AT 514644 A1 2015-02-15

10 AT 514644 A1 2015-02-15

(12) Osterreichische Patentanmeldung
(21) Anmeldenummer: A 50478/2013 (51) Int. Cl: B21D 5/02 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 30.07.2013 B21D 37/14 (2006.01)
(43) Veroffentlicht am: 15.02.2015 B21D 37/02 (2006.01)
B21D 37/04 (2006.01)
(56)  Entgegenhaltungen: (71) Patentanmelder:
DE 102007008312 Af TRUMPF MASCHINEN AUSTRIA GMBH & CO.
KG.

4061 PASCHING (AT)

(74) Vertreter:
ANWALTE BURGER UND PARTNER
RECHTSANWALT GMBH
4580 WINDISCHGARSTEN (AT)

(54) Biegewerkzeugsystem

(57) Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine (1) fur das
Biegen von Blechwerkstiicken (2), beispielsweise
Abkantpresse oder Schwenkbiegemaschine,
umfassend zumindest einen Werkzeugtrager (3),
wobei auf zumindest einem Werkzeugtréager (3)
mehrere entlang einer horizontalen
Werkzeugaufnahme (4) verschiebbare Werkzeugteile
(5) angeordnet sind, zumindest eine
Verstelleinrichtung  (6) zum  Verschieben der
Werkzeugteile (5), und den Werkzeugteilen (5)
zugeordnete  Kopplungseinrichtungen  (14) zum
Verbinden jeweils eines Werkzeugteils (5) mit der
Verstelleinrichtung (6). Weiters kann vorgesehen sein,
dass die Verstelleinrichtung (6) eine parallel zur
Werkzeugaufnahme (4) verlaufende Gewindespindel
(7) umfasst und dass jede Kopplungseinrichtung (14)
einen Spindelmutterabschnitt (15) umfasst, wobei der
Spindelmutterabschnitt (15) mit dem Werkzeugteil (5)
oder mit der Gewindespindel (7) koppelbar ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine (1) flr das Biegen von BlechwerkstU-
cken (2), beispielsweise Abkantpresse oder Schwenkbiegemaschine, umfassend
zumindest einen Werkzeugtrager (3), wobei auf zumindest einem Werkzeugtrager
(3) mehrere entlang einer horizontalen Werkzeugaufnahme (4) verschiebbare
Werkzeugteile (5) angeordnet sind, zumindest eine Verstelleinrichtung (6) zum
Verschieben der Werkzeugteile (5), und den Werkzeugteilen (5) zugeordnete
Kopplungseinrichtungen (14) zum Verbinden jeweils eines Werkzeugteils (5) mit
der Verstelleinrichtung (6). Weiters kann vorgesehen sein, dass die Verstellein-
richtung (6) eine parallel zur Werkzeugaufnahme (4) verlaufende Gewindespindel
(7) umfasst und dass jede Kopplungseinrichtung (14) einen Spindelmutterab-
schnitt (15) umfasst, wobei der Spindelmutterabschnitt (15) mit dem Werkzeugteil

(5) oder mit der Gewindespindel (7) koppelbar ist.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Biegemaschine, wie dies im Anspruch 1 angegeben ist.

Aus der EP 0 258 204 A2 ist eine Biegemaschine bekannt, in der der Niederhal-
terstempel der Biegewange segmentiert ist. Diese einzelnen Segmente sind in
einer zur Abkantachse parallelen FUhrung des Niederhalters verschiebbar gelagert
und mit Hilfe einer Stellstange verlagerbar. Hierbei weisen die verschiebbaren
Segmente je eine Kupplung zur Verbindung der einzelnen Segmente wahlweise
mit der dem Segment zugehdrigen Ausnehmung an der Stellstange oder dem
Niederhalter auf. Die Verbindung zwischen verschiebbaren Segment und Stell-
stange wird durch einen Keil hergestellt, welcher in eine Ausnehmung an der
Stellstange einbringbar ist und so einen Formschluss zwischen verschiebbaren
Segment und Stellstange herstellt. Eine Ausnehmung an der Stellstange ist einem
schiebbaren Segment zugeordnet, wodurch der Keil zur Herstellung der Verbin-
dung zwischen verschiebbaren Segment und Stellstange nur dann eingebracht
werden kann, wenn diese exakt Ubereinander platziert sind. Durch diesen seg-
mentierten Niederhalter ist es moglich Blechwerkstlcke zu bearbeiten, an denen
bereits seitliche Laschen aufgebogen sind, und welche daher ein U-Férmiges
Querschnittsprofil aufweisen. Weiters kénnen durch die besondere Form der Nie-
derhalter welche eine Verjlingung aufweisen, auch Blechwerkstlicke bearbeitet
werden, welche an der seitlich aufgebogenen Lasche eine nach innen stehende
Lasche aufweisen und daher ein C-Férmiges Querschnittsprofil besitzen.

Die in der EP 0 258 204 A2 beschriebene Ausflhrung besitzt den Nachteil, dass
die Ausnehmungen in der Stellstange, so gestaltet sind, dass diese einem Nieder-
haltersegment genau zugeordnet werden missen. Dadurch muss die Stellstange
exakt Uber diesem Niederhaltersegment positioniert werden, um die Kupplung des

27127
N2013/12600RAT-AT-00



Segmentes mit der Stellstange in Eingriff zu bringen. Da alle Ausnehmungen in
der Stellstange in einem fixen Abstand voneinander angebracht sind, kénnen die
einzelnen Segmente nicht beliebig und unabhangig voneinander verstellt werden,
wodurch ein erheblicher Zeitaufwand zum Verstellen der Niederhalter entstehen
kann. Weiters werden hohe Anforderungen an die Steuerung gestellt, da die
Kupplung in Form des Keiles genau zum richtigen Zeitpunkt, n@mlich wenn sich
die Ausnehmung der Stellstange Uber einem Niederhalter befindet, diesen Nieder-

halter mit der Stellstange in Eingriff bringen muss.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch eine Segmentie-
rung des Niederhalters oder des Biegewerkzeuges einer Biegemaschine die Mog-
lichkeit zu schaffen, bereits vorgebogene Blechwerkstiicke mit seitlich aufgeboge-
nen Laschen zu bearbeiten. Hierbei sollen diese einzelnen Segmente schnell, so-
wie unabhangig voneinander in einer horizontalen Richtung verschoben werden
kénnen, um die Maschinennebenzeiten mdglichst gering zu halten und somit die

Effizienz der Maschine zu erhdhen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die MaBnahmen gemaf Anspruch 1 ge-
|6st. Insbesondere durch mehrere in einer Werkzeugaufnahme verschiebbare
Werkzeugteile, welche jeweils Gber eine Kopplungseinrichtung verfugen. Die
Kopplungseinrichtung umfasst einen Spindelmutterabschnitt, welcher mit einer
Gewindespindel koppelbar ist, wodurch eine Horizontalbewegung in die Werk-

zeugzeile einleitbar ist.

Erfindungsgeman ist eine Biegemaschine flr das Biegen von Blechwerkstlcken,
beispielsweise Abkantpresse oder Schwenkbiegemaschine, umfassend zumindest
einen Werkzeugtrager, wobei auf zumindest einem Werkzeugtradger mehrere ent-
lang einer horizontalen Werkzeugaufnahme verschiebbare Werkzeugteile ange-
ordnet sind vorhanden. Weiters kann zumindest eine Verstelleinrichtung zum Ver-
schieben der Werkzeugteile, und den Werkzeugteilen zugeordnete Kopplungsein-
richtungen zum Verbinden jeweils eines Werkzeugteils mit der Verstelleinrichtung
vorhanden sein. Die Verstelleinrichtung kann eine parallel zur Werkzeugaufnahme

verlaufende Gewindespindel und jede Kopplungseinrichtung einen Spindelmutter-
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abschnitt umfassen, wobei der Spindelmutterabschnitt mit dem Werkzeugteil oder

mit der Gewindespindel koppelbar ist.

Ein Vorteil der erfindungsgemanen Ausbildung liegt darin, dass jedes Werkzeug-
teil eine Kopplungseinrichtung umfasst. Somit kann jedes Werkzeugteil unabhén-
gig von den anderen Werkzeugteilen und zu jedem Zeitpunkt mit der rotierenden
Gewindespindel in Eingriff gebracht werden, wodurch eine schnelle Verstellung
von Abstanden zwischen den einzelnen Werkzeugteilen moglich ist. Durch eine
entsprechend ausgebildete Maschinensteuerung ist es moglich, dass mehrere
Werkzeugteile gleichzeitig mit der Gewindespindel in Eingriff bringbar sind, um
diese gleichzeitig zu verstellen. Es erbffnet sich auch die Méglichkeit, dass die
Werkzeugteile bei einem Verstellvorgang nacheinander vom Eingriff mit der Ge-
windespindel getrennt werden kdnnen, um so Abstande zwischen den einzelnen
Werkzeugteilen realisieren zu kdnnen. In einem weiteren Verstellvorgang ist es
mdglich wieder alle Werkzeugteile gleichzeitig mit der Gewindespindel in Eingriff
zu bringen, um diese gemeinsam und unter Einbehaltung des Abstandes zwi-
schen den einzelnen Werkzeugteilen zu verstellen. Weiters ist es natlrlich auch
maoglich, die einzelnen Werkzeugteile nacheinander in Eingriff zu bringen, um so
den Abstand zwischen den einzelnen Werkzeugteilen wieder minimieren zu kon-
nen. Naturlich ist auch eine Variation dieser verschiedenen Moglichkeiten unterei-
nander realisierbar, und beispielsweise eine Halfte der Werkzeugteile unabhangig
von der zweiten Halfte der Werkzeugteile verstellbar. Ein so genanntes Werkzeug-
teil kann einerseits als Biegewerkzeug, beispielsweise Biegestempel oder Biege-
matrize ausgebildet sein. Es kann aber auch als Niederhalterstempel oder als Ge-
genstlck zu einem Niederhalterstempel, beispielsweise flr eine Schwenkbiege-
presse ausgebildet sein. Eine weitere Moglichkeit besteht darin, dass das Werk-
zeugteil nur als Aufnahme ausgebildet ist, in der mittels einer mechanischen Ver-

bindung die weiteren Werkzeuge eingesetzt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Kopplungseinrichtung eine den Eingriff
des Spindelmutterabschnitts in die Gewindespindel oder den Werkzeugteil bewir-
kende Betéatigungseinrichtung umfasst, welche mit der Steuerung der Biegema-

schine verbunden ist. Besonders vorteilhaft ist es wenn die Betatigungseinrichtung
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mit der Steuerung der Biegemaschine verbunden ist, da dadurch die Maschine
automatisiert werden kann. Die Betatigungseinrichtung an sich kann dabei in meh-
reren verschiedenen Varianten ausgefuhrt werden. Die Betatigungseinrichtung
kann beispielsweise eine elektromagnetisch schaltbare Einrichtung sein. Weiters
ist es denkbar, dass die Betatigungseinrichtung ein hydraulisch oder pneumatisch
betatigter Zylinder ist, oder dass ein kleiner Servomotor als Betatigungseinrichtung

verwendet wird.

Ferner ist es zweckmaBig, wenn der Spindelmutterabschnitt drehbar im Werk-
zeugteil gelagert ist und in standigem Eingriff mit der Gewindespindel ist, und
wenn die Betatigungseinrichtung eine Kupplung zur Drehmomenttbertragung zwi-
schen Spindelmutterabschnitt und Werkzeugteil ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass die
Betatigungseinrichtung, wenn sie als Reibkupplung ausgeflnhrt ist jederzeit hinzu-
und weg-geschalten werden kann. Somit muss, um die Gewindespindel Gber den
Spindelmutterabschnitt, welcher als vollumfangliche Spindelmutter ausgebildet
sein kann, mit dem Werkzeugelement in eine Antriebsverbindung zu bringen, kei-
ne vorherige Synchronisation der Gewindespindel und des Spindelmutterabschnit-
tes durchgeflhrt werden. Die Lagerung des Spindelmutterabschnittes wird durch
ein Walzlager, beispielsweise Kugellager tbernommen, durch welches der Spin-
delmutterabschnitt mit dem Werkzeugelement drehbar verbunden ist. Da die
Drehzahl der Gewindespindel eher gering sein wird und auch die zu Ubertragen-
den Kréfte zwischen Spindelmutterabschnitt und Werkzeugelement gering ausfal-
len werden, sind auch die Anforderungen an die Standfestigkeit dieses Walzlagers
zu vernachlassigen, wodurch ein kostengunstiges Lager eingesetzt werden kann.
Es ist sogar denkbar, dass aufgrund der geringen Anforderungen an die Lagerung
ein Gleitlager eingesetzt werden kann, welches in der Anschaffung billiger ist, als
ein Wélzlager. Die Gewindespindel kann in dieser AusflUhrungsvariante beispiels-
weise als Gewindespindel mit Trapezgewinde ausgebildet sein, welches einfach
Herzustellen ist. Um die Positioniergenauigkeit zu erhGhen ist es jedoch auch
maoglich eine Gewindespindel mit Kugelumlaufgewinde zu verwenden, welche in

der Anschaffung etwas teurer ist.
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Weiters ist es méglich, dass der Spindelmutterabschnitt ruhend, und bezogen auf
die Gewindespindel in radialer Richtung verstellbar, im Werkzeugteil gelagert ist
und durch die Betétigungseinrichtung mit der Gewindespindel in Eingriff bringbar
ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass der Spindelmutterabschnitt nicht in standigem Ein-
griff mit der Gewindespindel steht, wodurch der Spindelmutterabschnitt auch nicht
gelagert werden muss. Im Gegensatz zu einer Variante mit mitlaufendem Spin-
delmutterabschnitt kann in der hier beschriebenen Ausflhrung keine Kugelumlauf-
spindel verwendet werden, sondern muss ein Stellgewinde, beispielsweise ein
Trapezgewinde verwendet werden. Vorteilhaft bei der Verwendung eines Trapez-
gewindes ist, dass dieses in der Fertigung einfach herzustellen ist. Die Betati-
gungseinrichtung sollte flr ein derartiges Kuppeln zwischen Gewindespindel und
Spindelmutterabschnitt so eingestellt sein, dass die Kraft mit der der Spindelmut-
terabschnitt in Eingriff gebracht wird begrenzt ist, da es vorkommen kann, dass
der Schaltbefehl der Steuerung in einem Moment gegeben wird, in dem die Ge-
windespitzen von Spindelmutterabschnitt und Gewindespindel Ubereinander lie-
gen. Daher ist es sinnvoll, wenn der Spindelmutterabschnitt noch so weit Uber die
Gewindespitze der Gewindespindel rutschen kann, bis die Gewindeflanken des

Spindelmutterabschnittes und der Gewindespindel in Eingriff stehen.

Gemaf einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die Gewindespindel zu-
mindest zwei unabhangig voneinander antreibbare Spindelabschnitte umfasst.
Vorteilhaft ist hierbei, dass durch die unabhangig antreibbaren Spindelabschnitte
die Maschinennebenzeiten weiter verkurzt werden kdnnen, wodurch ein Vorteil in
der Effizienz beim Betrieb der Maschine erzielt wird. Die unabhangig voneinander
antreibbaren Spindelabschnitte kbnnen dermaflen umgesetzt werden, dass die
Gewindespindel beispielsweise mittig der Maschine geteilt ist. Nun kénnen beide
Teile der Gewindespindel mit einem Motor ausgestattet werden, wodurch diese
unabhangig voneinander antreibbar werden. Dadurch kann beispielsweise ein
Spindelabschnitt eine Linksdrehung aufweisen, wahrend ein weiterer Spindelab-
schnitt eine Rechtsdrehung aufweist, oder stillsteht. Weiters ist es auch mdglich
zwei verschiedene Verstellgeschwindigkeiten durch eine derartige Auspragung zu

realisieren.
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Ferner kann vorgesehen sein, dass die Gewindespindel zwei insbesondere etwa
gleich lange Teilabschnitte mit gegensinnigen Gewinderichtungen aufweist. Der
Vorteil in dieser Ausflhrung liegt darin, dass die Werkzeugteile beztglich der Mit-
telebene gleichzeitig symmetrisch auseinander oder zusammen bewegt werden

kdnnen, wobei nur ein Antrieb bendtigt wird, welcher die Gewindespindel antreibt.

Entsprechend einer Weiterentwicklung kann vorgesehen sein, dass das Werk-
zeugteil eine mechanische Schnittstelle zur Aufnahme unterschiedlicher Werk-
zeugeinsatze aufweist. Dies ist besonders vorteilhaft, da fur einen nétigen Werk-
zeugwechsel nicht das gesamte Werkzeugteil samt Kopplungseinrichtung ge-
wechselt werden muss, sondern dass nur der Teil des Werkzeuges gewechselt
werden muss, welcher keine oder nur wenige mechanische Kleinteile aufweist.
Dadurch kann erreicht werden, dass die Anzahl der Werkzeugteile, welche eine
Kopplungseinrichtung aufweisen gering gehalten wird, wodurch die Maschine in
deren Einsatz kostenglinstig und effizient gehalten werden kann. Weiters ist von
Vorteil, dass ein moglicher Werkzeugwechsel sehr schnell durchgefihrt werden
kann. Die Mechanische Schnittstelle kann als Schnellspannkupplung ausgefihrt

sein.

Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass das Werkzeugteil als Bie-
gewerkzeug oder als Niederhalter und/oder als Niederhaltergegenstick ausgebil-
det ist. Bei einer derartigen Ausflihrung kann vorteilhaft sein, dass eine mechani-
sche Schnittstelle zum Aufnehmen eines Biegewerkzeuges oder Niederhalters am
Werkzeugteil nicht zwingend vorgesehen sein muss. Diese Ausflhrung ist beson-
ders vorteilhaft, wenn an einer Biegemaschine Niederhalter, sowie deren Gegen-
stlicke, oder Biegewerkzeuge im Einsatz sind, welche aufgrund ihrer universellen
Einsetzbarkeit, oder aufgrund von Kundenbedurfnissen, nur selten oder gar nicht
gewechselt werden mussen. Dadurch kann der Funktionserhalt der Maschine wei-
ter gewahrleistet werden, wobei die Komplexitat der Biegemaschine moglichst ge-

ring gehalten wird.

Weiters kann es zweckmagig sein, dass die Position jedes Werkzeugteils Uber
eine Messeinrichtung erfassbar ist. Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass durch

die Positionserfassung eine Steuerung der Bewegung der einzelnen Werkzeugtei-
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le moglich ist, da der Maschinensteuerung die aktuelle Lage eines Werkzeugteils
zuganglich sein muss, um unter Berlcksichtigung der gewlnschten Ziellage, die
Spindeldrehrichtung und Drehgeschwindigkeit, sowie die Schaltzeiten der Kopp-
lungseinrichtung vorzugeben. Die Messeinrichtung kann in Form einer Inkremen-
talscala ausgefihrt werden, auf welche jedes einzelne Werkzeugteil mittels einer
optischen Wegmessung nach einer Refferenzierung seine Lage bestimmen kann.
Neben dieser Moglichkeit der optischen Lagebestimmung besteht auch die Mog-

lichkeit die Wegmessung beispielsweise Uber Schleifwiderstédnde zu realisieren.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Biegemaschine eine Identifizier-
vorrichtung aufweist, durch welche zumindest ein Werkzeugteil und/oder zumin-
dest ein Werkzeugeinsatz identifizierbar ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass durch die
ldentifizierung eines Werkzeugteiles oder eines Werkzeugeinsatzes die Geometrie
der Werkzeugteile oder Werkzeugeinsatze, welche in der Maschinensteuerung
hinterlegt sein kann in die Berechnungen zur Positionierung der Werkzeugeinsat-
ze oder Werkzeugteile berlcksichtigt werden kann. Hierbei kann es notwendig
sein, dass jedes dieser Teile einzeln identifiziert wird, um seine Geometrie zu be-
stimmen, und um in Zusammenwirkung mit der Messeinrichtung die Positionierung
vorzunehmen. Es kann jedoch auch mdéglich sein, dass aus einem Satz identi-
scher Werkzeugeinsatze oder Werkzeugteile, welche stets zusammen in der Bie-
gemaschine eingesetzt werden, nur eines dieser Elemente identifiziert wird, wobei
die restlichen Werkzeugteile oder Werkzeugeinséatze nicht eigens identifiziert wer-
den muassen. Die Identifizierungseinrichtung kann als optische Einrichtung vorge-
sehen sein, welche beispielsweise einen Strichcode an den einzelnen Werkzeug-
teilen oder an den einzelnen Werkzeugeinsatzen einliest indem es relativ zu die-
sen bewegbar ist. Es ist auch denkbar, dass die Identifizierungseinrichtung bei-
spielsweise durch den Einsatz von RFID-Komponenten ausgefthrt wird.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung der Gewindespindel
oder die Kopplungseinrichtungen eine Uberlastsicherung, insbesondere Rutsch-
kupplung umfassen. Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass im Falle einer Stérung
der Steuerung, oder im Falle eines Maschinengebrechens, oder Bedienfehlers, in

dem die Werkzeugteile miteinander oder mit anderen Bauteilen in Kollision gera-
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ten, die Kraft welche auf das Werkzeugteil ausgetbt wird, begrenzt werden kann.

Dadurch kann einer Beschadigung der Biegemaschine vorgebeugt werden.

Ferner kann es zweckmaBig sein, dass jedes Werkzeugteil Gber eine Klemmein-
richtung zur horizontalen Positionssicherung verflgt. Dies ist besonders vorteil-
haft, da das Werkzeugteil, wenn es gerade nicht verschoben werden soll, und da-
her nicht mit der Gewindespindel in Eingriff steht seine Position nicht verandern
soll. Weiters kann eine derartige Klemmeinrichtung dazu verwendet werden, dass
wenn ein Werkzeugteil geklemmt ist, ein weiteres Werkzeugteil soweit verschoben
werden kann, bis es direkt an dem geklemmten Werkzeugteil anliegt, ohne dieses
zu verschieben. Dadurch kénnen die Werkzeugteile auf ,Anschlag” zueinander
positioniert werden, wobei der Spalt zwischen den einzelnen Werkzeugteilen auf
null gebracht werden kann, um so eine durchgehende Werkzeugeinheit zu schaf-
fen. Eine derartige Klemmeinrichtung kann in Form eines Klemmkeiles oder eines
Stiftes vorgesehen sein, welcher zwischen Werkzeugteil und Werkzeugaufnahme
eine reibschlussige Verbindung herstellt.

Schlussendlich kann vorgesehen sein, dass die Klemmeinrichtung zur horizonta-
len Positionssicherung mit der Betétigungseinrichtung aktiviert wird. Vorteilhaft ist
hierbei, dass zur Betatigung der Klemmeinrichtung keine eigene Steuerung oder
Energiezufuhr notwendig ist, sondern dass die Klemmeinrichtung gleichzeitig ge-
|6st wird, sobald der Spindelmutterabschnitt mit der Gewindespindel in Eingriff ge-
bracht wird. Sobald die Betatigungsrichtung wieder in ihre Ruheposition rickge-
fihrt wird und somit der Spindelmutterabschnitt wieder aus seiner Eingreifstellung
in der Gewindespindel ausgefahren wird, wird die Klemmeinrichtung wieder akii-

viert, um das Werkzeugteil in seiner Position zu sichern.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
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Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines oberen, sowie eines unteren
Werkzeugtragers mit mehreren am Werkzeugtrager angeordneten

Werkzeugteilen;
Fig. 2 einen Querschnitt eines Werkzeugtragers und der Werkzeugteile;

Fig. 3 einen Querschnitt eines Werkzeugtragers und der Werkzeugteile, wobei

einige Werkzeugteile zueinander beabstandet sind;

Fig. 4 eine schematische Darstellung von Werkzeugteilen, welche mit einem
in Form eines C-Profiles vorgeformten Blechwerkstlck in Berihrung

gebracht werden;

Fig. 5 eine Detaildarstellung einer Kopplungseinrichtung eines Werkzeugteiles
mit umlaufendem Spindelmutterabschnitt und Lagerung des Spindel-
mutterabschnittes;

Fig. 6 eine Detaildarstellung einer Kopplungseinrichtung eines Werkzeugteiles
mit untenliegendem Spindelmutterabschnitt und Aufnahme des Spin-
delmutterabschnittes.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageédnderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die wesentlichen Teile einer Biege-
maschine 1 fur das Biegen von Blechwerkstlicken 2. Grundsatzlich kann es sich
bei der dargestellten Biegemaschine um eine Abkantpresse oder um eine
Schwenkbiegemaschine handeln. Dadurch sind auch nur jene Teile der Biegema-

schine dargestellt, die erfindungswesentlich sind. Sowohl eine Abkantpresse als
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auch eine Schwenkbiegemaschine haben gemeinsam, dass sie zumindest einen
Werkzeugtrager 3 umfassen, in welchem eine Werkzeugaufnahme 4 integriert ist.
In beiden Biegemaschinenvarianten gibt es Ausfuhrungsformen in denen nur ein
Werkzeugtrager 3 vorhanden ist, oder in denen auch zwei Werkzeugtrager 3 vor-
handen sind. In einer Ausfuhrungsform, in welcher ein Werkzeugtrager 3 vorhan-
den ist, wird das Blechwerkstlck 2 auf einen unteren Auflagetisch gelegt und dann
der Werkzeugtrager 3, welcher vertikal verschiebbar ist, in Richtung feststehen-
dem Auflagetisch bewegt, um das Blechwerkstlick 2 zwischen dem Werkzeugtra-

ger 3 und dem Auflagetisch zu klemmen.

In der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrung sind zwei Werkzeugtrager 3 vorhanden,
welche fUr die Bearbeitung eines Blechwerkstlckes 2 eingesetzt werden, wobei
der obere Werkzeugtrager 3 vertikal verschiebbar angeordnet ist, und der untere

Werkzeugtrager 3 stillstehend angeordnet ist.

Ein Werkzeugtrager 3 ist immer so ausgebildet, dass in der Werkzeugaufnahme 4
des Werkzeugtragers 3 mehrere Werkzeugteile 5 aufgenommen werden kénnen,
welche im Werkzeugtrager 3 horizontal verschiebbar angeordnet sind. Die Fuh-
rungsverbindung zwischen Werkzeugaufnahme 4 und Werkzeugteil 5 ist in den
vorliegenden Zeichnungen als Schwalbenschwanzflhrung dargestellt. Eine derar-
tige FUhrungsanordnung ist nur eine von vielen Moglichkeiten, wie eine Verbin-
dung zwischen Werkzeugaufnahme 4 und Werkzeugteil 5 hergestellt werden
kann. Naturlich kdnnen auch alle anderen dem Fachmann bekannten Arten einer

Werkzeugfihrung verwendet werden.

Um die Werkzeugteile 5 in horizontaler Richtung verschieben zu kdnnen, ist eine
Verstelleinrichtung 6 notwendig, welche in der erfindungsgemaBen Ausfihrungs-
form als Gewindespindel 7 ausgefuhrt ist. Bei der in Fig. 1 dargestellten Anord-
nung sind die Gewindespindeln 7 in jeweils zwei Spindelabschnitte 8 unterteilt,
welche jeweils von einer eigenen Antriebsvorrichtung 9 angetrieben werden. In der
Darstellung nicht ersichtlich ist der kurze Teilabschnitt der Gewindespindel 7, in
dem diese unterbrochen ist, und somit die beiden Spindelabschnitte 8, welche an
einem Werkzeugtrager 3 angeordnet sind, unabhangig voneinander bewegbar

sind. Auch bei einer Ausfihrung mit einer geteilten Gewindespindel 7 ist es nicht
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notwendig, dass die Gewindespindel 7 in der Teilebene eine Lagerung aufweist,
da die Gewindespindel 7 durch die einzelnen Werkzeugteile 5 in Position gehalten
wird. Die Antriebsvorrichtung 9 der Gewindespindel 7 kann beispielsweise durch
einen Elektromotor, insbesondere Servomotor realisiert werden, jedoch ist auch
denkbar, dass ein Hydraulikmotor, oder sonstige Motoren als Antriebsvorrichtung

9 eingesetzt werden.

Durch die Gewindespindel 7, welche von einer Antriebsvorrichtung 9 angetrieben
wird, kann im Werkzeugteil 5 in einer horizontalen Verstellrichtung 10 eine Bewe-
gung eingeleitet werden. Durch die Verstellung in horizontaler Richtung werden
auch die Werkzeugeinsatze 11, welche Uber eine mechanische Schnittstelle 12

mit dem Werkzeugteil 5 verbunden sind, mitbewegt.

Als weitere AusfUhrungsvariante ist auch denkbar, dass, nicht wie in Fig. 1 darge-
stellt, ein Werkzeugeinsatz 11 auf dem Werkzeugteil 5 montiert ist und mit diesem
bewegt werden kann, sondern dass das Werkzeugteil 5 als Biegewerkzeug oder

Niederhalterelement ausgebildet ist, und somit keine mechanische Schnittstelle 12

notwendig ist.

Weiters ist in Fig. 1 auch eine Uberlastsicherung 13 angedeutet, welche bei-
spielsweise als Rutschkupplung ausgebildet werden kann und im Falle einer
ubermaBigen Krafteinwirkung, welche wahrend des Verstellvorganges auf das
Werkzeugteil 5 wirkt, die Antriebsvorrichtung 9 von der Gewindespindel 7 trennen

kann.

Fig. 2 zeigt den Querschnitt durch eine Biegemaschine 1, wobei die Schnittfih-
rung genau auf Héhe der Mittelachse der Gewindespindel 7 verlauft. In dieser Fi-
gur sind auch der Werkzeugtrager 3 mit seiner Werkzeugaufnahme 4 sowie die
Werkzeugteile 5 und die daran gekoppelten Werkzeugeinsatze 11 genschnitten

dargestellt.

Der obere Werkzeugtrager 3 sowie der untere Werkzeugtrager 3 sind im Bereich
der Werkzeugaufnahme 4 ident ausgeflihrt, wobei jedoch nur der obere Werk-

zeugtrager in einer vertikalen Richtung verstellbar ist. Die in den Werkzeugtragern
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3 aufgenommenen Werkzeugteile 5 mit deren daran angebrachten, beziehungs-
weise integrierten Werkzeugeinsatzen 11, welche in einer horizontalen Verstell-
richtung 10 verschiebbar in der Werkzeugaufnahme 4 aufgenommen sind, kénnen
im oberen Werkzeugtrager 4, sowie im unteren Werkzeugtrager 3 gleich ausge-

fahrt sein.

Durch die Schnittdarstellung, welche das Innenleben eines Werkzeugteiles 5 zeigt,
ist eine Kopplungseinrichtung 14 erkennbar, in welcher ein Spindelmutterabschnitt
15 aufgenommen ist. In dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist der Spindelmutter-
abschnitt 15 als vollumfangliche Spindelmutter ausgebildet. Weiters ist eine Beta-
tigungseinrichtung 16 dargestellt, welche dazu eingerichtet ist, um den Spindel-

mutterabschnitt 15 mit dem Werkzeugteil 5 zu verbinden.

Weiters ist eine Messeinrichtung 17 schematisch dargestellt, welche die Position
der einzelnen Werkzeugteile 5 erfassen kann und an die Maschinensteuerung
weitergibt. Durch die Positionserfassung kann erreicht werden, dass die Maschi-
nensteuerung der Biegemaschine 1 die Kopplungseinrichtung 14 und damit die
Betéatigungseinrichtung 16 auf Grundlage dieser Messdaten steuern kann. Durch
die Positionserfassung ist es auch mdéglich, dass kein reiner Steuerbefehl fur die
Positionierung der Werkzeugteile 5 eingesetzt werden muss, sondern kann ein
Regelzyklus eingesetzt werden, welcher aktiv und individuell die Positionen vorgibt
und abgleicht.

Weiters ist in Fig. 2 eine Mittelebene 18 dargestellt, bezlglich welcher die Werk-
zeugeinsatze 11 gespiegelt angeordnet sind. Diese gespiegelte Anordnung bzw.
die spezielle Form einer Verjungung der Werkzeugteile 5 hat den Vorteil, dass
nicht nur Blechwerkstlicke 2 mit seitlich aufgebogenen Laschen gebogen werden
kdnnen, welche in deren Querschnittflache eine U-Form aufweisen, sondern dass
auch Blechwerkstlicke 2 mit an den seitlich aufgebogenen Laschen nochmals ein-
gebogene Laschen gebogen werden kdnnen, welche dadurch eine Querschnittfla-
che in C-Form aufweisen. Durch die besondere Formgebung der Werkzeugeinsat-
ze 11 kann erreicht werden, dass die Arbeitskante 19 des Werkzeugeinsatzes 11
auch bei C-férmig geformten Blechwerksticken bis in einen Randbereich dieser

Werkstlcke mit der Werkstlckoberflache 20 in Berlhrung gebracht werden kann.
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Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Biegemaschine 1 mit derselben Schnitt-
fihrung wie sie in Fig. 2 dargestellt ist. In dieser Darstellung sind jedoch am obe-
ren Werkzeugtrager 3 die Werkzeugteile 5 und die daran angebrachten Werk-
zeugeinsatze 11, welche sich auf der rechten Seite der Mittelebene 18 befinden
von der Mittelebene 18 ausgehend in Verstellrichtung 10 nach rechts verschoben.
Dadurch kann ein Blechwerkstick 2, welches seitlich aufgebogene Laschen 21
aufweist, in der Biegemaschine 1 bearbeitet werden, da die seitlich aufgebogenen
Laschen 21 in die so entstehenden Spalte zwischen den einzelnen Werkzeugein-
satzen 11 eingebracht werden kdnnen.

Fig. 4 zeigt die schematische Darstellung einer weiteren Ausfihrung, in der die
seitlich aufgebogenen Laschen 21 des Blechwerkstlckes 2 eine weitere Biegung
aufweisen, sodass die Querschnittdarstellung des Blechwerkstlickes 2 ein C-Profil
ergibt. Hier wird ersichtlich, warum es sinnvoll ist, wenn Werkzeugeinsatze 11 eine
Verjingung nach oben hin aufweisen. Die Werkzeugeinsatze 11 kdnnen so soweit
an den Rand der Werkstlckoberflache 20 bewegt werden, bis die Arbeitskante 19
auch in den Randbereich der seitlich aufgebogenen Laschen 21 eingreifen kann.
Zum Einlegen eines derartigen Blechwerkstlckes 2 mussen die Werkzeugeinsat-
ze 11 in der Verstellrichtung 10 in Richtung Mittelebene 18 zusammen geschoben
werden. Nun kann der Werkzeugtrager 3 mit den auf diesem angebrachten Werk-
zeugteilen 5 und den an den Werkzeugteilen 5 montierten Werkzeueinsatzen 11 in
einer vertikalen Bewegungsrichtung 22 so weit nach unten bewegt werden, bis die
Arbeitskante 19 eines Werkzeugeinsatzes 11 ann&hernd die Werkstlckoberflache
20 berthrt. Dadurch wird der gesamte Werkzeugtrager 3 mitsamt den Werkzeug-
teilen 5 und den Werkzeugeinsatzen 11 so weit nach unten verschoben, bis die
Lasche 21 des Blechwerkstluckes 2 in die Verjungung des Werkzeugeinsatzes 11
eingebracht werden kann. AnschlieBend konnen die Werkzeugeinsatze 11 beider-
seits der Mittelebene 18 soweit von dieser in Verstellrichtung 10 auseinander ver-
schoben werden, bis sie anndhernd an der seitlich aufgebogenen Lasche 21 des
Blechwerkstiickes 2 anstoBen. Nach diesem Schritt kann der Werkzeugtrager 3
weiter in vertikaler Bewegungsrichtung 22 nach unten bewegt werden, bis die Ar-
beitskante 19 des Werkzeugeinsatzes 11 oder des Werkzeugteiles 5 die Werk-
stlckoberflache 20 des Blechwerkstlckes 2 berthrt. Schlussendlich kann der ge-
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wilnschte Biegevorgang durchgeflhrt werden. Nach Beendigung des Biegevor-
ganges kann eine umgekehrte Reihenfolge eingesetzt werden, um den Werk-
zeugeinsatz 11 oder das Werkzeugteil 5 wieder aus dem gebogenen Blechwerk-

stuck 2 hinaus bewegen zu kdnnen.

Fig. 5 zeigt eine Detailansicht des Schnittes durch einen Werkzeugtrager 3 sowie
die Werkzeugaufnahme 4 und die Werkzeugteile 5 mit den daran angekoppelten
Werkzeugeinsatzen 11. In dieser Fig. ist beim rechts angeordneten Werkzeugteil 5
der ein Werkzeugeinsatz 11 nicht Gber eine mechanische Schnittstelle 12 an das
Werkzeugteil 5 angekoppelt, sondern ist das Werkzeugteil 5 so ausgeformt, dass
der Werkzeugeinsatz 11 im Werkzeugteil 5 integriert ist. Weiters ist in Fig. 5 die
Mittelebene 18 dargestellt, welche die Gewindespindel 7 in zwei Teilabschnitte 23
trennt, welche unterschiedliche Gewindeausrichtungen aufweisen. Dadurch kén-
nen die Werkzeugteile 5 bezuglich der Mittelebene 18 gleichzeitig symmetrisch
auseinander oder zusammen bewegt werden, wobei nur eine Antriebsvorrichtung
9 pro Gewindespindel 7 benétigt wird, welcher die Gewindespindel 7 antreibt. Na-
tarlich ist es nicht zwingend erforderlich, dass die Werkzeugteile 5, welche sich
rechts der Mittelebene 18 befinden gleichzeitig und symmetrisch mit den Werk-
zeugteilen 5, welche sich links Mittelebene 18 befinden, bewegt werden. Es kann
auch vorgesehen sein, dass die Stellungen der Werkzeugteile 5 beiderseits der

Mittelebene 18 nicht symmetrisch vorgenommen werden.

Weiters ist in der Schnittdarstellung die Kopplungseinrichtung 14 dargestellt, wel-
che eine Betatigungseinrichtung 16 umfasst. Die Betatigungseinrichtung 16 ist in
der dargestellten Ansicht als elektromagnetisch betatigte Kupplung ausgefuhrt,
welche durch Reibschluss eine mechanische Verbindung zwischen Werkzeugteil 5
und Spindelmutterabschnitt 15 herstellt. Durch das Schalten der Betatigungsein-
richtung 16 wird gleichzeitig eine Klemmeinrichtung 24 gelost, welche in einer Ru-
hestellung der Betatigungseinrichtung 16 eine Verbindung zwischen Werkzeugteil
5 und der Werkzeugaufnahme 4 herstellt, sodass das Werkzeugteil 5 nicht unge-

wollt in Verstellrichtung 10 verschoben wird.

Durch diese Vorgange kann sich nun der Spindelmutterabschnitt 15, welcher

durch Walzlager 25 im Werkzeugteil 5 aufgenommen ist, nicht mehr mit der Ge-

15727
N2013/12600RAT-AT-00



15

windespindel 7 mitdrehen. Dadurch wird eine Relativbewegung zwischen Gewin-
despindel 7 und Spindelmutterabschnitt 15 erreicht, bei der der Spindelmutterab-
schnitt 15 stillsteht und sich die Gewindespindel 7 dreht. Durch die Relativbewe-
gung zwischen Spindelmutterabschnitt 15 und Gewindespindel 7, sowie durch die
Steigung des Gewindes der Gewindespindel 7 wird das Werkzeugteil 5 in der
Werkzeugaufnahme 4 entlang der Verstellrichtung 10 verschoben. Dieser Ver-

stellvorgang kann fur mehrere Werkzeugteile 5 gleichzeitig ausgeflhrt werden.

Um wahrend dieses Verstellvorganges die Biegemaschine nicht zu beschadigen,
kann vorgesehen sein, dass die Betatigungseinrichtung 16 gleichzeitig als Rutsch-
kupplung ausgefiihrt ist und somit eine Uberlastsicherung 13 darstellt, welche die
Maschine vor Beschadigungen schutzt.

Hat nun wahrend dieses Verstellvorganges ein Werkzeugteil 5 seine endgultige
und vorbestimmte Position erreicht, so wird die Betatigungseinrichtung 16 deakti-
viert, wodurch die drehmomentschlissige Verbindung zwischen Werkzeugteil 5
und Spindelmutterabschnitt 15 aufgehoben wird. Dadurch kann der Spindelmut-
terabschnitt 15 wieder mit der Gewindespindel 7 mitlaufen. Weiters wird durch
diesen Vorgang die Klemmeinrichtung 24 wieder so in Einsatz gebracht, dass das
Werkzeugteil 5 verschiebesicher in der Werkzeugaufnahme 4 des Werkzeugtra-
gers 3 aufgenommen ist.

In der Fig. 6 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausflh-
rungsform des Werkzeugteiles 5 gezeigt, wobei wiederum flr gleiche Teile gleiche
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1-5
verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die de-
taillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1-5 hingewiesen bzw. Bezug
genommen.

Fig. 6 zeigt den Querschnitt durch eine Biegemaschine 1, wobei die Schnittflh-
rung genau auf Hohe der Mittelachse der Gewindespindel 7 verlauft. In dieser Fig.
ist eine weitere Ausflihrungsvariante eines Werkzeugteiles 5 gezeigt, in der der
Spindelmutterabschnitt 15 nicht als umlaufende Spindelmutter ausgefuhrt ist, son-

dern in der der Spindelmutterabschnitt 15 in einer Ausnehmung 26 des Werkzeug-
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teiles 5 integriert ist. In diesem Fall ist die Betatigungseinrichtung 16 als hydrau-
lisch oder auch pneumatisch betatigbarer Zylinder ausgefihrt. Natlrlich kébnnen
auch andere Antiebe als Betatigungseinrichtung 16 eingesetzt werden. Die Betati-
gungseinrichtung 16 bewegt den Spindelmutterabschnitt 15 soweit in Betétigungs-
richtung 27 nach oben, bis dieser mit der Gewindespindel 7 in Eingriff steht. So-
bald nun der Spindelmutterabschnitt 15 mit der Gewindespindel 7 in Eingriff ge-
bracht ist, wird die Rotationsbewegung der Gewindespindel 7, bedingt durch deren
Gewindesteigung und die Relativbewegung zum Spindelmutterabschnitt 15, in
eine translatorische Bewegung umgewandelt, in der das Werkzeugteil 5 in Ver-

stellrichtung 10 entlang der Werkzeugaufnahme 4 verschoben wird.

Wenn wahrend des Verstellvorganges die vorgesehene Position des Werkzeugtei-
les 5 erreicht ist, so wird die Betatigungseinrichtung 16 wieder aus ihrer Betati-
gungsstellung zurlck in ihre Ruhestellung gebracht, wodurch der Spindelmutter-
abschnitt 15 wieder aus der Eingreifstellung der Gewindespindel 7 bewegt wird.
Auch in dieser AusfUhrung kann eine hier nicht dargestellte Klemmeinrichtung 24
vorgesehen sein, welche nun den Werkzeugteil 5 relativ zur Werkzeugaufnahme 4

klemmt.

Die in Fig. 6 dargestellte Ausfuhrungsvariante zeigt eine Gewindespindel 7, wel-
che in der Mittelebene 18 in zwei Spindelabschnitte 8 geteilt ist. Diese Spindelab-
schnitte sind durch eine Antriebsvorrichtung 9 unabhangig voneinander antreibbar,
wodurch die Verstellung der Werkzeugteile 5 rechts der Mittelebene 18 unabhan-
gig und auch in gleich gerichtete oder in entgegen gesetzte Verstellrichtung 10 als
die Verstellung der Werkzeugteile 5, welche sich auf der linken Seite der Mittel-

ebene 18 befinden, erfolgen.

In den in Fig. 1-6 dargestellten Ausflhrungsvarianten sind die Werkzeugteile 5,
beziehungsweise die Werkzeugeinsatze 11 als Niederhalterstempel, beziehungs-
weise als Gegenstempel fur eine Schwenkbiegemaschine dargestellt. Fir den
Einsatz eines derartigen Aufbaues in einer Abkantpresse missen nur die oberen
Werkzeugteile 5, beziehungsweise Werkzeugeinsatze 11 als Biegestempel ausge-
fihrt werden und die unteren Werkzeugteile 5, beziehungsweise Werkzeugeinsat-

ze 11 als Matrize.
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Die Ausfluhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflihrungsvarianten des Werkzeug-
trégers 3 mitsamt den daran angeordneten Bestandteilen, wobei an dieser Stelle
bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten AusfUhrungsva-
rianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinatio-
nen der einzelnen Ausflhrungsvarianten untereinander méglich sind und diese
Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegen-
standliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfliihrungsbeispielen far sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemanie Lésungen darstellen.

Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréBer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1-6 gezeigten Ausfihrungen den Ge-
genstand von eigenstandigen, erfindungsgemanBen Lésungen bilden. Die diesbe-
zlglichen, erfindungsgemafen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschrei-

bungen dieser Figuren zu entnehmen.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Biegemaschine 1 diese bzw. deren Bestandteile
teilweise unmafstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wur-

den
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Bezugszeichenliste

Biegemaschine
Blechwerkstluck
Werkzeugtrager
Werkzeugaufnahme
Werkzeugteil
Verstelleinrichtung
Gewindespindel
Spindelabschnitt
Antriebsvorrichtung
Verstellrichtung
Werkzeugeinsatz
mechanische Schnittstelle
Uberlastsicherung
Kopplungseinrichtung
Spindelmutterabschnitt
Betatigungseinrichtung
Messeinrichtung
Mittelebene
Arbeitskante
Werkstlckoberflache
Lasche

Vertikale Bewegungsrichtung
Teilabschnitt
Klemmeinrichtung
Walzlager
Ausnehmung

Betatigungsrichtung
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Patentanspriiche

1. Biegemaschine (1) flr das Biegen von Blechwerkstiicken (2), bei-
spielsweise Abkantpresse oder Schwenkbiegemaschine, umfassend zumindest
einen Werkzeugtrager (3), wobei auf zumindest einem Werkzeugtrager (3) mehre-
re entlang einer horizontalen Werkzeugaufnahme (4) verschiebbare Werkzeugteile
(5) angeordnet sind, zumindest eine Verstelleinrichtung (6) zum Verschieben der
Werkzeugteile (5), und den Werkzeugteilen (5) zugeordnete Kopplungseinrichtun-
gen (14) zum Verbinden jeweils eines Werkzeugteils (5) mit der Verstelleinrichtung
(6), dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung (6) eine parallel zur
Werkzeugaufnahme (4) verlaufende Gewindespindel (7) umfasst und dass jede
Kopplungseinrichtung (14) einen Spindelmutterabschnitt (15) umfasst, wobei der
Spindelmutterabschnitt (15) mit dem Werkzeugteil (5) oder mit der Gewindespin-
del (7) koppelbar ist.

2. Biegemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kopplungseinrichtung (14) eine den Eingriff des Spindelmutterabschnitts (15) in
die Gewindespindel (7) oder den Werkzeugteil (5) bewirkende Betatigungseinrich-
tung (16) umfasst, welche mit der Steuerung der Biegemaschine (1) verbunden ist.

3. Biegemaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spindelmutterabschnitt (15) drehbar im Werkzeugteil (5) gelagert ist und in
standigem Eingriff mit der Gewindespindel (7) ist, und dass die Betatigungseinrich-
tung (16) eine Kupplung zur Drehmomentibertragung zwischen Spindelmutterab-
schnitt (15) und Werkzeugteil (5) ist.

4. Biegemaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spindelmutterabschnitt (15) ruhend, und bezogen auf die Gewindespindel (7)
in radialer Richtung verstellbar, im Werkzeugteil (5) gelagert ist und durch die Be-

tatigungseinrichtung (16) mit der Gewindespindel (7) in Eingriff bringbar ist.
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5. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewindespindel (7) zumindest zwei unabhangig vonei-

nander antreibbare Spindelabschnitte (8) umfasst.

6. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewindespindel (7) zwei insbesondere etwa gleich lan-

ge Teilabschnitte (23) mit gegensinnigen Gewinderichtungen aufweist.

7. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeugteil (5) eine mechanische Schnittstelle (12)

zur Aufnahme unterschiedlicher Werkzeugeinsatze (11) aufweist.

8. Biegemaschine nach Anspruch 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeugteil (5) als Biegewerkzeug oder als Niederhalter und/oder als Niederhal-

tergegenstlck ausgebildet ist.

9. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Position jedes Werkzeugteils (5) Uber eine Messeinrich-

tung (17) erfassbar ist.

10. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Biegemaschine (1) eine Identifiziervorrichtung aufweist,
durch welche zumindest ein Werkzeugteil (5) und/oder zumindest ein Werkzeuge-

insatz (11) identifizierbar ist.

11. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Antriebsvorrichtung (9) der Gewindespindel (7) oder die
Kopplungseinrichtungen (14) eine Uberlastsicherung (13), insbesondere Rutsch-

kupplung umfassen.
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12. Biegemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Werkzeugteil (5) Uber eine Klemmeinrichtung (24) zur

horizontalen Positionssicherung verflgt.

13. Biegemaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmeinrichtung (24) zur horizontalen Positionssicherung mit der Betatigungs-

einrichtung (16) aktiviert wird.
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Recherchenbericht zu A 50478/2013 N

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPC:
B21D 5/02 (2006.01); B21D 37/14 (2006.01); B21D 37/02 (2006.01); B21D 37/04 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaB CPC:
B21D 5/0236 (2013.01); B21D 37/14 (2013.01); B21D 37/02 (2013.01); B21D 37/04 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B21D

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC; TXT NN

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 30.07.2013 eingereichten Anspriichen 1-13 erstellt.

Bezeichnung der Veréffentlichung:

Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), iﬁgerflfir;d
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
A DE 102007008312 Al (SIEMPELKAMP MASCHINEN- & ANLAGENBAU GMBH) 1-13

21. August 2008 (21.08.2008)
ganzes Dokument

Datum der Beendigung der Recherche:
06.06.2014

Seite 1 von 1 Prufer(in):

BABUREK Gerhard

‘) Kategorien der angefihrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdéffentlicht, Schutz ist in Osterreich maoglich, wirde Neuheit in Frage
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir & Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.
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