden. Durch
diese vielfachen Versteliméglichkeiten kann jede beliebige Position innerhalb der mdgli-

chen Verfahrwege erreicht und angesteuert werden.

Wie nun besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ist der Werkzeugspeicher 30 auf der von
der Bedienseite abgewendeten Seite der Pressenbalken 13, 16 an einer Rickseite des
Maschinengestells 7 angeordnet. Bedingt durch die Tiefe des Maschinengestells 7 mit
dessen Seitenwangen 9, 10 wird ein ausreichender Freiraum bzw. Tiefe innerhalb des
Maschinengestells 7 ausgehend von den Werkzeugaufnahmen 19, 20 in Richtung der
Tiefe des Maschinengestells 7 erzielt. Durch die Anordnung des Werkzeugspeichers 30
an der Rickseite des Maschinengestells 7 wird kein zusatzlicher Raumbedarf fur die An-
ordnung des Werkzeugspeichers 30 notwendig. Bevorzugt umfasst der Werkzeugspei-
cher 30 mehrere Werkzeugspeicherplatze fur unterschiedlichste Biegewerkzeuge 4, wo-
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bei die Werkzeugspeicherplatze bevorzugt in einer lotrechten Ausrichtung Ubereinander

sowie distanziert voneinander angeordnet sind.

Um auch die Breite des Maschinengestells 7 zur Speicherung bzw. Aufbewahrung mehre-
rer Biegewerkzeuge 4 nutzen zu kénnen, ist es vorteilhaft, wenn der Werkzeugspeicher
30 mehrere in einer Reihe hintereinander bzw. nebeneinander angeordnete Werkzeug-
speicherplatze umfasst. Dabei sind die in einer Reihe hintereinander bzw. nebeneinander
angeordneten Werkzeugspeicherplatze einer Reihe bevorzugt jeweils in einer horizonta-
len Ausrichtung zueinander angeordnet,

Um die Lage und Ausrichtung des oder der Biegestempel 5 bzw. des oder der Biegege-
senke 6 auch im Werkzeugspeicher 30 an den dafur vorgesehenen Werkzeugspeicher-
platzen einhalten zu kdénnen, kénnen die Biegestempel 5 in einer hdngenden Lage und
die Biegegesenke 6 in einer stehenden Lage an den dafir vorgesehenen Werkzeugspei-
cherplatzen bevorratet angeordnet sein. Um dies zu erreichen, kann der Werkzeugspei-
cher 30 mehrere (bereinander sowie in lotrechter Richtung voneinander distanziert ange-
ordnete stabférmig ausgebildete Speicherelemente 43 umfassen. Die stabférmig ausge-
bildeten Speicherelemente 43 kénnen mit weiteren Bauteilen zu einem gitterférmig aus-
gebildeten Traggestelt 44 zusammengefasst sein, welches als zusammengehdrige Bau-
einheit beispielsweise an den Seitenwangen 9, 10, inshesondere deren Innenflachen,
angeordnet bzw. gehaltert ist. Dazu ist es vonteithaft, wenn sich der Werkzeugspeicher 30,
insbesondere dessen Traggestell 44, in Querrichtung des Maschinengestells 7 zwischen
den Seitenwangen 9, 10 erstreckt. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Werkzeugspei-
cher 30 am Maschinengestell 7, insbesondere an seinen Seitenwangen 9, 10 verstellbar
gefuhrt gelagert ist. Bevorzugt erfolgt die Verstellrichtung in vertikaler bzw. lotrechter
Richtung, um so auch gegebenenfalls einen Zugang in den Innenraum des Maschinenge-
stells 7 ausgehend von der Ruckseite hin zu den Werkzeugaufnahmen 19, 20 bzw. der
Hinteranschlageinheit 31 zu ermdglichen. Damit wird aber auch ein Zugang zu der oder
den Hinteranschlageinheiten 31 geschaffen. Dies kann fur Wartungszwecke und Inspekti-
onszwecke gunstig sein.

Als besonders vorteilhaft hat sich gezeigt, wenn die Fertigungsantage 1 zumindest zwei
unabhangig voneinander verfahrbare bzw. verstellbare Hinteranschlageinheiten 31 mit

jeweils einem eigenen Trager 34 mit dem Anschlagelement 32 sowie der Manipulations-
vorrichtung 33 umfasst. So kann rasch und nahezu gleichzeitig ein Austausch eines Bie-

gewerkzeuges 4 umfassend einen Biegestempel 5 sowie ein Biegegesenk 8 erfolgen, da
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so mit einer Manipulationsvorrichtung 33 der ersten Hinteranschlageinheit 31 der Biege-
stempel 5 und mit der anderen Manipulationsvorrichtung 33 der weiteren Hinteran-
schlageinheit 31 das Biegegesenk 6 aus den Werkzeugaufnahmen 19, 20 enthommen
und an den dafur vorgesehenen Speicherplatzen im Werkzeugspeicher 30 deponiert wer-
den kéinnen. Bei der Entnahme und dem Einsetzen eines neuen Biegewerkzeuges 4 aus
dem Werkzeugspeicher 30 hin zu den Werkzeugaufnahmen 19, 20 kann dann analog in
umgekehrter Reihenfolge vorgegangen werden. Weiters sei erwahnt, dass der Trager 34
beispielsweise auch durch Verldngerung bzw. Vergréferung des Anschiagelements 32
gebildet sein kann und sich his hin zur Abstltzung der Manipulationsvorrichtung 33 er-
streckt. Somit kann der Trager 34 auch gleichzeitig das Anschlagelement 32 bilden. Wei-
ters kann das Ende des Anschlagelements 32 in radialer Richtung beziglich der
Schwenkachse 35 weiter vorragen als die Manipulationsvorrichtung 33 auf der anderen
Seite. Damit kann die Masse bzw. das Eigengewicht des Biegewerkzeuges 4 in der
klemmenden Halterung an der Manipulationsvorrichtung 33 mit Einleitung eines geringe-
ren Momentes auf das Grundgestell 36 bzw. den die Schwenkachse 35 bildenden rohr-

férmigen Bauteil abgetragen werden.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus der Fertigungsanlage 1, insbesondere dessen Hinteranschlageinheit 31,
diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstéblich und/oder vergréfert und/oder ver-
kleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen Ldsungen zugrundeliegende Aufgabe kann der

Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher 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 gréfker und enden bei einer cberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfihrungsvarianten der Fertigungsanlage 1,
insbesondere dessen Hinteranschiageinheit 31, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass
die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten derselben einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfihrungsva-

rianten untereinander mogilich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre
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zum technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren
AusfUhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteliten und
beschriebenen Ausfuhrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst. Wei-
ters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fur sich eigensténdige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemafie Ldsungen darstellen.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3 gezeigten Ausfihrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemafiien Lésungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgemalen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-

ren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Fertigungsanlage
Werkstick
Biegepresse
Biegewerkzeug
Biegestempel|

Biegegesenk
Maschinengestell
Bodenplatte
Seitenwange
Seitenwange

Querverband
Fronstirnflache
Pressenbalken
Frontstirnflache
LinearfUhrung

Pressenbalken
Stirnflache
Stirnflache
Werkzeugaufnahme
Werkzeugaufnahme

Antriebsanordnung
Antriebsmittel
Energienetz
Steuervorrichtung
Eingabeterminal

Spindelirieb
Stellmittel
Ausnehmung
Ausnehmung
Werkzeugspeicher

Hinteranschlageinheit
Anschlagetement
Manipulationsvorrichtung
Trager

Schwenkachse

36
37
38
39
40

41
42
43
44

Grundgestell
Stellvorrichtung
erster Endbereich
zweiter Endbereich
Greiforgan

Betatigungselement
Flhrungsschlitten
Speicherelement
Traggestell
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1. Fertigungsanlage (1), insbesondere fiir das Freiformbiegen von aus Blech zu
fertigenden Werkstlicken (2), umfassend eine Biegepresse (3), insbesondere Abkantpres-
se, mit einem Maschinengestell (7) und Pressenbalken (13, 16) sowie an den Pressen-
balken (13, 16) angeordneten bzw. ausgebildeten Werkzeugaufnahmen (19, 20), ein Bie-
gewerkzeug (4) mit mindestens einem Biegestempel (5) und mindestens einem Biegege-
senk (6), einen Werkzeugspeicher (30) fir zumindest ein Biegewerkzeug (4), der auf einer
von einer Bedienseite abgewendeten Seite der Pressenbalken (13, 16) angeordnet ist,
zumindest eine Hinteranschlageinheit (31) mit einem Anschlagelement (32) zum Positio-
nieren des zu bearbeitenden Bleches auf der von der Bedienseite abgewendeten Seite
der Pressenbalken {13, 16), wobei das Anschlagelement (32} relativ beziglich des Ma-
schinengestells (7) verstellbar ist, sowie eine Manipulationsvorrichtung (33) zum Verbrin-
gen des Biegewerkzeuges (4) zwischen dem Werkzeugspeicher (30) und den Werkzeug-
aufnahmen (18, 20), wobei die Manipulationsvorrichtung (33) an der Hinteranschlagein-
heit (31) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Anschlagelement (32} und die
Manipulationsvorrichtung (33) an einem gemeinsamen Trager (34) gegeniberliegend so-
wie in zueinander entgegengesetzter Ausrichtung angeordnet bzw. ausgebildet sind und
der Trager (34) der Hinteranschlageinheit (31) um eine Schwenkachse (35) drehbar gela-
gert ist, wobei mittels einer Stellvorrichtung (37) der Tréger (34) von einer ersten Stellung,
bei der das Anschlagelement (32) dem in den Werkzeugaufnahmen (19, 20) gehaltenen
Biegewerkzeug (4) zugewendet ist, in eine zweite Stellung verschwenkbar ist, bei der die
Manipulationsvarrichtung (33) dem in den Werkzeugaufnahmen (19, 20) gehaitenen Bie-

gewerkzeug (4) zugewendet ist.

2. Fertigungsantage (1} nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schwenkachse (35) des Tragers (34) eine iotrechte Ausrichtung aufweist.

3. Fertigungsaniage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkachse (35) als rohrférmiger Bauteil ausgebildet ist, welcher an seinem
ersten Endbereich (38) mit dem Trager (34) verbunden ist.

SUAAL A AN



4, Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
die Schwenkachse (35) bildende rohrférmige Bauteil mit seinem zweiten Endbereich (39)
in einem Grundgestell (36) der Hinteranschiageinheit (31) verstellbar gelagert ist.

5. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Manipulationsvorrichtung (33) zumindest ein Greiforgan (40)
umfasst, welches mit dem Biegewerkzeug (4) in Kupplungsverbindung bringbar ist, um
das zu manipulierende Biegewerkzeug (4) wahrend des Verbringens zwischen dem

Werkzeugspeicher (30) und den Werkzeugaufnahmen (19, 20) am Trager (34) zu haltern.

6. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Manipulationsvorrichtung (33) zwei zusammenwirkende Greiforgane (40) umfasst, welche
fur die Kupplungsverbindung mit dem Biegewerkzeug (4) in gegensinniger Bewegungs-

richtung voneinander verstellbar sind.

7. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Manipulationsvorrichtung (33) weiters ein Betatigungselement
(41) umfasst, welches fur den Entkupplungsvorgang des Biegewerkzeuges (4) von der
Werkzeugaufnahme (19, 20) mit einem Entriegelungsmechanismus in Wirkverbindung
bringbar ist.

8. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugspeicher (30) auf der von der Bedienseite abgewen-
deten Seite der Pressenbalken (13, 16) an einer Rickseite des Maschinengestells (7)

angeordnet ist.

9. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugspeicher (30) mehrere Werkzeugspeicherplatze um-
fasst und diese in einer lotrechten Ausrichtung Ubereinander sowie distanziert voneinan-

der angeordnet sind.
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10. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugspeicher (30) weiters mehrere in einer Reihe hinter-
einander angeordnete Werkzeugspeicherplatze umfasst.

11. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugspeicher (30) mehrere Gbereinander sowie in lotrech-
ter Richtung voneinander distanziert angeordnete, inshesondere stabférmige ausgebilde-
te, Speicherelemente (43) umfasst.

12. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugspeicher (30) mit den Speicherelementen (43) ein gitterférmig ausgebildetes
Traggestell (44) bildet.

13. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass sich der Werkzeugspeicher (30) in Querrichtung des Maschinenge-

stells (7) zwischen seinen Seitenwangenteilen (9, 10} erstreckt.

14, Fertigungsaniage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugspeicher (30) am Maschinengestel! (7), insbesondere

an seinen Seitenwangenteilen (9 ,10), verstellbar gefiihrt gelagert ist.
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