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(54) FERTIGUNGSEINRICHTUNG, INSBESONDERE ABKANTPRESSE, MIT ELEKTRONISCHER
WERKZEUGERFASSUNG

Fertigungseinrichtung (1), insbesondere Abkantpresse
(2), zur Umformung von Werkteilen (3) aus Blech, mit zwei
mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander
verstellbaren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung
einer geforderten Werkzeuglange (42) mit einer variierba-
ren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestiickbar sind
und mit einer mit der Antriebsvorrichtung (53) verbundenen
Steuervorrichtung (46) zur Beeinflussung des Betriebsver-
haltens der Fertigungseinrichtung (1) in Abhéngigkeit von
sensorisch erfassten Zustéanden. Eine Verstell- und/oder
Flhrungsvorrichtung (45), die sich im wesentlichen parallel
zur erreichbaren Werkzeuglange (42) erstreckt und eine
Erfassungsvorrichtung (44) aufnimmt, erfasst aufeinander-
folgend bei einer Relativverstellung entlang der Verstell-
und/oder Fihrungsvorrichtung (45) die Kennungen oder
Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von
Informationstrégern (43). Die Verstell- und/oder Fihrungs-
vorrichtung (45) fur die Erfassungsvorrichtung (44) ist in
einen Pressenbalken (15) bzw. im Pressentisch eingelas-
sen bzw. zumindest teilweise in diesem integriert angeord-
net.
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungseinrichtung, insbesondere eine Abkantpresse, zur Umfor-
mung von Werkteilen aus Blech, mit zwei mittels Fertigungseinrichtung, insbesondere Abkantpres-
se, zur Umformung von Werkteilen aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung relativ
zueinander verstellbaren Pressenbalken, welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange
mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen bestiickbar sind und mit einer mit der An-
triebsvorrichtung verbundenen Steuervorrichtung zur Beeinflussung des Betriebsverhaltens der
Fertigungseinrichtung in Abhdngigkeit von sensorisch erfalRten Zustdnden, von manuellen Steuer-
befehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vorgaben, wobei die eingesetzten
Biegewerkzeuge fiir deren wenigstens teilweise automatisierte Erkennung und/oder Positionsbe-
stimmung zumindest maschinenlesbare, unverwechselbare Kennungen in Form von elektronisch
erfalbaren Informationstragern aufweisen und dem ersten und/oder zweiten Pressenbalken eine
elektronische Erfassungsvorrichtung firr eine Mehrzahl von Informationstragern zugeordnet ist, und
eine Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung ausgebildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur
erreichbaren Werkzeuglange erstreckt und eine Erfassungsvorrichtung aufnimmt und bei einer
Relativverstellung der Erfassungsvorrichtung entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung
die Kennungen oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstragern
aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung oder die zugeordnete Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung Gbertragbar sind.

Die DE 38 24 734 A1 bzw. die DE 38 30 488 A1 offenbart eine Fertigungseinrichtung 1 zur Me-
tallbearbeitung, insbesondere eine Schwenkbiegemaschine bzw. eine Gesenkbiegepresse mit
einem elektronischen Werkzeugerkennungssystem. Ein Biegewerkzeugsatz fir diese Fertigungs-
einrichtungen besteht dabei zumindest aus einem Oberwerkzeug, insbesondere aus einem Stem-
pel, und aus einem Unterwerkzeug, insbesondere aus einer Matrize. Diese Werkzeuge kdnnen
dabei auch segmentiert, d.h. geteilt sein, um durch kieinere Werkzeugteile deren Handhabung zu
erleichtern. In den einzelnen Werkzeugen ist jeweils mindestens ein elektronisch erfalibarer Code-
trager angebracht, der alle Geometriedaten die das Werkzeug definieren und die zuldssigen Werk-
zeugbelastungsdaten enthalt. Alternativ kann der Codetrdger auch nur durch eine Werkzeugken-
nung definiert sein, wenn die Werkzeugdaten in der Maschinensteuerung hinterlegt sind. Um die
Codetrager in den Werkzeugen auslesen zu kénnen, sind im Bereich der Werkzeugaufnahmevor-
richtungen, d.h. am Pressenbalken und am Pressentisch, jeweils mindestens ein Lesekopf ange-
bracht. Mit diesen je Codetréger plazierten Lesekdpfen werden die Werkzeugdaten oder die Werk-
zeugkennungen der einzelnen Codetrager ermittelt und an die Maschinensteuerung ibergeben.
Nachteilig ist dabei, daB ein Vielzahl an Lesekdpfen erforderlich ist, um bei einer Vielzahl von
mdglichen Einzelwerkzeugen jedes Biegewerkzeug detektieren zu kénnen, wodurch u.a. ein relativ
hoher Verkabelungs- bzw. Verdrahtungsaufwand erforderlich ist. Dariiber hinaus kann es vorkom-
men, daB} ein neuer Biegewerkzeugsatz mit der vorgegebenen Anordnung der Lesekdpfe aufgrund
eines anderen Teilungsabstandes nicht korrespondiert, sodall die Anordnung der einzelnen Lese-
kopfe entweder verdndert oder die Plazierung der Codetrdger auf den Biegewerkzeugen angepalit
werden mul}, was einen hohen Manipulationsaufwand nach sich zieht.

Aus dem Dokument DE 44 42 381 A1 ist eine Vorrichtung zur Lage- und Formerkennung von
Oberwangenwerkzeugen an Schwenkbiegemaschinen und Gesenkbiegepressen bekannt. Hinter
einer Oberwange befindet sich in einer Flihrung ein motorisch verschiebbarer Schilitten, an dem ein
Halter montiert ist. In dem Halter ist eine Laserlichtschranke mit Sender und Empfanger eingebaut,
die durch Reflexion in Verbindung mit einer Auswerteelektronik die Ldnge der in der Oberwange
eingebauten Oberwangenwerkzeuge und deren Zwischenrdume erkennt. Zusétzlich befindet sich
in dem Halter ein Schreib-Lesekopf, deren Aufgabe es ist Codierungen zu lesen die in der Riicksei-
te der Oberwangenwerkzeuge in Codetrdgern vorhanden sind. Die vorhandenen Informationen
werden bei Voriliberfahren des Schreib-Lesekopfes gelesen und von einer Auswerteelektronik
ausgewertet.

Das Dokument EP 0 919 300 A1 offenbart eine Biegepresse zur Umformung von Werkteilen
aus Blech, wobei einem Pressbalken eine Lesevorrichtung zum Ablesen von Erkennungszeichen
bzw. Symbolen und eine Positionserfassungsvorrichtung zur Erkennung der Position der Lesevor-
richtung zugeordnet ist. Die Biegepresse ist mit einer Anzeigevorrichtung bzw. einem Speicher
ausgebildet, wobei Positionsdaten der Lesevorrichtung und Positionsdaten der Positionserken-
nungsvorrichtung miteinander gelesen und im Speicher hinterlegt werden. Ein oberer oder ein
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unterer Rahmen wird in vertikaler Richtung bewegt, wobei im oberen Rahmen iésbare Schlagfor-
men bzw. Biegewerkzeuge angeordnet sind. Die im unteren Rahmen befindliche Form wird mit den
Schlagformen im oberen Rahmen verglichen. In einer Fiihrungsvorrichtung wird die Lesevorrich-
tung horizontal zum oberen Rahmen bewegt, bis die Lesevorrichtung einen Erkennungscode bzw.
Symbole liest. Die Daten werden abgelesen und die Positionsdaten der Lesevorrichtung im Spei-
cher abgelegt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungseinrichtung zur Umfor-
mung von Werkteilen aus Blech zu schaffen, bei der eine elektronische Erkennung und/oder Posi-
tionserfassung der eingesetzten Biegewerkzeuge auch bei einer Vielzahl von Konfigurationsmég-
lichkeiten zuverlassig ausfiihrbar ist und dabei keinerlei aufwendige Umrtist- bzw. Anpassungsar-
beiten am Werkzeugerkennungssystem, insbesondere an dessen Aufbau, erforderlich sind.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geltst, dass die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrich-
tung fiir die Erfassungsvorrichtung in einen Pressenbalken bzw. im Pressentisch eingelassen bzw.
zumindest teilweise in diesem integriert angeordnet ist.

Der damit erreichte Vorteil liegt darin, dal lediglich eine einzige Erfassungsvorrichtung fiir die
elektronischen Informationstrager erforderlich ist, um die Biegewerkzeuge des Pressenbalkens
und/oder des Pressentisches elektronisch zu erfassen. Weiters sind keinerlei bzw. kaum noch
Umbauarbeiten erforderlich, um bei gednderter Werkzeugkonfiguration eine zuverldssige Erfas-
sung der einzelnen, fir einen Arbeitseinsatz vorgesehenen Biegewerkzeuge sicherzustellen. Die
angegebene Fertigungseinrichtung ist somit insgesamt besonders flexibel hinsichtlich der mdgli-
chen Werkzeugabstdnde bzw. Werkzeuganzahl und deren gesicherter, elektronischer Erfassung.
Von besonderem Vorteil ist weiters, da® durch die zwangsgefiihrte Verstellbarkeit der Erfassungs-
vorrichtung die einzelnen Werkzeugdaten bzw. Werkzeugkennungen aufeinanderfolgend erfal3t
werden kénnen und somit von der Steuervorrichtung auch die Reihenfolge der eingesetzten Bie-
gewerkzeuge in einfacher Art und Weise ermittelt werden kann. Diese Ermittlung erfolgt dabei
ohne einer exakt definierten Belegung einer Vielzahl von Eingdngen an der elektronischen Steuer-
vorrichtung. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafRen Ausbildung liegt darin, dal® durch das
sequentielle Einlesen der einzelnen Informationstrdger die Maximalanzahl der detektierbaren
Werkzeuge durch hardwartechnische Limits, wie z.B. eine begrenzte Anzahl von verfligbaren
Eingangen, nicht mehr beschrankt ist. Die Anzahl der erfaBbaren Biegewerkzeuge ist somit nach
oben hin relativ problemlos erweiterbar. Ferner kann mit der gekennzeichneten Ausgestaltung
auch eine Positionsbestimmung der einzelnen Biegewerkzeuge vereinfacht bzw. verbessert wer-
den. Eine derartige Positionsermittiung kann dabei in Kombination oder alternativ zu einer Werk-
zeugerkennung vorgesehen sein.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, um auch relativ groRziigig
dimensionierte Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtungen unterbringen zu kénnen.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, um eine vollstédndige Aufzeichnung
bzw. Erfassung der jeweils von der Werkzeugaufnahmevorrichtung gehalterten Biegewerkzeuge
sicherzustellen.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es méglich, dass die Verstell- und/oder Fiihrungs-
vorrichtung oder zumindest deren Transportorgan und die Erfassungsvorrichtung geschiitzt von
duBeren Einflussen bzw. Krafteinwirkungen sicher aufgenommen ist und die Umienkscheiben an
den stirnseitigen bzw. distalen Endbereichen des Pressentisches anzuordnen und lediglich das
endlose Transportorgan mitsamt der Erfassungsvorrichtung im Inneren des Maschinengestells zu
fuhren.

Durch die vorteilhafte Weiterbildung nach Anspruch 5 wird eine Verschmutzung des unterhalb
der Biegewerkzeuge liegenden Transportorgans bzw. der Erfassungsvorrichtung verhindert bzw.
minimiert.

Vorteilhaft ist dabei eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 6 da dadurch eine zuverlas-
sige Signal- bzw. Datenubertragung von der Erfassungsvorrichtung zur Steuervorrichtung und ggf.
umgekehrt erzielbar ist und die Gefahr von Fremdbeeinflussungen gering ist bzw. mit einfachen
technischen MaRnahmen, wie z.B. Abschirmungsmafinahmen, minimiert werden kann.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 7 da dadurch ein relativ weitldufiger Ver-
stellbereich geschaffen werden kann, innerhalb welchem bei geringem Verkabelungs- bzw. Ver-
drahtungsaufwand eine dennoch zuverléssige Signal- bzw. Dateniibertragung erzielbar ist.
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Von besonderem Vorteil sind auch die Ma3nahmen nach Anspruch 8 da dadurch in einfacher
Art und Weise sichergestellt ist, daR die jeweiligen Daten bzw. Kennungen der Mehrzahl von
Informationstrdgern sequentiell aufeinanderfolgend an der Erfassungsvorrichtung einlagen bzw.
von dieser aufgenommen werden konnen. Die Gefahr von fehlerhaften Erfassungen ist dadurch
minimiert und zudem die Ermittlung der Reihenfolge bzw. Anordnung der Einzelwerkzeuge be-
gunstigt. .

Weiters ist eine Ausgestaltung entsprechend Anspruch 9 von Vorteil, da hiermit auch gréRere
Verstellwege bzw. Werkzeugldngen problemlos tiberbriickt werden kénnen und eine kostengiinsti-
ge Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung geschaffen werden kann.

Von Vorteil ist dabei auch eine Weiterbildung nach einer der in Anspruch 10 gekennzeichneten,
alternativen Ausfithrungen, da dadurch ein einfacher mechanischer Aufbau geschaffen ist, mit
welchem die Erfassungsvorrichtung iiber im Vergleich zu den Abmessungen der Erfassungsvor-
richtung weitldufige Strecken mit ausreichender Fithrungsgenauigkeit bewegt werden kann.

Eine alternative Ausgestaltung ist in Anspruch 11 gekennzeichnet. Vorteilhaft ist dabei, daBd
eine relativ prézise Zwangsfuhrung fir die Erfassungsvorrichtung entlang der méglichen Werk-
zeuglédnge geschaffen ist.

Von besonderem Vorteil ist auch eine optionale Weiterbildung nach Anspruch 12, da dadurch
der Erfassungsvorgang wenigstens teilweise bzw. in {iberwiegendem Umfang automatisiert ausge-
fuhrt werden kann.

Durch die optionale Weiterbildung nach Anspruch 13 kann in vorteilhafter Art und Weise eine
automatisierbare, bidirektionale Verstellbewegung fir die Erfassungsvorrichtung erzielt werden.
Weiters werden bei Ausbildung einer Kabelverbindung schédliche Kabelverwindungen ausge-
schlossen und kann zudem eine doppelte bzw. mehrfache Abfrage der einzelnen Informationstra-
ger in relativ kurzer Zeit vorgenommen werden.

Durch die Ausfiilhrung geméan Anspruch 14 sind die Anforderungen an die Verstell- bzw. Fiih-
rungsgenauigkeit der Verstell- und/oder Flihrungsvorrichtung gering und kénnen zudem Abnut-
zungserscheinungen durch aneinander reibende bzw. schleifende Komponenten vermieden wer-
den.

Von Vorteil hinsichtlich niedriger Kosten sind die nahezu wartungsfreien, elektronischen Infor-
mationstrager gemaft Anspruch 15.

Durch die Ausbildung gemaR Anspruch 16 kann zumindest die Kommunikations- bzw. Ubertra-
gungsstrecke fiir Informations- bzw. Datensignale zwischen der Erfassungsvorrichtung und dem
Informationstrager kontakt- bzw. drahtlos ausgefiihrt werden. Bevorzugt wird iiber diese Sende-
und/oder Empfangsvorrichtungen oder aber liber eigenstindige Sende- und/oder Empfangseinhei-
ten auch elektrische Betriebsenergie fiir die passiven Informationstrager drahtlos zwischen der
Erfassungsvorrichtung und den Informationstragern ibermittelt. Zudem kénnen derartige Informati-
onstrager auch bei geringer Filhrungs- bzw. Verstellgenauigkeit der Verstell- und/oder Fihrungs-
vorrichtung problemlos ausgelesen bzw. erfalRt werden.

Von besonderem Vorteil ist auch eine mogliche Ausfilhrung nach Anspruch 17, da dadurch
veranderliche Daten bzw. kumulierte History-Daten bei Bedarf bzw. Erfordernis via die Erfassungs-
vorrichtung in der Speichervorrichtung hinterlegt werden kénnen, wodurch stets aktuelle Informati-
onen bzw. Daten am Informationstrager vorliegen.

Ferner ist die mégliche Weiterbildung gemaR Anspruch 18 von Vorteil, da dadurch mit einfa-
chen Mitteln eine ausreichend exakte Bestimmung der Relativposition von Biegewerkzeugen
innerhalb der mdglichen Werkzeugaufnahmelédnge ermdglicht ist. An den Biegewerkzeugen bzw.
Positionsdetektierungselementen selbst miissen dabei in vorteithafter Weise keinerlei Anpassungs-
bzw. Einsteliarbeiten vorgenommen werden.

Ein kostengiinstiges und zuverldssig detektierbares, passives Positionsbestimmungselement
ist in Anspruch 19 angegeben.

Eine kontakt- bzw. berlihrungslose Erfassung des Vorhandenseins und/oder der Position eines
Biegewerkzeugs ist durch die Ausgestaltung nach Anspruch 20 mit preiswerten und zuverldssigen
Mitteln erméglicht.

Durch die Ausgestaltung gemaf Anspruch 21 kann die aktuelle Position eines bestimmten Bie-
gewerkzeuges innerhalb der mdglichen Werkzeuglidnge, beispielsweise ausgehend von einem
definierten Werkzeuganfangspunkt, ermitteit und fiir nachfolgende bzw. einzuleitende Ablaufe
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bewertet bzw. beriicksichtigt werden.

Eine multi- bzw. mehrfunktionale Verwendung des Verstellantriebes, ndmlich einerseits zur Po-
sitionsbestimmung der diversen Biegewerkzeuge und andererseits als Verstellantrieb fur die auto-
matisiert verfahrbare Erfassungsvorrichtung, ist durch die Ausfilhrung gemaR Anspruch 22 erziel-
bar.

Durch die mégliche Ausgestaltung entsprechend Anspruch 23 kénnen Schleppkabelanordnun-
gen zwischen der beweglichen Erfassungsvorrichtung und einem ortsfesten Maschinenteil ertibrigt
werden, wodurch auch bei beengten Platzverhéltnisse eine sichere, leitungsgebundene Signal-
Ubertragung vom beweglichen Erfassungsorgan zu einem fixen bzw. feststehenden Punkt auf der
Fertigungseinrichtung ermdglicht ist.

Eine funktionszuverldssige und einfache Weiterleitung der elektrischen Signale vom Transport-
organ zur Steuervorrichtung und/oder umgekehrt ist durch die Ausbildung gemaR Anspruch 24
und/oder 25 ermdglicht.

Durch die MaRnahmen geméf} Anspruch 26 wird eine zuverldssige elektrische Isolation zwi-
schen dem Transportorgan und dem Maschinengestell mit einfachen Mitteln erzielt.

SchlieBlich ist eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 27 von Vorteil, da dadurch eine schlupf-
freie Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung entlang der erforderlichen Werkzeugldnge
gewahrleistet ist und mit einfachen technischen Mitteln ein Verstellweg der Erfassungsvorrichtung
relativ zur Werkzeuglange bzw. zu einem definierten Null- bzw. Anfangspunkt bestimmt bzw.
Uberwacht werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméafl ausgestattete Fertigungseinrichtung in stark vereinfachter, per-

spektivischer Darstellung; :

Fig. 2 eine Fertigungseinrichtung mit einer doppelten Ausfiihrung der Verstell- und/oder Fih-
rungsvorrichtung fiir die Werkzeugerkennung in Seitenansicht und vereinfachter, sche-
matischer Darstellung;

- Fig. 3 eine andere Ausfiihrungsform einer Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung im Unter-
bau einer gattungsgeméflen Fertigungseinrichtung in vereinfachter, schematischer Dar-
stellung, geschnitten gemanR den Linien lll - lll in Fig. 4;

Fig. 4 den Unterbau einer Fertigungseinrichtung mit der Verstell- und/oder Fihrungsvorrich-
tung fir das elektronische Werkzeugerkennungssystem nach Fig. 3 im Ldngsschnitt.
und in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 5 eine Fertigungseinrichtung mit einer anderen Ausfithrungsform eines Werkzeugerken-
nungssystem in stark vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 6 ein Biegewerkzeug mit einem an dessen Unterseite angeordneten, elektronischen {n-
formationstrager in vereinfachter, perspektivischer Darstellung;

Fig. 7 ein beispielhafte Biegewerkzeug mit elektronischem Informationstréger und passivem
Positionsdetektierungselement in Schnittdarstellung;

Fig. 8 einen elektronischen Informationstrager fir das Werkzeugerkennungssystem in verein-
fachter, schematischer Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, daR in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden kénnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewéhiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung
sinngemaR auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merk-
malskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispie-
len fir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgeméfie Lésungen darstellen.

in den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungseinrichtung 1, insbesondere eine Abkantpresse 2, fur das
Umformen, insbesondere von Werkteilen 3, z.B. zu Geh&auseteilen 4, Profilen etc., gezeigt. Ferner
werden diese Fertigungseinrichtungen 1 auch fur die Herstellung langgestreckter Profile, z.B.
Winkelprofile, U-Profile, Z-Profile etc. mit einem im allgemeinen sehr grol3en




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 412 453 B

Langen/Querschnittsverhaltnis verwendet.

Ein Maschinengestell 5 der Fertigungseinrichtung 1 besteht im wesentlichen aus zwei parallel
und in Abstand zueinander angeordneten C-formig gestalteten Stadnder-Seitenwangen 6, 7, die
direkt oder bei Bedarf, z.B. iiber Ddmpfungselemente 8 auf einer Aufstandsfldche 9 abgestitzt
oder in einer weiteren Ausfihrungsform, wie beispielhaft gezeigt, auf einer gemeinsamen Boden-
platte 10 befestigt, insbesondere mit dieser verschweiflt sind. Weiters sind die Sténder-
Seitenwangen 6, 7 miteinander in einem Abstand 11 Uiber zu einer vertikalen Mittelebene 12 senk-
recht verlaufende Wandteile 13 verbunden.

In bezug auf eine zu der Aufstandsfliche 9 parallel verlaufenden Arbeitsebene 14 weist die
Fertigungseinrichtung 1 zwei einander gegeniiberliegende Pressenbalken 15, 16 auf, die sich tber
eine Lange 17 erstrecken, die generell von der vorgesehenen Maschinengréf3e bzw. der vorgese-
henen Arbeitslznge fiir das Biegen der Werkteile 3 festgelegt ist.

Der der Aufstandsfliche 9 zugewandte Pressenbalken 15 ist Giber eine Befestigungsanordnung
19 am Maschinengestell 5, bevorzugt direkt an Stirnflaichen 20 von der Bodenplatte 10 zugeordne-
ten Schenkeln 21 der C-férmigen Stinder-Seitenwangen 6, 7 befestigt, insbesondere mittels
Schweilverbindung. An Seitenflichen 22, 23 von zu der Aufstandsfliche 9 beabstandeten Schen-
keln 24 der C-férmigen Stinder-Seitenwangen 6, 7 sind durch ein Druckmedium beaufschlagbare
Stellantriebe 25, 26 einer Antriebsanordnung 27, gebildet aus doppelt wirkenden Hydraulikzylin-
dern 28, angeordnet. Stellelemente 29, z.B. Kolbenstangen der Hydraulikzylinder 28, sind mit dem
in Fihrungsanordnungen 30 des Maschinengestells 5 in einer zur Arbeitsebene 14 senkrecht
verlaufenden Richtung verstellbar gelagerten Pressenbalken 16 {iber Gelenklager 31 und, z.B.
Bolzen 32, antriebsverbunden. Der Pressenbalken 15 und der Pressenbalken 16 erstrecken sich
tiber die Lange 17 in etwa symmetrisch und in senkrechter Richtung zur Mittelebene 12, wobei die
Lange 17 geringfiigig grofer als der Abstand 11 ist.

Auf einander zugewandten und zur Arbeitsebene 14 parallel verlaufenden Stirnflichen 33, 34
weisen die Pressenbalken 15, 16 Werkzeugaufnahmevorrichtungen 35 zur Abstitzung und 16sba-
ren Befestigung von Biegewerkzeugen 36, 37 auf. Wie aus dem Stand der Technik bekannt, bilden
diese Biegewerkzeuge 36, 37 im allgemeinen ein als Matrize 38 ausgebildetes Biegegesenk 39
und einen als Patrize 40 ausgebildeten Biegestempel 41 aus. Die Werkzeugaufnahmevorrichtun-
gen 35 an den Pressenbalken 15, 16 sind einerseits zur I6sbaren Befestigung der Biegewerkzeuge
36, 37 ausgebildet, andererseits bilden sie Stiitzflichen zur Ubertragung der Biegekréfte aus.

Aus dem Stand der Technik ist es weiters bekannt, die Biegewerkzeuge 36, 37 in Sektionen zu
unterteilen, wodurch sich eine leichte Variierbarkeit fir eine Werkzeuglénge 42 ergibt, um diese
den jeweiligen Erfordernissen anpassen zu kénnen bzw. auch um die Umriistung der Fertigungs-
einrichtung 1 oder den Austausch der Biegewerkzeuge 36, 37 einfacher vornehmen zu konnen.
Insbesondere kann durch eine Aneinanderreihung mehrerer Biegewerkzeuge 37 am oberen Pres-
senbalken 16 und durch eine Aneinanderreihung mehrerer damit korrespondierender Biegewerk-
zeuge 36 am unteren Pressenbalken 15 bzw. am Pressentisch die erforderliche Werkzeuglénge 42
durch einen Bediener der Fertigungseinrichtung 1 eingestellt bzw. konfiguriert werden.

Ebenso ist es mdglich, dak der Bediener am unteren Pressenbalken 15 und/oder am oberen
Pressenbalken 16 innerhalb der geforderten Werkzeugldnge 42 in ihren Eigenschaften bzw. Para-
metern entsprechend einer Vorgabe bewuBt zueinander etwas unterschiedliche Biegewerkzeuge
36 bzw. 37 aneinander reiht. Beispielsweise kann wenigstens eines der duferen Biegewerkzeuge
36 bzw. 37 unterschiedliche Abmessungen bzw. eine etwas andere Geomeirie auiweisen, ais die
mittleren Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der zusammengestellten Werkzeuglénge 42.
Dadurch ist es z.B. erméglicht, den Endbereich eines zu formenden Werkteils 3 etwas anderes zu
gestalten als den Mittelbereich oder den distalen Endbereich dieses Werkteils 3. Ebenso ist es
denkbar, den Mittelbereich andersartig zu formen bzw. zu gestalten als die beiden Endbereiche
desselben. Auch in Abhéngigkeit der (iber die Werkzeugldnge 42 geringfligig unterschiedlichen
Prefdriicke bzw. zur Erzielung moglichst exakt gleichbleibender Biegungen bzw. Formgebungen
der Werkteile 3 kann es zweckmafig sein, die einzelnen, aneinandergereihten Biegewerkzeuge 36
bzw. 37 innerhalb der Werkzeuglénge 42 unterschiedlich zu gestalten. Dadurch kénnen eventuelle
Druckunterschiede bzw. geringfiigige Abweichbewegungen der Fertigungseinrichtung 1, insbeson-
dere der Pressenbalken 15, 16, bei den hohen PreRkraften zumindest teilweise ausgeglichen
werden, wodurch ein verbessertes, insbesondere ein maR3genaueres, Biege- bzw. Formgebungs-
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ergebnis erzielbar ist. Die einzelnen aneinander zu reihenden Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 inner-
halb der gewtinschten bzw. geforderten Werkzeuglange 42 unterscheiden sich dabei in den geo-
metrischen Abmessungen kaum und sind diese geringfuigigen MaBunterschiede augenscheinlich
nur schwer bzw. nicht erkennbar. Die Unterschiede zwischen den einzelnen Biegewerkzeugen 36
bzw. 37 zur Bildung des Biegegesenks 39 bzw. zur Bildung des Biegestempels 41 bewegen sich
dabei im Bereich von wenigen Zehntel-Millimeter bis wenigen Millimeter und sind daher augen-
scheinlich kaum eruierbar.

Zur unterscheidbaren Kennzeichnung kénnen diese unterschiedlichen Biegewerkzeuge 36
bzw. 37 zur Bildung eines definierten Werkzeugsatzes in Art eines Biegegesenkes 39 bzw. eines
bestimmten Biegestempels 41 mit farblichen Kennzeichen und/oder mit zahlen- oder grafikbasie-
renden Informationen versehen sein. An diesen Gblicherweise visuell erfaBbaren Kennzeichen ist
vom Bediener die Zusammengehdrigkeit eines entsprechenden Bausatzes fiir das gewliinschte
Biegegesenk 39 bzw. fiir den gewiinschten Biegestempel 41 visuell erkennbar.

Alternativ oder in Kombination zu diesen vom Bediener visuell erfalbaren Kennzeichen sind
die einzelnen Biegewerkzeuge 36 zur Bildung des gewiinschten Biegegesenks 39 und/oder die
Biegewerkzeuge 37 zur Schaffung des entsprechenden Biegestempels 41 mit wenigstens einem
elektronisch bzw. elektrisch erfalbaren Informationstrager 43 versehen. Dieser Informationstréger
43 fur die einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 bzw. fir die einzelnen Segmente des Biegegesenks
39 bzw. des Biegestempels 41 umfaf3t entweder Daten Uiber relevante Eigenschaften bzw. Spezifi-
kationen des jeweiligen Biegewerkzeuges 36, 37 oder der Informationstrdger 43 umfaf3t lediglich
eine unverwechselbare, quasi identifizirende Kennung, hinter welcher ein bestimmter Datensatz
mit einer Vielzahl von Daten Uiber das Biegewerkzeug 36; 37 steht. D.h., da bei Zuordnung eines
wenig speicherintensiven, unverwechselbaren bzw. unterscheidenden Kennzeichens zum Informa-
tionstrager 43 eine hohe Datenmenge betreffend die Eigenart des jeweiligen Werkzeuges mit
relativ geringen Datenmengen bzw. niedrigem Speicherbedarf direkt an den Biegewerkzeugen 36
bzw. 37 definiert bzw. quasi hinterlegt werden kann. Vor allem wenn von den Informationstrégern
43 nur geringe Datenmengen Ubertragen bzw. ausgelesen werden sollen, ist die Verwendung
eines elektronischen Kennzeichens als Informationstrager 43 zur Identifizierung des jeweiligen
Biegewerkzeuges 36 bzw. 37 einer konkreten und detaillierten Hinterlegung von Daten an den
Biegewerkzeugen 36; 37 vorzuziehen. Insbesondere ist dabei der Informationstréager 43 als elekt-
ronisch detektierbares Kennzeichen, beispielsweise als elektrischer Schwingkreis mit definierten
Eigenschaften ausgebildet, der das jeweilige Biegewerkzeug 36 bzw. 37 quasi indirekt beschreibt,
indem der extern liegende, zugehérige Datensatz fir dieses Kennzeichen von einem elektroni-
schen Schaltkreis einer Steuerung verwertet bzw. elektronisch verarbeitet wird.

Zum elektrischen bzw. elektronischen Aufnehmen der jeweiligen Kennzeichen bzw. Daten der
einzelnen Informationstrager 43 in den einzelnen Biegewerkzeugen 36 und/oder in den einzelnen
Biegewerkzeugen 37 ist wenigstens eine relativ zum Maschinengestell 5 verstellbar gelagerte
Erfassungsvorrichtung 44 ausgebildet. Diese elektrotechnische bzw. elektronische Erfassungsvor-
richtung 44 fur die einzelnen Informationstrager 43 kann dabei von Hand, d.h. manuell, relativ zu
den Biegewerkzeugen 36; 37 bzw. deren Informationstrager 43 verstellt werden und/oder automa-
tisiert bewegt werden, wie dies im nachfolgenden im Detail noch beschrieben wird.

Die Erfassungsvorrichtung 44 ist dabei einer Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zuge-
ordnet bzw. gegeniiber dieser verstellbar gelagert, um entlang der einzelnen Biegewerkzeuge 36
bzw. 37 des Biegegesenks 39 bzw. des Biegestempels 41 bewegt werden zu kénnen. Durch die
der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zugeordnete, relativverstellbare Erfassungsvorrich-
tung 44 kann trotz einer in der Erfassungsweite bzw. im Erfassungsbereich relativ eingeschrénkten
Erfassungsvorrichtung 44 eine zuverldssige Erkennung der sich Uber vergleichsweise weitldufige
Bereiche erstreckenden bzw. aufteilenden Informationstréger 43 erzielt werden.

Wie in Fig. 1 schematisch veranschaulicht wurde ist es dabei auch mdglich, mittels lediglich ei-
ner verfahr- bzw. verstellbaren Erfassungvorrichtung 44 sowohl den oder die Informationstrager 43
des Biegestempels 41 als auch den oder die Informationstrager 43 des Biegegesenks 39 zu erfas-
sen bzw. auszulesen. Das Lesen der Kennungen bzw. Daten der Informationstrager 43 erfolgt
dabei vorzugsweise beriihrungs- bzw. kontaktlos. Insbesondere werden die Kennungen bzw.
Daten von der Erfassungsvorrichtung 44 via eine sogenannte ,Luftiibertragungsstrecke* empfan-
gen und aufgenommen. D.h. zwischen den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 oder deren Informations-
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trager 43 und der verstellbaren Erfassungsvorrichtung 44 ein definierter Luftspalt bzw. Freiraum
ausgebildet ist, Gber welchen die einzelnen Kennzeichen bzw. Daten zur Erfassungsvorrichtung 44
Ubertragen werden.

Eine elektrische bzw. elektronische Steuervorrichtung 46 kontrolliert bzw. steuert wenigstens
die grundlegenden Abldufe bzw. Funktionen der Fertigungseinrichtung 1. Die Erfassungsvorrich-
tung 44 fir die einzelnen Informationstrager 43 ist mit dieser Steuervorrichtung 46 oder einer
dieser Steuervorrichtung 46 zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verbunden.
Bevorzugt ist zwischen der Erfassungsvorrichtung 44 und der Steuer- und/oder Auswertevorrich-
tung 47 zur Weiterleitung der von der Erfassungsvorrichtung 44 gelieferten bzw. generierten Signa-
le bzw. Daten wenigstens eine Leitungsverbindung 48 vorgesehen. Im Bereich der Verstell-
und/oder Fithrungsvorrichtung 45 kann diese Leitungsverbindung 48 durch eine Schleppkabelan-
ordnung 49 gebildet sein, Uber welche ein definierter Verstellbereich fiir die Erfassungsvorrichtung
44 erzielt wird und eine vorzugsweise elektrische, ggf. auch optische, Signalverbindung zur Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung 47 gesichert ist. Eine derartige Schleppkabelanordnung 49 bietet
dabei eine zuverldssige Signal- bzw. Datenlibertragung ausgehend von der Erfassungsvorrichtung
44 zur elektronischen Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 und umgekehrt. Anstelle der
Ausbildung einer Schleppkabelanordnung 49 mit von Schlitten getragenen Kabelschlaufen ist es
selbstversténdlich auch méglich, eine Kabeltrommelanordnung vorzusehen, aus welcher das
Schleppkabel ab- und aufgewickelt werden kann. Insbesondere sind jegliche Schleppkabelanord-
nungen 49 zur gesicherten elektrischen oder lichtleitenden Verbindung zwischen der Steuervorrich-
tung 47 und der Erfassungsvorrichtung 44 einsetzbar.

Die von der Erfassungsvorrichtung 44 aufgenommenen Daten bzw. Informationen oder Ken-
nungen werden von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 und/oder von der eigentlichen
Steuervorrichtung 46 in die Steuerungsabléufe bzw. die verfiigbaren Funktionen der Abkantpresse
2 einbezogen.

Die Eigenarten bzw. die jeweiligen Spezifikationen der an der Abkantpresse 2 eingesetzten
Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 koénnen mittels der Erfassungsvorrichtung 44 und der Verstell-
und/oder Fithrungsvorrichtung 45 zumindest teilweise automatisiert erfalt und von der bevorzugt
programm- bzw. softwaregesteuerten Steuervorrichtung 46 verwertet werden. Insbesondere beein-
flussen die jeweiligen Daten bzw. Kennzeichen der Informationstrager 43 das Verhalten bzw. die
Arbeitsabldufe der Abkantpresse 2 in der nachfolgend noch beschriebenen Art und Weise.

Vorzugsweise gewahrleistet die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 eine exakt definier-
te Verstellbarkeit der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der langgestreckten, iblicherweise aus
mehreren Einzelwerkzeugen zusammengesetzten Biegewerkzeuge 36 bzw. 37. Dadurch ist si-
chergestellt, daR® keines der Einzelwerkzeuge tbersprungen bzw. Uiberfahren oder sonstig ausge-
lassen wird, wie dies bei einer handisch gehalterten Erfassungsvorrichtung 44 in Art eines Hand-
scanners unter Umsténden passieren kann. Mittels der Verstell- und/oder Flihrungsvorrichtung 45
ist auch jederzeit sichergestellt, daR® die Erfassungsvorrichtung 44 stets einen definierten, fehlersi-
cheren Lese- bzw. Erkennungsabstand zu den einzelnen Informationstragern 43 einhait. Ein Uber-
schreiten der maximalen Lesereichweite bzw. des maximal méglichen Empfangsbereiches wiirde
namlich zu einer fehlerhaften Auslesung oder zu einem liickenhaften Erfassen der einzelnen, quasi
seriell angeordneten Informationstréger 43 der jeweiligen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 fiihren. Dies
kann durch die vorteilhafte Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zuverlassig verhindert wer-
den.

Beispielsweise kann die Verstell- undfoder Fiihrungsvorrichtung 45 durch wenigstens ein ent-
lang des unteren und/oder des oberen Pressenbalkens 15, 16 verlaufendes Fiihrungselement 50,
z.B. in Art einer Filhrungsschiene oder einer Fuhrungswelle, gebildet sein. Entlang diesem Fiih-
rungselement 50 ist ein Fihrungsschlitten 51 linear verstellbar gelagert. Auf diesem Fiihrungs-
schiitten 51 ist die Erfassungsvorrichtung 44 umfassend eine Sende- und/oder Empfangsvorrich-
tung 52 fur elektromagnetische Wellen angeordnet bzw. montiert. Mittels dieser Sende- und/oder
Empfangsvorrichtung 52 zur Realisierung einer Funkiibertragung und/oder eines Funkempfangs
kénnen die Informationstréager 43 in bzw. an den einzelnen Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 zumin-
dest kontakt- bzw. beriihrungslos gelesen, insbesondere erfal3t werden.

Via die von der Erfassungsvorrichtung 44 zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verlau-
fende Leitungsverbindung 48 werden die entsprechenden Informationen bzw. Signale von den
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Informationstrdgern 43 (iber vergleichsweise weitldufige Distanzen zuverldssig weiterGbermitteit.
Vorzugsweise umfaft die Erfassungsvorrichtung 44 auch einen Umsetzer bzw. Verstarker far die
von den Informationtragern 43 zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 zu Ubertragenden
Signale.

Stimmen die via die Erfassungsvorrichtung 44 erfallten Daten bzw. die aus den Kennzeichen
gewonnen Informationen mit geforderten bzw. vorgegebenen Weiten, insbesondere den Sollwerten
in der Steuervorrichtung 46 nicht tberein, so wird zumindest ein Hinweis oder eine Warnmeldung
ausgeben und gegebenenfalls der Arbeitsablauf der Abkantpresse 2 unterbrochen bzw. erst gar
nicht eingeleitet. Dadurch kénnen Beschédigungen der Abkantpresse 2 bzw. der Biegewerkzeuge
36; 37 vermieden und die Verursachung von Ausschiissen bzw. fehlerhaften Werkteilen 3 reduziert
werden. Ebenso kénnen dadurch Verletzungen des Bedieners infolge tberlasteter und unter Um-
stianden brechender Maschinenteile bzw. Werkteile 3 vermieden bzw. die Verletzungsgefahren fur
den Bediener zumindest verringert werden. Insbesondere kann anhand der von den Biegewerk-
zeugen 36 bzw. 37 gewonnen Daten Uberpriift werden, ob die aktuelle Konfiguration der Abkant-
presse 2 fiir die vorgesehenen Arbeitsabldufe geeignet ist oder nicht. Nur bei positivem Kontroll-
bzw. Vergleichsergebnis kdnnen die durch ein Steuerprogramm vorgegebenen Arbeitsabldufe
ausgefiihrt bzw. eingeleitet werden. Widrigenfalls wird eine Alarm- bzw. Fehlermeldung ausgeben
und die Abkantpresse 2 vorzugsweise solange stiligelegt bzw. in einen sicheren Betriebszustand
Uberfiihrt oder darin gehalten, bis die ordnungsgeméfe Konfiguration bzw. Bestiickung mit den
erforderlichen Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 erfolgt ist. Insbesondere werden die Stellantriebe 25,
26 der Antriebsanordnung 27 und/oder eine elektromotorische Antriebsvorrichtung 53 eines Hyd-
raulikaggregates solange nicht in Arbeitsbewegung versetzt, solange nicht die Ist-Konfiguration mit
der vorzugsweise in einem Speicher der Steuervorrichtung 46 hinterlegten und/oder manuell
eingegebenen Soll-Konfiguration Ubereinstimmt.

In Fig. 2 ist eine zweifache Ausfilhrung einer Erfassungsvorrichtung 44 mit Verstell- und/oder
Fithrungsvorrichtung 45 fiir die Informationstrager 43 ersichtlich. Insbesondere ist dabei dem
unteren Pressenbalken 15 als auch dem oberen Pressenbalken 16 jeweils eine Erfassungsvorrich-
tung 44 und Verstell- und/oder Filhrungsvorrichtung 45 zur Erfassung einer Mehrzahl von Informa-
tionstragern 43 in den oder an den Biegewerkzeugen 36 und 37 zugeordnet. Durch die Zuteilung
einer Erfassungsvorrichtung 44 zu den oberen, den Biegestempel 41 bildenden Biegewerkzeugen
37 und durch die Zuteilung einer eigenstandigen Erfassungsvorrichtung 44 zu den das Biegege-
senk 39 bildenden Biegewerkzeugen 36 kann auch bei relativ geringer Lese- bzw. Erfassungsweite
bzw. bei niedriger Empfangsempfindlichkeit eine ordnungsgeméRe Abtastung der einzelnen Infor-
mationstrager 43 gewdahrleistet werden. Gegebenenfalls kénnen diese beiden jeweils zugeteilten
Erfassungsvorrichtungen 44 auch auf einer gemeinsamen Verstell- und/oder Filhrungsvorrichtung
45 plaziert sein. Dabei werden die beiden Erfassungsvorrichtungen 44 stets simultan und absolut
gleich bewegt.

Jede dieser Erfassungsvorrichtungen 44 weist jeweils eine Sende- und/oder Empfangsvorrich-
tung 52 fiir elektromagnetische Wellen, welche von den Informationstrégern 43 empfangen werden
kénnen, auf. Als Erwiderung auf ein draht- bzw. kontaktios empfangenes Abfrage- und/oder Ener-
giesignal, d.h. Energie bereitstellendes Signal, senden die Informationstrdger 43 ihre jeweilige
Kennung bzw. die hinterlegten Daten an die die entsprechende Anforderung ausgebende Erfas-
sungsvorrichtung 44 bzw. in den ndheren Umgebungsbereich aus, sodal sie von der Erfassungs-
vorrichtung 44 aufgenommen werden kénnen. Jede der Erfassungsvorrichtungen 44 im Bereich
des oberen und unteren Pressenbalkens 15, 16 oder im Bereich der Werkzeugaufnahmevorrich-
tungen 35 fiir die Biegewerkzeuge 36, 37 ist Giber jeweils eine Leitungsverbindung 48 insbesondere
Uber eine Kabelverbindung mit der Steuervorrichtung 46 bzw. deren Steuer- und/oder Auswerte-
vorrichtung 47 verbunden.

Durch die zweifache bzw. doppelte Ausfiihrung der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. durch die
Zuordnung zum oberen und unteren Biegewerkzeug 36, 37 kann Uberprift werden, ob zusammen-
gehorige Biegewerkzeuge 36, 37 bzw. ein bestimmter Biegestempel 41 und ein dazugehériges
Biegegesenk 39 an der Abkantpresse 2 vorliegt. Widrigenfalls wird von der Steuervorrichtung 46
verhindert, da mit der Abkantpresse 2 ein Formgebungs- bzw. Abkantvorgang durchgefihrt wird.
Die Gefahr von Beschadigungen an den mechanischen Komponenten der Fertigungseinrichtung 1,
die Produktion unbrauchbarer Werkstiicke und das Verletzungsrisiko fiir den Benutzers kann durch
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die wenigstens teilweise automatisierte Werkzeugerkennung - wie vorgehend erwahnt - vermieden
oder zumindest eingeschrankt werden.

Zum Abtasten der Informationstrager 43 bzw. Erfassen der entlang der aktuellen Werkzeug-
ldnge 42 vorhandenen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 kann die elektronische Erfassungsvorrichtung
44 entlang der Verstell- und/oder Flihrungsvorrichtung 45 beispielsweise manuell verstelit werden.
Dabei ist es notwendig, die Erfassungsvorrichtung 44 wenigstens einmal zumindest entlang der
aktuell vorhandenen Werkzeugldnge 42 zu bewegen. Bevorzugt werden wahrend der zwangsge-
fihrten Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fithrungs-
vorrichtung 45 die jeweiligen Informationstréger 43 in den Biegewerkzeugen 36 und/oder 37 ges-
cannt bzw. abgetastet und fortlaufend an die Steuervorrichtung 46 bzw. die Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung 47 (ibertragen. Vorzugsweise erfolgt die Ubermittlung dieser Kennungen bzw.
Daten zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 ,on the fly*, d.h. ohne wesentlicher Zwischen-
speicherung in der Erfassungsvorrichtung 44. Die Aufnahme der jeweiligen Informationen bzw.
Daten der Informationstrager 43 wahrend der mehr oder weniger kontinuierlichen, linearen Ver-
stellbewegung der Erfassungsvorrichtung 44 relativ zu den Informationstragern 43 erméglicht eine
rasche Erfassung der jeweiligen Konfiguration des Biegestempels 41 und/oder des Biegegesenks
39. Diese kurzfristige Werkzeugerkennung ware mit einem diskontinuierlichen stop-and-go-Betrieb
der Erfassungsvorrichtung 44 nicht erméglicht.

Alternativ oder in Kombination zu einer manuellen Verstellung der Erfassungsvorrichtung 44
entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 kann es von Nutzen sein, der Erfassungs-
vorrichtung 44 eine automatisiert steuerbare Antriebsvorrichtung 54 zuzuordnen, wie dies den
schematischen Darstellungen gemaf den Fig. 3 und 4 entnehmbar ist.

Dieses Ausfiihrungsbeispiel einer Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 nach den Fig. 3
und 4 zeigt die Antriebsvorrichtung 54 fiir die Erfassungsvorrichtung 44 in Verbindung mit dem
unteren Pressenbalken 15 bzw. in Kombination mit den Pressentisch. Selbstverstandlich ist es in
ahnlicher oder gleichartiger Weise auch moglich, eine derartige Antriebsvorrichtung 54 fiir eine
Erfassungsvorrichtung 44 dem oberen Pressenbalken 16 - Fig. 2 - zuzuordnen. Dabei kénnen die
mechanischen und elektromechanischen Komponenten dieser Antriebsvorrichtung 54 - wie in
Fig. 2 dargestellt - an einer AuRenseite des Tragrahmens bzw. des Maschinengestells 5 der Ab-
kantpresse 2 angeordnet sein, oder aber, wie in den Fig. 3 und 4 veranschaulicht, wenigstens
teilweise im Inneren der tragenden bzw. lastaufnehmenden Komponenten der gattungsgemafRien
Maschine integriert sein.

Diese Antriebsvorrichtung 54 umfallt entsprechend der dargestelliten Ausfithrungsform ein fle-
xibles Transportorgan 55 in Form eines Riemens, einer Kette oder eines Seiles. Vorzugsweise ist
das Transportorgan 55 endlos ausgefiihrt und um wenigstens zwei drehbar gelagerte Umlenk-
scheiben 56, 57 gefiihrt, wobei das als Endlosschleife ausgebildete Transportorgan 55 zwischen
den Umlenkscheiben §6, 57 zumindest geringfiigig gespannt ist. Der zwischen den Umlenkschei-
ben 56, 57 definierte Verstellweg fir die auf dem Transportorgan 55 befestigte Erfassungsvorrich-
tung 44 erstreckt sich wenigstens iber die maximal mégliche Werkzeuglédnge 42 der Fertigungs-
einrichtung 1, insbesondere der Abkantpresse 2.

Alternativ ist es auch mdglich, das flexible Transportorgan 55 um zwei zueinander distanziert
angeordnete Wickelspulen zu fiihren, wobei dann die beiden Enden des Transportorgans 55 an
jeweils einer Wickelspule befestigt sind und das Transportorgan 55 zwischen den beiden Wickel-
spulen zumindest Ieicht gespannt ist. Dabei kann durch gegengleiche Auf- und Abroiibewegungen
einer jeden Wickelspule das flexible Transportorgan 55 mitsamt der Erfassungsvorrichtung 44
entlang des erforderlichen Verstellweges bidirektional und ebenso weitgehendst linear verstellt
werden.

Ein Verstellantrieb 58 fiir das Transportorgan 55 ist vorzugsweise durch einen elektromotori-
schen Antrieb gebildet. Alternativ ist es selbstverstandlich auch mdéglich, pneumatische oder hyd-
raulische Antriebe fiir das band- bzw. riemenférmige Transportorgan 55 einzusetzen.

Die automatisiert steuerbare bzw. antreibbare Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung 45 fiir
die Erfassungsvorrichtung 44 umfaflt hierbei also das flexible, vorzugsweise endlos umlaufend
gelagerte Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvorrichtung 44 und einem mit
diesem Transportorgan 55 in Antriebsverbindung stehenden, elektrisch ansteuerbaren Verstellan-
trieb 58. Vorzugsweise ist dieser Verstellantrieb 58 in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 412 453 B

umkehrbar, sodaR eine bidirektionale Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der
maximal mdglichen Werkzeugldnge 42 erzielt wird. Der bidirektionale, umkehrbare Betrieb der
Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 bzw. des endlosen Transportorgans 55 und des Ver-
stellantriebes 58 ist einem umlaufenden, unidirektionalen Betrieb vorzuziehen, wenn die entspre-
chenden Signale bzw. Daten via die Leitungsverbindung 48 zwischen der Erfassungsvorrichtung
44 und der elektronischen Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 bzw. der Steuervorrichtung 46
der Abkantpresse 2 libertragen werden. Spiralférmige Verwicklungen der vorzugsweise {ber ein
Kabel hergesteliten Leitungsverbindung 48 kénnen dadurch verhindert werden.

Auch hierbei umfalt die Leitungsverbindung 48 von der Erfassungsvorrichtung 44 zur Steuer-
vorrichtung 46 zumindest im Bereich zur Uberbriickung des maximal méglichen Verstellweges der
Verstell- undfoder Fiihrungsvorrichtung 45 eine Schleppkabelanordnung 49 in Form von ver-
schieblich aufgehéngten Kabelschlaufen oder einer Kabelauf- und Kabelabrollvorrichtung in Art
eines Trommelspeichers fiir das entsprechende Kabel.

Wie aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 weiters klar ersichtlich ist, ist die Verstell-
und/oder Fihrungsvorrichtung 45 fiir die Erfassungsvorrichtung 44 hierbei in den Pressentisch
eingelassen bzw. zumindest teilweise in diesem integriert angeordnet. Insbesondere ist zumindest
in der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 eine nutférmige Vertiefung 59 ausgebildet, in welcher das
Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvorrichtung 44 verlduft. Die Vertiefung 59
erstreckt sich dabei bezugnehmend auf ihre Langsrichtung in etwa iiber die maximal mdgliche
Werkzeuglange 42, um eine vollstéandige Aufzeichnung bzw. Erfassung der jeweils von der Werk-
zeugaufnahmevorrichtung 35 gehalterten Biegewerkzeuge 36 sicherzustellen. Diese Vertiefung 59
in der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 kann sich zudem bis in den Pressenbalken 15 bzw. bis in
eine Tischplatte 60 des Pressentisches erstrecken, um auch relativ groRzligig dimensionierte
Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtungen 45 unterbringen zu kdnnen. Dadurch kann im Pressen-
balken 15 bzw. im Pressentisch eine nach aulen hin weitgehendst abgeschlossene Hohlkammer
61 ausgebildet werden, in welcher die Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung 45 oder zumindest
deren Transportorgan 55 und die Erfassungsvorrichtung 44 geschiitzt vor dueren Einflissen bzw.
Krafteinwirkungen sicher aufgenommen ist. So ist es auch méglich, die Umlenkscheiben 56, 57 an
den stirnseitigen bzw. distalen Endbereichen des Pressentisches anzuordnen und lediglich das
endlose Transportorgan 55 mitsamt der Erfassungsvorrichtung 44 im Inneren des Maschinenge-
stells 5 zu fiihren. Die Abmessungen der Hohlkammer 61 kénnen dadurch reduziert werden, wo-
durch die Formsteifigkeit des Pressentisches bzw. Pressenbalkens 15 kaum beeintréchtigt wird.

Anstelle einer Lagerung der Umlenkscheiben 56, 57 auf horizontal ausgerichteten Drehachsen
62, 63 ist es selbstverstandlich auch méglich, vertikal ausgerichtete Drehachsen 62, 63 fir die
Umlenkscheiben 56, 57 vorzusehen. Speziell bei einer quasi liegenden Lagerung der Drehschei-
ben 56, 57 kann eine Hélfte bzw. ein Trum des umlaufenden Transportorgans 55 auch aulerhalb -
des lastabtragenden Maschinengestells 5 gefiihrt sein.

Wie weiters schematisch dargestellt ist, kénnen die Drehachsen 62, 63 fiir die Umlenkscheiben
56, 57 zwischen der Oberseite der Tischplatte 60 und der Unterseite der Werkzeugaufnahmevor-
richtung 35 gelagert sein. Dadurch wir ein einfacher Zusammenbau und eine problemlose Zugéng-
lichkeit zur Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 fiir eventuelle Wartungs-, Adaptierungs-
und/oder Kontrollzwecke erzielt.

Die nutférmige Vertiefung 59 in der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 kann ausgehend von
der Oberseite der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 in Richtung zur Aufstandsebene des Maschi-
nengestells 5 auch abgestuft ausgebildet sein, um ein plattenartiges Abdeckelement 64 zu lagern
bzw. abzustitzen. Dieses in die Vertiefung 54 bedarfsweise einsetz- und daraus entnehmbare
Abdeckelement 64 bewirkt eine quasi rdumliche Trennung in der Vertiefung 59 zwischen einer
oberen Werkzeugaufnahmenut 65 und der darunterliegenden Aufnahme- bzw. Hohlkammer 61,
welche zumindest zur Aufnahme des band- bzw. seilférmigen, flexiblen Transportorgans 55 mit-
samt der Erfassungsvorrichtung 44 vorgesehen ist.

Das plattenférmige Abdeckelement 64 zwischen der Hohlkammer 61 und der Werkzeugauf-
nahmenut 65 fiir die Biegewerkzeuge 36 verhindert bzw. minimiert Verschmutzungen des unter-
halb der Biegewerkzeuge 36 liegenden Transportorgans 55 bzw. der Erfassungsvorrichtung 44.
Weiters kann durch dieses Trenn- bzw. Abdeckelement 64 zwischen der Werkzeugaufnahmenut
65 und der Hohlkammer 61 fur die darin relativverstellbare Erfassungsvorrichtung 44 verhindert
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werden, dal die Erfassungsvorrichtung 44 mit den eingesetzten Biegewerkzeugen 36 bzw. den
Informationstrégern 63 verhakt, wenn die Transportvorrichtung 44 an den Informationstréagern 43
bzw. den Biegewerkzeugen 36 relativ nahe entlanggefiihrt wird. Durch Wegnehmen des Abdeck-
elementes 64 ist es dann in einfacher Art und Weise erméglicht, Zugriff auf die Erfassungsvorrich-
tung 44 bzw. auf das Transportorgan 55 und/oder auf die sonstigen Komponenten der Versteli-
und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zu erlangen.

In Fig. 5 ist eine weitere Ausfiihrung eines Werkzeugerkennungssystem fiir eine Fertigungsein-
richtung 1, insbesondere fiir eine Abkantpresse 2 bzw. eine sogenannte Gesenkbiegepresse
veranschaulicht. Auf die Darstellung von Verkleidungen bzw. Abdeckungen wurde dabei aufgrund
der besseren Ubersichtlichkeit verzichtet und ist diese Abbildung zur leichteren Versténdlichkeit der
Zusammenhange stark vereinfacht und schematisch ausgefihrt.

Hierbei ist die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 fir die Erfassungsvorrichtung 44 dem
oberen Pressenbalken 16 néachstliegend zugeordnet. Auch dabei erstreckt sich die Verstell-
und/oder Flihrungsvorrichtung 45 im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeuglédnge 42 und
tragt die beriihrungs- bzw. kontaktlos arbeitende Erfassungsvorrichtung 44 fiir die den diversen
Biegewerkzeugen 37 zugeordneten Informationstrager 43. Somit kénnen entweder durch eine
manuelle und/oder durch eine automatisierte, motorisch bewirkte Relativverstellung der Erfas-
sungsvorrichtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 die Kennungen oder
Daten einer Mehrzahl von Informationstragern 43 aufeinanderfolgend erfaf’t und an die Steuervor-
richtung 46 oder eine zugeordnete Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 Ubertragen werden,
um die entsprechenden Informationen von der Steuervorrichtung 46 bzw. der Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung 47 verarbeiten bzw. verwerten zu lassen.

Die Signal- bzw. Datenlibertragung von der beweglichen Erfassungsvorrichtung 44 zur elektro-
nischen Steuervorrichtung 46 erfolgt wenigstens in Teilabschnitten iber die Leitungsverbindung
48. Zur Signaliibertragung von der beweglich gelagerten Erfassungsvorrichtung 44 zu einem
ortsfesten Punkt auf dem Maschinengestell 5 ist hierbei eine Schleifkontaktanordnung 66 ausgebil-
det. Diese Schleifkontaktanordnung 66 umfallt einen am Maschinengestell 5 bzw. auf dem Pres-
senbalken 16 befestigten Schleifkontakt 67 und wenigstens eine mit diesem Schieifkontakt 67 in
elektrisch leitender Verbindung stehende Leiterbahn 68 im oder auf dem Transportorgan 55. Vor-
zugsweise schlielft diese Leiterbahn 68 auf dem umlaufenden bzw. endlosen Transportorgan $5
biindig mit dessen Oberseite ab. Gegebenenfalls kann die wenigstens eine Leiterbahn 68 auch in
einer nutférmigen Vertiefung des band- bzw. riemenférmigen Transportorgans 55 angeordnet sein.

Via diese zumindest eine Leiterbahn 68 kénnen elektrische Signale ausgehend von der Erfas-
sungsvorrichtung 44 Gber das Transportorgan 55 an den Schleifkontakt 67 und in weiterer Folge
zur Steuervorrichtung 46 Gbertragen werden. Ebenso ist es mdoglich, in entsprechender Weise
elektrische Signale von der Steuervorrichtung 46 Uber die Leitungsverbindung 48, den Schieifkon-
takt 67 und die Leiterbahn 68 am Transportorgan 55 elektrische Signale an die Erfassungsvorrich-
tung 44 zu Gbermitteln. Hierzu stehen elektrische Ein- und/oder Ausgénge der Erfassungsvorrich-
tung 44 mit der wenigstens einen Leiterbahn 68 im bzw. am Transportorgan 55 in elektrisch leiten-
der Verbindung. Diese Leiterbahn 68 weist eine hohe Flexibilitdt auf und kann als diinnschichtige
Bahn aus Kupfer oder durch einen sonstigen elektrischen Leiter gebildet sein. Der Schleifkontakt
67 steht jedenfalls mit der Steuervorrichtung 46 bzw. der zugeordneten Steuer- und/oder Auswer-
tevorrichtung 47 via die Leitungsverbindung 48 in elektrisch leitender Verbindung.

Zweckmalig ist es, die Leiterbahn 68 ausgehend von der Oberseite des Transportorgans 55
zu kontaktieren und wenigstens eine Leiterbahn 68 gegeniiber den Umlenkscheiben 56, 57 elekt-
risch zu isolieren, sodal’ die auf der wenigstens einen Leiterbahn 68 zu libertragenden, elektri-
schen Signale nicht auf das Maschinengestell 5 (ibertragen werden. Das Bezugs- bzw. Referenz-
potential der elektrischen Signale kann durch einen sogenannte Masseanschluf auf dem Maschi-
nengestell 5 gebildet sein. Ist dies nicht gewollt, kbnnen auf dem Transportorgan 55 zumindest
zwei elektrische Leiterbahnen 68 ausgefiihrt sein, welchen eine mehrfach ausgefiihrte Schleifkon-
taktanordnung 66 zugeordnet ist.

Alternativ ist es auch méglich, das band- bzw. riemenférmige Transportorgan 55 selbst als
elektrischen Leiter auszubilden, sodal} dieses auch die elektrische Leiterbahn 68 darstelit. Insbe-
sondere kann das Transportorgan 55 als metallisches Seil ausgefilhrt sein, welches mit dem
Schleifkontakt 67 in elektrischer Verbindung steht. Speziell hierbei ist das elektrisch leitende
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Transportorgan 55 gegeniiber dem Maschinengestell 5 elektrisch isoliert, indem beispielsweise die
Umlenkscheiben 56, 57 aus nicht leitendem Material, beispielsweise aus Kunststoff, bestehen und
das Transportorgan 55 selbst nicht mit dem Maschinengestell 5 bzw. sonstigen Teilen der Abkant-
presse 2 in Berlihrung steht. Dies kann durch entsprechende Auslegung und Dimensionierung der
Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 in einfacher Art und Weise bewerkstelligt werden. Das
Maschinengestell 5 oder Teile davon fihren dann das Bezugspotential, sodall zwischen dem
Maschinengestell und dem Transportorgan 55 elektrische Signale von der Erfassungsvorrichtung
44 abgegriffen bzw. in diese eingespeist werden kénnen.

Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung umfassen die Informationstrager 43 wenigstens ein
passives Positionsdetektierungselement 69 bzw. stellen die Informationstrager 43 selbst ein passi-
ves Positionsdetektierungselement 62 dar. Mittels diesem Positionsdetektierungselement 69 ist es
ermdglicht, die Relativposition der einzelnen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 relativ zur maximal
moglichen Werkzeuglédnge 42 zu ermitteln, d.h. daR die Position der einzelnen Biegewerkzeuge 36
bzw. 37 in deren Werkzeugaufnahmevorrichtungen 35 relativ zu einem Ausgangspunkt 70 bzw.
Ursprung automatisiert bestimmt werden kann. Dieser Ausgangspunkt 70 kann dabei das soge-
nannte Nullmaf der Fertigungseinrichtung 1 bzw. der Abkantpresse 2 darstellen.

Vorzugsweise ist das passive Positionsdetektierungselement 69 der informationstrager 43
durch eine einfache metallisch Blende 71 bzw. ein gleichwertiges metallisches Objekt gebildet,
welche quasi eine Markierung bzw. eine Kennzeichnung fiir das Vorhandensein eines Biegewerk-
zeuges 37 darstellt.

Das Vorhandensein einer derartigen Blende 71 kann von der Erfassungsvorrichtung 44 detek-
tiert werden. Insbesondere umfalt die Erfassungsvorrichtung 44 einen induktiven Sensor 72,
vorzugsweise einen sogenannten Hall-Sensor, der eine Anndherung bzw. ein Vorbeifahren der
Erfassungsvorrichtung 44 an der Blende 71 beriihrungslos erkennt. Insbesondere ergibt sich dann,
wenn der Sensor 72 in den Nahbereich der metallischen Blende 71 gelangt, eine Veranderung
seiner elektrischen Eigenschaften, was von der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. der Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung 47 oder der Steuervorrichtung 46 erkannt wird. Diese Signalzu-
standsdnderung am Sensor 72 ist ein Anzeichen dafiir, dal} sich die Erfassungsvorrichtung 44
gerade im Nahbereich bzw. unmittelbar bei der metallischen Blende 71 befindet. Die Blende 71 ist
vorzugsweise direkt mit dem Informationstrager 43 gekoppelt bzw. kann die Blende 71 beispiels-
weise auch durch das Gehduse oder ein sonstiges Metallelement des Informationstrégers 43
gebildet sein.

Neben der Erkennung der Art bzw. Eigenschaften der Biegewerkzeuge 36, 37 ist es Uber.die
Erfassungsvorrichtung 44 bzw. den dieser zugeordneten Sensor 72 somit auch ermdglicht, die
Einsatz- bzw. Verwendungsposition der jeweiligen Biegewerkzeuge 36; 37 relativ zur Werkzeug-
aufnahmevorrichtung 35 bzw. relativ zur verfiigbaren Werkzeugldnge 42 wenigstens teilweise
automatisiert zu ermittein. Hierzu umfaBt die Erfassungsvorrichtung 44 oder die Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung 47 weiters eine WegmeRvorrichtung 73, tiber welche der von der Erfassungs-
vorrichtung 44 zurlickgelegte Verstellweg ermittelbar ist. Derartige WegmeRvorrichtung 73 basie-
ren, wie an sich bekannt, iiblicherweise auf der Zahlung von Impulsen, welche mit einer bestimm-
ten Wegstrecke bzw. einem bestimmten Drehwinkel oder Umdrehungszahl einer Drehbewegung,
z.B. eines Motors, in direktem Zusammenhang stehen. Derartige Impulsgeber fur die WegmeRvor-
richtung 73 sind beispielsweise durch sogenannte Inkrementalgeber oder Drehwinkelgeber gebil-
det, wie sie aus dem Stand der Technik hinreichend bekannt sind.

Vor allem dann, wenn die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 als Verstellantrieb 58
einen Schrittmotor 74 umfallt, kann die WegmeRvorrichtung 73 diesen Schrittmotor 74 zur Ermitt-
lung der zuriickgelegten Distanzen der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. des Sensors 72 und folglich
zur Bestimmung der Position der einzelnen Informationstrager 43 bzw. Biegewerkzeuge 36, 37 in
Bezug zu einem definierten Ausgangspunkt 70 heranziehen. Die dabei ermittelten Ist-Positionen
der einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 kénnen dann von der Steuervorrichtung 46 zur Kontrolle
bzw. Uberwachung der ordnungsgemaRen Arbeitsposition der Biegewerkzeuge 36; 37 genutzt
werden.

In den Fig. 6 und 7 ist ein Biegewerkzeug 36 ausgestattet mit einem elektronisch bzw. elektro-
magnetisch erfabaren Informationstréger 43 veranschaulicht.

Der Informationstrager 43 ist dabei einer unteren Basisfliche 75 des Biegewerkzeugs 36
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zugeordnet. Insbesondere ist in der Basisflache 75 eine nutférmige Ausnehmung 76 ausgebildet, in
welcher wenigstens ein Informationstrager 43 aufgenommen ist. Dadurch ist einerseits ein einfa-
cher und trotzdem effektiver Schutz vor Beschadigungen gegeben und weiters eine gute Detektier-
barkeit desselben erzielt, da die Antenne bzw. die Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 des
Informationstragers 43 nur teilweise vom Metall des Biegewerkzeuges 36 umgeben und somit nur
geringfiigig abgeschirmt ist.

Anstelle der Ausbildung einer kanal- bzw. nutférmigen Ausnehmung 76 ist es selbstversténd-
lich auch méglich, im Bereich der Basisfliche 75 bzw. im unteren, der Werkzeugaufnahmevorrich-
tung 35 - Fig. 5 - zugewandten Endbereich eine Bohrung auszubilden und in diese Bohrung den
Informationstréger 43 derart einzusetzen, dall er vor Beschadigungen geschiitzt ist.

Vorzugsweise ist der Informationstrager 43 bedarfsweise austauschbar bzw. abnehmbar mit
dem jeweiligen Biegewerkzeug 36 verbunden. Dadurch kdnnen Programmiervorgénge erleichtert
bzw. beschédigte Informationstrager 43 in einfacher Art und Weise ersetzt werden.

In Fig. 8 ist ein mogliche Ausfiihrungsform eines elektronischen Informationstrégers 43 gezeigt.
Dieser Informationstrager 43 ist dabei als sogenannter Transponder 77 mit integrierten Halbleiter-
schaltkreisen ausgebildet. Dieser Transponder 77 weist - wie an sich bekannt - eine passive Sen-
de- und/oder Empfangsantenne 78 auf, welche im wesentlichen durch eine Spulenanordnung mit
mehreren Leiterschleifen gebildet ist. Via diese Sende- und/oder Empfangsantenne 78 kénnen
elektromagnetische Wellen bestimmter Frequenz empfangen und/oder ausgesendet werden.
Gegebenenfalls kann - wie schematisch dargestellt - die Sende- und/oder Empfangsantenne 78
auch einen Spulenkern 79 umfassen, um eine hohere Empfangsempfindlichkeit bzw. héhere
Sendeleistung zu erzielen.

Diese Sende- und/oder Empfangsantenne 78 kann aber auch als Energiequelle fiir einen elekt-
ronischen Schaltkreis 80 des Transponder 77 dienen. Insbesondere dann, wenn die Sende-
und/oder Empfangsantenne 78 einem elektromagnetischen Wechselfeld ausgesetzt ist, wird nam-
lich in der Spulenanordnung elektrische Energie induziert, welche zur Versorgung bzw. zum
Betreiben des integrierten Schaltkreises 80 genutzt werden kann. In diesem elektronischen Schalt-
kreis 80 kann vorzugsweise ein Energiespeicher, beispielsweise in Form eines Kondensators,
angeordnet sein, um auch nach dem Wegfall des elektromagnetischen Wechselfeldes eine ausrei-
chend lange Betriebszeit zu ermdglichen, nachdem der Transponder 77 vorzugsweise batterielos
ausgefiihrt ist. Dadurch wird eine mdéglichst langfristige Wartungsfreiheit und ein relativ kosten-
gunstiger, elektronischer Informationstragers 43 fiir die Biegewerkzeuge 36; 37 - siehe Fig. 1 bis 7
- erzielt.

Wird der integrierte Schaltkreis 80 liber die Sende- und/oder Empfangsantenne 78 mit elektri-
scher Energie versorgt, so liest dieser zumindest seine Kennung und/oder die entsprechenden
Daten aus einer ihm zugeordneten Speichervorrichtung 81 aus und Ubertrdgt sie gegebenenfalls
Uber die gleiche Sende- und/oder Empfangsantenne 78 oder Uber eine zugeordnete, unter Um-
standen eigens konzipierte Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 drahtlos an die Erfassungs-
vorrichtung 44, wie dies aus einer Zusammenschau mit den vorhergehenden Figuren deutlich
erkennbar ist.

Wesentlich ist dabei, dal der als Transponder 77 ausgebildete Informationstrager 43 nur in
einem eingeschrankten Wirkungsbereich bzw. Umfeld gegeniiber der Erfassungsvorrichtung 44
- siehe Fig. 1 bis 5 - funktioniert. D.h. daB die Erfassungsvorrichtung 44 nur dann die entsprechen-
den Daten bzw. Kennungen aus der Speichervorrichtung 81 Ubermittelt bekommt, wenn der
Transponder 77 und die Erfassungsvorrichtung 44 in einer definierten Distanz zueinander ange-
ordnet sind bzw. sich diese innerhalb des vordefinierten, beschriankten Wirkungsbereiches befin-
den. Dieser Bereich betrdgt in Abhdngigkeit der Empfindlichkeit der Transponder 77 bzw. der
Leistung der Erfassungsvorrichtung 44 iblicherweise 1 cm bis in etwa 50 cm.

Dieser Informationstragers 43 wird im Nachfolgenden in Zusammenschau mit den vorherge-
henden Darstellungen erldutert: Um mit einfachen MaRnahmen sicherzustellen, dal} die Erfas-
sungsvorrichtung 44 die jeweiligen Kennungen bzw. Daten der hintereinander angeordneten Bie-
gewerkzeuge 36; 37 zeitlich aufeinanderfolgend Gbermittelt bekommt bzw. empfangen kann, ist es
von Vorteil, wenn ein maximaler Erfassungsabstand 82 zwischen der verstelibar gelagerten Erfas-
sungsvorrichtung 44 und einem Informationstrager 43 eines nachstliegenden Biegewerkzeuges 36;
37 kleiner bemessen ist, als eine kleinst mogliche Distanz 83 zwischen zwei Informationstrager 43
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von lickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen 36 bzw. 37, wie dies in Fig. 4 schematisiert
veranschaulicht wurde. Durch diese baulichen Vorkehrungen ist es erméglicht, daR die Erfas-
sungsvorrichtung 44 nicht parallel bzw. auf einmal eine Mehrzahl von Kennungen unterschiedlicher
Informationstrager 43 empfangt. Durch das zeitlich aufeinanderfolgende Eintreffen der einzelnen
Signale bzw. Daten kann somit auch die Reihenfolge der tiber die Werkzeuglange 42 positionierten
Biegewerkzeuge 36; 37 zuverlassig ermittelt werden.

Optional kann der Informationstréger 43 bzw. der demgemaRe Transponder 77 auch eine Spei-
chervorrichtung 81 umfassen, welche sowohl| Lese- als auch Schreibzugriffe erlaubt. Dadurch ist
es ermdglicht, sich gegebenenfalls verdndernde Daten bzw. Eigenschaften dauerhaft in der
Speichervorrichtung 81 zu hinterlegen. Insbesondere kann durch bedarfsweise Schreibzugriffe auf
den Informationstrager 43 bzw. dessen Speichervorrichtung 81 eine Aktualisierung von sich verén-
dernden Informationen bzw. Daten in einfacher Art und Weise, beispielsweise (iber die Erfas-
sungsvorrichtung 44, vorgenommen werden. insbesondere beim Vorbeibewegen bzw. Positionie-
ren der Erfassungsvorrichtung in der Nihe eines Informationstrigers 42 kann der Dateninhalt
und/oder Datenumfang seiner Speichervorrichtung 81 zumindest teilweise aktualisiert werden. Die
nicht flichtige Speichervorrichtung 81 ist dabei beispielsweise durch einen sogenannten EEPROM-
Speicher gebildet. Selbstversténdlich sind auch jegliche anderen, wiederbeschreibbaren Speicher-
vorrichtungen 81 denkbar, welche keine permanente Energieversorgung benétigen, um die ent-
sprechenden Daten dauerhaft hinterlegen zu kénnen.

Die in der Speichervorrichtung 81 vorzugsweise unveranderlich hinterlegten bzw. mit einer un-
verwechselbaren Kennung definierten Daten kénnen beispielsweise Informationen iiber die Geo-
metrien bzw. Abmessungen, die maximale Belastbarkeit und/oder ein Produktionsdatum bzw. eine
Produktnummer umfassen. Gegebenenfalls kénnen wenigstens mansche Daten iiber bestimmte
Werkzeugparameter auch verénderlich in der Speichervorrichtung 81 hinterlegt werden. Dies ist
insbesondere dann von Vorteil, wenn das Biegewerkzeug 36; 37 durch Nachbearbeitungen verén-
dert bzw. modifiziert wurde und diese neuen Werkzeugparameter bzw. Geometrien in der Spei-
chervorrichtung 81 aktualisiert werden sollen.

Gegebenenfalls ist es auch méglich, Informationen iiber die Verwendungsintensitit bzw. die
Anzahl der bisherigen Einsatze des jeweiligen Biegewerkzeuges 36; 37 im Informationstrager 43
fortlaufend zu aktualisieren bzw. zu hinterlegen. Insbesondere kann dadurch in Kombination mit
der Steuervorrichtung 46 eine Standzeitverwaltung fur die Biegewerkzeuge 36; 37 aufgebaut
werden und insbesondere beim Uberschreiten einer maximal eriaubten Standzeit bzw. Standmen-
ge ein entsprechender Warnhinweis ausgegeben werden bzw. die Durchfiihrung weiterer Biege-
bzw. Verformungsvorgénge fiir Werkstiicke vollautomatisch verhindert werden.

Die einzelnen Datentrager bzw. Informationstrager 43 kdnnen aber auch dazu genutzt werden,
um in einer Maschinenhalle bzw. bei einer Mehrzahl von eingesetzten Fertigungseinrichtungen 1
das Auffinden eines bestimmten Biegewerkzeuges 36; 37 zu erleichtern bzw. zu unterstiitzen.
Insbesondere kann festgestellt werden, in welcher Maschine bzw. an welcher Fertigungseinrich-
tung 1 das gesuchte Biegewerkzeug 36; 37 montiert ist. Weiters kann durch die wenigstens teil-
weise automatisierte Werkzeugerkennung der Aufwand fiir Umriistungen der Fertigungseinrichtung
1 optimiert bzw. reduziert werden.

Vor allem bei der Zuordnung bzw. dauerhaften Hinterlegung von sogenannten History-Daten
und deren Aufzeichnung in der Speichervorrichtung 81 des Informationstragers 43 ist eine soge-
nannte Rewrite-Funktion der Speichervorrichtung 81 von Bedeutung.

Die diversen Komponenten des sogenannten Transponders 77 sind bevorzugt wenigstens teil-
weise von Kunststoff bzw. Kunstharz umgeben oder in einem entsprechenden, formgebenden
Gehé&use untergebracht.

Weiters kann der Informationstrager 43 das passive, bevorzugt metallische, Positionsdektie-
rungselement 69 darstellen bzw. umfassen. Dieses passive Positionsdektierungselement 69 dient
grundsatzlich nur als beriihrungslos detektierbare Kennung bzw. Markierung fiir das Vorhanden-
sein eines Informationstragers 43 bzw. eines Biegewerkzeuges 36; 37. Gegebenenfalls kann auch
ein Geh&duse oder die Antenne des Informationstragers 43 als passives Positionsdetektierungs-
element 69 fungieren. Derartige Informationstrager 43 bzw. Positionsdetektierungselemente 69
bewirken elektrische Detektierungs- bzw. Positionssignale an der Erfassungsvorrichtung 44, wor-
aufhin von letzterer und/oder von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 - wie vorhin erldu-
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tert - die jeweils aktuelle Position der einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 ermittelt bzw. errechnet
werden kann und diese erhobenen Positionen nachfolgend beliebig verwertet, wie z.B. mittels einer
Anzeigevorrichtung visualisiert, werden kénnen.

Via einen derartigen Informationstrager 43 kdnnen also einerseits die Positionen jedes einzel-
nen Biegewerkzeuges 36; 37 relativ zu dessen Werkzeugaufnahme bzw. relativ zur Biegemaschi-
ne erfalt werden und andererseits die Eigenschaften bzw. Parameter des jeweiligen Werkzeuges
automatisiert ermittelt werden. Als dritte Daten- bzw. Informationsgruppe eines Informationstragers
43 kann die Hinterlegung von zwischen Biegewerkzeug 36 zu Biegewerkzeug 37 unterschiedlichen
History- bzw. Verwendungsdaten vargesehen werden.

Abweichend von der beispielhaften Darstellung gemaR Fig. 8 ist es selbstverstandlich auch
méglich, den Informationstrager 43 und das passive Positionsdetektierungselement 69 nicht als
bauliche Einheit auszufiihren, sondern unabhédngig bzw. getrennt voneinander an unterschiedli-
chen Positionen an einem Biegewerkzeug 36; 37 vorzusehen.

Wie am besten in Fig. 1 veranschaulicht ist, kann die Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung
45 in einer alternativen Ausfithrungsform auch einen Spindeltrieb 84 aufweisen, wie dies mit den in
strichlierten Linien dargestellten Gewindegédngen angedeutet wurde. Insbesondere ist hierbei das
stangenférmige Fihrungselement 50 durch eine Gewindespindel 85 gebildet, welche mit der
Erfassungsvorrichtung 44 bzw. dessen Fuhrungsschlitten 51 Uber das Gewinde in Bewegungsver-
bindung steht. Durch einen umkehrbar steuerbaren, elektromotorischen, pneumatischen oder
hydraulischen Verstellantrieb und/oder durch eine Handkurbel kann die Erfassungsvorrichtung 44
entlang der Werkzeugliange 42 bidirektional bewegt werden, sodal® sémtliche der vorhandenen
Informationstrager 43 erfal’t bzw. ausgelesen werden.

Anstelle der Ausbildung einer Kabelverbindung zwischen der Erfassungsvorrichtung 44 und der
Steuervorrichtung 46 bzw. der zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 ist es
selbstverstandlich auch moglich, die Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 oder eine separate
Sende- und/oder Empfangseinheit derart auszubilden, daR die relevanten Signale bzw. Daten
durchwegs draht- bzw. kontaktlos (ibertragen werden kénnen. In diesem Fall ist es dann erforder-
lich, der Erfassungsvorrichtung 44 eine netzunabhéngige Spannungsversorgungsvorrichtung,
beispielsweise in Form von Akkumulatoren oder in Art eines induktiven Energielibertragungssys-
tems zuzuordnen.

Die Steuervorrichtung 46 und/oder die mit dieser kommunikativ verbundene Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung 47 sind, wie an sich bekannt, zur Beeinflussung des Betriebsverhaitens der
Fertigungseinrichtung 1 in Abhéngigkeit von sensorisch erfaten Zustanden, von manuellen Steu-
erbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vorgaben vorgesehen.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dafl zum besseren Verstdndnis des
Aufbaus der Fertigungseinrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaRstéblich
und/oder vergrofRert und/oder verkieinert dargestelit wurden.

Die den eigenstdndigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-
schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3, 4; 5; 6, 7; 8 gezeigten Ausfiihrungen den
Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgeméfen Losungen bilden. Die diesbeziglichen,
erfindungsgemafen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Fertigungseinrichtung (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Umformung von Werkteilen
(3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander versteliba-
ren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglénge (42)
mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestiickbar sind und mit einer
mit der Antriebsvorrichtung (53) verbundenen Steuervorrichtung (46) zur Beeinflussung
des Betriebsverhaltens der Fertigungseinrichtung (1) in Abhéngigkeit von sensorisch
erfalten Zustdnden, von manuellen Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrich-
tung hinterlegten Vorgaben, wobei die eingesetzten Biegewerkzeuge (36, 37) fiir deren
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wenigstens teilweise automatisierte Erkennung und/oder Positionsbestimmung zumindest
maschinenlesbare, unverwechselbare Kennungen in Form von elektronisch erfaRbaren In-
formationstrdgern (43) aufweisen und dem ersten und/oder zweiten Pressenbalken
(15; 16) eine elektronische Erfassungsvorrichtung (44) fir eine Mehrzahi von Informations-
tragern (43) zugeordnet ist, und eine Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung (45) ausge-
bildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeuglénge (42) erstreckt
und eine Erfassungsvorrichtung (44) aufnimmt und bei einer Relativverstellung der Erfas-
sungsvorrichtung (44) entlang der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) die Ken-
nungen oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstragern
(43) aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung (46) oder die zugeordnete
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) Ubertragbar sind, dadurch gekennzeichnet,
daf die Verstell- und/oder Fihrungsvorrichtung (45) fiir die Erfassungsvorrichtung (44) in
einen Pressenbalken (15) bzw. im Pressentisch eingelassen bzw. zumindest teilweise in
diesem integriert angeordnet ist,

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell-
und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) in einer nutférmigen Vertiefung (59) in einer Werk-
zeugaufnahmevorrichtung (35) angeordnet ist bzw. die Vertiefung (59) sich in den Pres-
senbalken (15) bzw. in einer Tischplatte (60) des Pressentisches erstreckt.
Fertigungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Vertie-
fung (59) bezugnehmend auf ihre Langsrichtung in etwa tber die maximal mégliche Werk-
zeuglange (42) erstreckt.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Pressenbalken (15) bzw. im Pressentisch eine nach aulen hin weitge-
hendst abgeschlossene Hohlkammer (61) ausgebildet ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Hohlkammer (61) und der nutférmigen Vertiefung (59) in der
Werkzeugaufnahmevorrichtung (35) ein plattenartiges Abdeckelement (64) angeordnet ist.
Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) via eine Leitungsverbindung (48) mit der
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) signaltechnisch gekoppelt ist.
Fertigungseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitungsver-
bindung (48) innerhalb des Verstell- und/oder Fuhrungsbereiches fir die Erfassungsvor-
richtung (44) durch eine Schleppkabelanordnung (49) gebildet ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein maximaler Erfassungsabstand (82) zwischen der verstellbar gelagerten
Erfassungsvorrichtung (44) und einem Informationstrager (43) eines nachstliegenden Bie-
gewerkzeuges (36; 37) kleiner ist, als eine kleinst mogliche Distanz (83) zwischen zwei In-
formationstrégern (43) von liickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen (36; 37).
Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Flhrungsvorrichtung (45) ein flexibles Transportor-
gan (55) umfaf}t auf dem die Erfassungsvorrichtung (44) befestigt ist.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible
Transportorgan (55) um zwei zueinander distanziert angeordnete Umlenkscheiben (56, 57)
oder Wickelspulen gefihrt ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) ein Filhrungselement (50)
mit einem dazu relativverstellbaren Fiihrungsschlitten (51) umfalt, auf dem die Erfas-
sungsvorrichtung (44) angeordnet ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Flihrungsvorrichtung (45) einen mit der Steuervor-
richtung (46) verbundenen Verstellantrieb (58) umfafit.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Verstellan-
trieb (58) in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung umkehrbar ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Informationstrager (43) durch kontakt- bzw. beriihrungslos erfaBbare
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Transponder (77) gebildet sind.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Transpon-
der (77) batterielos ausgebildet sind.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transponder (77) via korrespondierende Sende- und/oder Empfangsvorrichtungen (52) fir
elektromagnetische Wellen induktiv bzw. elektromagnetisch mit der Erfassungsvorrichtung
(44) koppelbar sind.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels der Erfassungsvorrichtung (44) Schreib- und Lesezugriffe gegen-
Uber einer nicht fllichtigen Speichervorrichtung (81) der Informationstrédger (43) oder
Transponder (77) ausfiihrbar sind.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Informationstrager (43) ein passives Positionsdetektierungselement
(69) umfassen.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Positions-
detektierungselement (69) durch eine metallische Blende (71) oder ein sonstiges Metall-
element am Informationstréger (43) gebildet ist.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) einen induktiven Sensor (72), insbesondere
einen Hall-Sensor, zur Detektierung einer metallischen Blende (71) oder eines sonstigen
Metallelementes an einem oder im Bereich eines Informationstragers (43) umfafit.
Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) oder die Steuer- und/oder Auswertevorrich-
tung (47) eine WegmeRvorrichtung (73) fir den jeweils zuriickgelegten Verstellweg der Er-
fassungsvorrichtung (44) umfaf3t.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) als Verstellantrieb (58) und
zur Verstellwegermittiung und/oder zur Versteliwegkontrolle einen mit der Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung (47) verbundenen Schrittmotor (74) umfafit.

Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das flexible Transportorgan (55) wenigstens eine elektrische Leiterbahn
(68) umfal’t, welche mit der Erfassungsvorrichtung (44) in elektrisch leitender Verbindung
steht.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiterbahn
(68) am Transportorgan (55) mit einem ortsfesten Schleifkontakt (67) fur einen Abgriff
und/oder eine Ubertragung von elektrischen Signalen von der bzw. zur Erfassungsvorrich-
tung (44) in schleifender Verbindung steht.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Schieifkon-
takt (67) mit der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) verbunden ist.
Fertigungseinrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Lei-
terbahn (68) ausgehend von der Oberseite des Transportorganes (55) kontaktierbar und
gegeniiber den Umlenkscheiben (56, 57) elektrisch isoliert ist.

Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell-
und/oder Fihrungsvorrichtung (45) einen Spindeltrieb (84) umfalt, auf dem die Erfas-
sungsvorrichtung (44) gelagert und durch umkehrbare Drehbewegung einer Gewindespin-
del (85) des Spindeltriebes (84) entlang der moglichen Werkzeuglénge (42) bidirektional
verstellbar ist.

HIEZU 7 BLATT ZEICHNUNGEN
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