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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR Anspruch 1 sowie einen Werkzeughalter fiir einen Pressbalken
gemal Anspruch 6.

[0002] Zur Durchfihrung von unterschiedlichen Biegeaufgaben an einer Abkantpresse ist haufig ein Wechsel von
Biegewerkzeugen erforderlich. Der Werkzeugwechsel stellt insbesondere bei groen, schweren Biegewerkzeugen eine
mihsame Arbeit dar, die das Bedienpersonal kérperlich belastet und die Produktivzeit einer derartigen Abkantpresse
empfindlich reduzieren kann. Aus dem Stand der Technik sind beispielsweise aus DE 149 439 A Systeme bekannt, die
einem Benutzer das Wechseln eines Werkzeuges erleichtern, indem ein Werkzeughalter zwischen einer Arbeitsstellung
und einer Wechselstellung verstellbar ist. Weiters sind z.B. aus DE 1 602 595 A zur Verkiirzung von Ristzeiten revol-
verartig drehbare Werkzeughalter bekannt, die unterschiedliche Werkzeuge gleichzeitig aufnehmen kénnen und ein
Werkzeugwechsel durch ein einfaches Drehen des revolverartigen Werkzeughalters erfolgen kann. Fiir Abkantpressen
sind diese aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen nicht zufriedenstellend, da revolverartige Werkzeughalter
umfangreiche Anderungen am Maschinenkonzept einer Abkantpresse erfordern sowie der Austausch eines Biegewerk-
zeuges noch nicht wesentlich erleichtert wurde.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht in einer weiteren Erleichterung des Biegewerkzeugwechsels an einer Ab-
kantpresse. Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren gemaR Anspruch 1 bzw. einen Werkzeughalter geman
Anspruch 6 geldst. Dadurch, dass die Verstelleinrichtung und die Haltevorrichtung mittels einer Koppelanordnung wirk-
verbunden, also gekoppelt sind, ist sichergestellt, dass ein eingesetztes Biegewerkzeug in der Arbeitsstellung des
Aufnahmekorpers zuverlassig fixiert ist und weiters in der Wechselstellung ein einfaches Entnehmen eines Werkzeuges
ohne zusatzliche MalRnahmen méglich ist. Um ein Biegewerkzeug an einer herkdémmlichen Abkantpresse, beispielsweise
an einem oberen Pressbalken zu wechseln, ist bei den gangigen Maschinen in einem ersten Schritt die Werkzeugklem-
mung zu l6sen und anschlieBend das Werkzeug in vertikaler Richtung abzusenken, was bei héheren Werkzeuggewichten
eine starke korperliche Belastung darstellen kann, da ab dem Lésen der Werkzeugklemmung oder Werkzeugverriegelung
das Werkzeug entgegen der Gewichtskraft abzusenken ist, was eine enorme statische Muskelbelastung darstellt. Er-
findungsgemal wird der Halteabschnitt eines Biegewerkzeuges erst in der Wechselstellung des Aufnahmekdrpers
freigegeben, indem die Haltevorrichtung deaktiviert wird und unterscheidet sich durch das Verschwenken des Aufnah-
mekdrpers die Richtung der Gewichtskraft von der Entnahmerichtung des Biegewerkzeuges.

[0004] Die Haltevorrichtung ist so ausgebildet, dass ein im Aufnahmekorper befindliches Biegewerkzeug in der Ar-
beitsstellung derart fixiert wird, dass auf das Biegewerkzeug einwirkende Krafte, wie Gewichtskrafte und aus einem
Umformvorgang herriihrende Krafte ohne Relativbewegung des Biegewerkzeugs innerhalb des Werkzeughalters tber-
tragen werden.

[0005] Diese Fixierung kann dabei kraftschlissig erfolgen, beispielsweise durch eine Klemmvorrichtung und kann
weiters alternativ oder zusétzlich eine formschliissige Fixierung des Biegewerkzeuges im Aufnahmekérper erfolgen.
Aus Sicherheitsgriinden ist bei schwereren Werkzeugen vielfach eine formschlissige Fixierung vorgeschrieben um ein
Herausfallen eines Biegewerkzeuges aus dem Werkzeughalter zu verhindern.

[0006] Eine vorteilhafte Variante des Verfahrens besteht in der Ausfiihrung gemaR Anspruch 2, wodurch in der Jus-
tierstellung des Aufnahmekorpers eine Positionsanpassung eines Biegewerkzeuges durchgefiihrt werden kann. Die
Fixierung durch die Haltevorrichtung wird in der Justierstellung dabei teilweise aufgehoben, wobei ein zwischen Halte-
vorrichtung und Biegewerkzeug gegebener Formschluss aufrecht erhalten bleibt, also ein Entnehmen oder auch Her-
ausfallen des Biegewerkzeuges aus dem Werkzeughalter nicht mdglich ist. Eine etwaige bestehende Klemmung wird
in der Justierstellung aufgehoben oder soweit reduziert, dass ein Verschieben innerhalb der Werkzeugschnittstelle
moglich ist.

[0007] Von Vorteil kann auch eine Durchfiihrung gemaR Anspruch 3 sein, wodurch sich die aktuelle Position oder
Lage des Aufnahmekdrpers von einer Maschinensteuerung und den davon angesteuerten Antrieben zur Durchfiihrung
der Linearbewegung und der nachfolgenden Schwenkbewegung einfach berechnen lasst. Die Linearbewegung erfolgt
dabei vorteilhafterweise tiber einen relativ kurzen Verstellweg von bis zu wenigen Zentimetern, wahrend die nachfolgende
Schwenkbewegung um einen Schwenkwinkel durchgefiihrt wird, der ein einfaches Einsetzen oder Entfernen eines
Biegewerkzeuges ermdglicht. Eine derartige Bewegungsfolge kann mit einfachen Flihrungsanordnungen und evtl. darauf
einwirkende Verstellantriebe bewerkstelligt werden und durch baulich einfache Linearfiihrungen und Schwenklager
realisiert werden.

[0008] Die Verfahrensdurchfiihrung gemafl Anspruch 4 bewirkt, dass die Verstellbewegung in der ersten Phase ent-
weder vertikal nach oben oder vertikal nach unten erfolgt, und nach dieser Phase die Justierung der Biegewerkzeuge
innerhalb der Werkzeugschnittstelle moglich ist, wozu ein vorheriges Verschwenken des Werkzeughalters bzw. des
Aufnahmekorpers nicht erforderlich ist. Das Verschwenken des Aufnahmekdrpers in die Wechselstellung wird also nur
fur den Fall durchgefiihrt, dass ein Biegewerkzeug eingesetzt oder entnommen werden soll. Flr einen reinen Justier-
vorgang beschrankt sich die Verstellbewegung auf die Linearbewegung zur Erreichung der Justierstellung.

[0009] Die Durchfilhrung des Verfahrens gemaR Anspruch 5 ist fiir einen Bediener von Vorteil, da ein Biegewerkzeug
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nicht unmittelbar beim Erreichen der Wechselstellung entnommen werden muss, sondern das Biegewerkzeug gewis-
sermalden in freigegebener Stellung bei deaktivierter Haltevorrichtung bereitgestellt wird, ohne dass es durch den Be-
nutzer oder einige Handhabungsvorrichtung gesichert werden misste. Bei einer nutartigen Werkzeugschnittstelle ist
dies gegeben, wenn sich das Biegewerkzeug aufgrund seines Eigengewichtes in der Werkzeugschnittstelle verkantet
und dadurch trotz deaktivierter Haltevorrichtung, ohne dass ein Formschluss gegeben ist, eine kraftschlissige Fixierung
im Aufnahmekdrper gegeben ist. Dies ist beispielsweise der Fall, wenn die nutartige Werkzeugschnittstelle in horizontale
Richtung oder in leicht ansteigende Richtung weist.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung wird wie bereits erwahnt durch einen Werkzeughalter gemaR Anspruch 6 geldst,
wobei die Koppelung zwischen der Verstellbewegung und der Aktivierung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung durch
eine Koppelanordnung bewirkt wird, die die Verstelleinrichtung in eine Wirkverbindung mit der Haltevorrichtung bringt.
Die Koppelanordnung kann dabei mechanische Bauelemente und alternativ oder zusatzlich auch steuerungstechnische
Komponenten umfassen, wobei in beiden Fallen die Koppelung von Verstellbewegung und Werkzeugfixierung bzw.
Werkzeugentriegelung erzielt wird.

[0011] Bei einer Ausfiihrung des Werkzeughalters gemafR Anspruch 7 ist durch das Formschlusselement eine form-
schlissige Fixierung des Biegewerkzeuges im Aufnahmekdrper méglich, die eine erhéhte Sicherheit fir einen Bediener
bewirkt. Die Ausnehmung am Halteabschnitt besitzt haufig eine V-nutartige Form, in die ein keilférmiger Abschnitt eines
Formschlusselementes eingebracht werden kann. Der Formschluss bewirkt, dass der Halteabschnitt nicht aus der nu-
tartigen Werkzeugschnittstelle austreten kann und gestattet bei einer verringerten Klemmkraft ein Justieren des Biege-
werkzeuges innerhalb des Werkzeughalters in Langsrichtung der nutartigen Werkzeugschnittstelle.

[0012] Durchdie Ausfiihrung gemaR Anspruch 8 kann mitbaulich einfachen Mitteln die Koppelfunktion bewirkt werden,
indem das Kontaktelement quasi die Lage des Aufnahmekdérpers relativ zum Pressbalken abtastet und eine Verstellung
des Kontaktelementes in eine Verstellung des Formschlusselementes umwandelt. Diese Umwandlung kann dabei durch
verschiedenste Arten von Bewegungsgetrieben im kinematischen Sinn realisiert sein. Zwischen dabei verwendeten
Bauteilen kdnnen Schubgelenke, Schwenkgelenke, Biegegelenke, Walzgelenke usw. Verwendung finden.

[0013] Durch die Ausfiihrung gemaR Anspruch 9 wird die flr die Verstellung des Formschlusselementes in die Lose-
stellung erforderliche Energie als elastische Energie im Vorspannelement in Arbeitsstellung des Aufnahmegrundkérpers
gespeichert und ist kein gesonderter Antrieb fur die Haltevorrichtung bzw. das Formschlusselement erforderlich, die das
Formschlusselement in der Wechselstellung au3er Eingriff mit dem Halteabschnitt bringt.

[0014] GemaR Anspruch 10 kann das Kontaktelement als Druckplatte ausgefiihrt sein, die in der Arbeitsstellung
zwischen Aufnahmekérper und Pressbalken gepresst wird. Eine derartige flachige Ausfiihrung des Kontaktelementes
erlaubt eine zuverlassige Koppelung zwischen Verstellanordnung und Haltevorrichtung und kann die Art der Verstell-
bewegung in weiten Bereichen abgeandert werden, ohne dass die Charakteristik der Koppelanordnung sich wesentlich
verandert.

[0015] Die Ausfihrung des Werkzeughalters gemal Anspruch 11 stellt sicher, dass der Aufnahmekérper bzw. die
zwischen Aufnahmekérper und Pressbalken angeordnete Druckplatte bei einem Biegevorgang auch bei quer zur Ar-
beitsrichtung wirkenden Kraftkomponenten die Position exakt beibehalt und keine derartigen Krafte auf die Verstellan-
ordnung wirken bzw. von dieser ibertragen werden missen. Entsprechende Vorspriinge kénnen beispielsweise durch
kegelférmige Vorspriinge gebildet sein, die einstlickig an der Oberflache des Pressbalkens oder des Aufnahmekdorpers
angeordnet sind, oder beispielsweise als Schraubenelemente die einen Bauteil durchragen und mit einem kegeligen
Ansatz gegenuber einer Bezugsflache nach auRen vorragen.

[0016] Die Koppelung der Verstellanordnung und der Haltevorrichtung kann gemafR Anspruch 12 so ausgefihrt sein,
dass dadurch eine definierte Abhdngigkeit zwischen dem Verstellweg und der Position des Kontaktelementes relativ
zum Aufnahmekorper bewirkt wird. So kann beispielsweise eine stetige Zunahme des Schwenkwinkels beispielsweise
eine stetige Verstellung des Kontaktelementes und damit auch des Formschlusselementes bewirken. Alternativ ist es
moglich, dass Uber den GroRteil des Schwenkwinkels das Formschlusselement im Wesentlichen in Eingriff mit dem
Halteabschnitt des Biegewerkzeuges bleibt und erst gegen Ende des Verstellweges bei einem groen Schwenkwinkel
in der Nahe der Wechselstellung eine Freigabe vom Formschlusselement bewirkt wird.

[0017] Um mit einem erfindungsgemaRen Werkzeughalter auch unterschiedlich breite Biegewerkzeug ohne Umrust-
arbeiten und zuverlassig fixieren zu kénnen, kann dieser gemal Anspruch 13 ausgefiihrt sein. Dabei sind nur Feder-
zungen aktiv, die in der Werkzeugschnittstelle einen Halteabschnitt eines Biegewerkzeuges kontaktieren. Die von den
einzelnen Federzungen ausgetibten Kontaktkrafte bleiben dabei in einem definierten Bereich, da jede Federzunge nur
eine gewisse Maximalkraft austiben kann.

[0018] Alternativ zur vorbeschriebenen Ausfiihrung kann der Werkzeughalter gemafR Anspruch 14 mit zwei oder mehr
Klemmelementen ausgefiihrt sein und dabei die vom Pressbalken auf das Kontaktelement wirkende Kontaktkraft Giber
Verteilhebel gleichmaRig auf die einzelnen aktiven Klemmelemente verteilt werden.

[0019] Eine Ausfiihrung des Werkzeughalters gemaf Anspruch 15 gestattet trotz Verwendung eines baulich und
steuerungstechnisch einfachen Verstellantriebes in Form eines Linearaktuators eine kostenglinstige Mdglichkeit, die
Verstellbewegung des Aufnahmekdrpers zu bewirken. Durch geeignete Bewegungselemente kann die Linearbewegung
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auch in die Schwenkbewegung des Aufnahmekdrpers umgewandelt werden.

[0020] Durch die Ausfiihrung gemaf Anspruch 16 ist die Verstellbewegung leicht realisierbar, da die Bewegung der
beiden Anlenkpunkte auf einfache Weise bewirkt und auch abgeandert werden kann. Durch eine synchrone Linearbe-
wegung beider Anlenkpunkte ist eine lineare geradlinige Verstellbewegung des Aufnahmegrundkérpers leicht erzielbar
und kann durch Fixierung eines der beiden Anlenkpunkte dieser als Schwenkachse fiir die Schwenkbewegung des
Aufnahmekoérpers verwendet werden.

[0021] Die Weiterbildung gemaR Anspruch 17 ist eine baulich einfache Méglichkeit, eine Kombination aus einer Line-
arbewegung und einer Schwenkbewegung zu realisieren.

[0022] Alternativ zu den vorbeschriebenen mechanischen Koppelanordnungen, kann diese auch steuerungstechni-
sche Bauelemente gemal Anspruch 18 umfassen bzw. durch solche realisiert sein, wodurch flr einen Benutzer dieselbe
vorteilhafte Funktionalitat eines vereinfachten und erleichterten Werkzeugwechsels gegeben ist.

[0023] Die Ausfiihrung gemaR Anspruch 19 ermdglicht es einem Bediener, das Werkzeug etwa anndhernd in hori-
zontaler Richtung aus dem Werkzeughalter zu entnehmen bzw. in diesen einzusetzen und gewahrleistet diese Wech-
selstellung, dass ein Biegewerkezug in der Wechselstellung auch trotz deaktivierter Haltevorrichtung in der Werkzeug-
schnittstelle verbleibt. Eine horizontale Ausrichtung der Werkzeugschnittstelle ist zusatzlich fir einen automatisierten
Biegewerkzeugwechsel mittels einer Handhabungsvorrichtung von Vorteil.

[0024] Die Ausfihrung gemaR Anspruch 20 ermdglicht es, ein Biegewerkzeug auch ohne den Aufnahmekérper in
Wechselstellung verbringen zu missen, in den Werkzeughalter einsetzen bzw. entnehmen zu kénnen. Das Betatigungs-
mittel wirkt dazu direkt oder indirekt auf die Klemmeinrichtung oder Formschlusseinrichtung ein und entkoppelt diese
gewissermalien von der Verstellbewegung.

[0025] Von Vorteil ist weiters eine Ausfiihrung nach Anspruch 21, da dadurch die Wechselstellung je nach Bedarf vor
oder hinter die Arbeitsebene festgelegt werden kann. So kann beispielsweise durch eine Wechselstellung vor der Ar-
beitsebene der manuelle Werkzeugwechsel durch eine Bedienperson erleichtert werden, wahrend eine Wechselstellung
hinter der Arbeitsebene einen automatisierten Werkzeugwechsel von der Maschinenriickseite erleichtern kann.

[0026] GemaR Anspruch 22 kann ein erfindungsgemafier Werkzeughalter an einem Pressbalken auch vorteilhart
derart ausgefihrt sein, dass die Verstelleinrichtung des Werkzeughalters im Pressbalken integriert ist.

[0027] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert.
[0028] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 Einen Schnitt durch einen erfindungsgemafen Werkzeughalter in Arbeitsstellung;

Fig. 2  einen Schnitt durch einen Werkzeughalter gemaR Fig. 1 in Wechselstellung;

Fig. 3  einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfiihrungsform in Arbeitsstellung;
Fig. 4  einen Schnitt durch einen Werkzeughalter gemaR Fig. 3 in Wechselstellung;

Fig. 5 einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfiihrungsform;

Fig. 6  einen Schnitt durch einen Werkzeughalter in einer weiteren Ausfiihrungsform;

Fig. 7  eine weitere mogliche Ausfihrungsform fiir eine Koppelanordnung an einem erfindungsgeméafien Werkzeug-
halter;

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

[0029] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschrei-
bung enthaltenen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen 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 bei einer Lagednderung
sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0030] Séamtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass diese
beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, 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 mitumfasst sind, d.h. sémtliche Teilbereich
beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréf3er 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.

[0031] Fig. 1 zeigt in Schnittdarstellung ein Biegewerkzeug 1, das in einem Werkzeughalter 2 eingesetzt und fixiert
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ist. Der Werkzeughalter 2 weist dazu eine nutartige Werkzeugschnittstelle 3 auf, in die ein Halteabschnitt 4 des Biege-
werkzeuges 1 eingesetzt ist. Der Werkzeughalter 2 umfasst einen Aufnahmekérper 5, der die Werkzeugschnittstelle 3
aufweist. Der Aufnahmekdrper 5 erstreckt sich entlang der Langsrichtung eines Pressbalkens 6 einer nicht dargestellten
vertikal arbeitenden Abkantpresse. In Fig. 1 ist die vertikale Arbeitsebene 7 dargestellt.

[0032] Die Fixierung des Halteabschnittes 4 eines Biegewerkzeuges 1 in der Werkzeugschnittstelle 3 erfolgt mittels
einer Haltevorrichtung 8, bei der zum Einsetzen oder Entfernen eines Biegewerkzeuges 1 die Fixierung deaktiviert
werden kann. Die Haltevorrichtung 8 kann dabei eine kraftschlissige Fixierung, beispielsweise durch eine Klemmvor-
richtung benutzen, vorzugsweise umfasst sie jedoch ein Formschlusselement 9, das in eine Ausnehmung 10 am Hal-
teabschnitt 4 des Biegewerkzeuges 1 verstellbar ist. Solange das Formschlusselement 9 in die Ausnehmung 10 ragt,
kann ein Biegewerkzeug 1 nicht in Entnahmerichtung 11 aus der Werkzeugschnittstelle 3 entfernt werden. Fig. 1 zeigt
das Formschlusselement in einer Fixierstellung 12, in der es in die Ausnehmung 10 des Halteabschnittes 4 ragt. Das
Formschlusselement 9 in der aktivierten Fixierstellung 12 verhindert durch seine formschliissige Wirkung eine Entneh-
men oder ein Herausfallen des Biegewerkzeuges 1 aus der Werkzeugschnittstelle 3.

[0033] Der Aufnahmekérper 5 befindet sich in Fig. 1 in einer Arbeitsstellung 13, in der er mit seiner oberen Aulenseite
14 an der Unterseiten des Pressbalkens 6 anliegt und Umformkréafte Pressbalken 6 und Biegewerkzeug 1 ibertragen
kann.

[0034] Fig. 2 zeigt den Werkzeughalter 2 gemaR Fig. 1, wobei der Aufnahmekdérper 5 mittels einer Verstellanordnung
15in eine von der Arbeitsstellung 13 gemaR Fig. 1 unterschiedliche Wechselstellung 16 verstellt ist. Die Verstelleinrich-
tung 15 dient somit dazu, den Aufnahmekdrper 5 aus der Arbeitsstellung 13 in einer Verstellbewegung 17 in die Wech-
selstellung 16 Uberzufiihren. Die Verstellbewegung 17 umfasst dabei eine Schwenkbewegung 18, durch die die von der
Lage der Werkzeugschnittstelle 3 abhangige Entnahmerichtung 11 um einen Schwenkwinkel 19 verandert wird. In der
in Fig. 2 dargestellten Wechselstellung 16 entspricht die Entnahmerichtung 11 einer etwa horizontalen Richtung. Das
heil3t, ein Biegewerkzeug 1 wird beim Entfernen aus dem Werkzeughalter 2 in horizontaler Richtung nach links in
Entnahmerichtung 11 bewegt und beim Einsetzen in den Werkzeughalter 2 nach rechts in eine nicht eigens dargestellte
Einsetzrichtung bewegt.

[0035] Um den Schwenkwinkel 19 zwischen der Arbeitsstellung 13 und der Wechselstellung 16 zu bewirken, umfasst
die Verstelleinrichtung 15 eine Schwenkanordnung 20, die im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 und 2 eine einfache
starre Schwenkachse 21 am Pressbalken 6 umfasst, um die der Aufnahmekdrper 5 verschwenkbar gelagert ist. Zur
Durchfilhrung der Verstellbewegung 17, die im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 und 2 nur aus einer
reinen Schwenkbewegung 18 besteht, ist der Aufnahmekdrper 5 an einen nicht dargestellten Verstellantrieb gekoppelt,
der die zur Verstellung erforderlichen Verstellkrafte oder Verstellmomente in den Aufnahmekdrper 5 einleitet. So kann
beispielsweise eine mit der Schwenkachse 21 zusammenfallende Schwenkwelle vorgesehen sein, die mit dem Aufnah-
mekdrper 5 drehmomentenfest verbunden ist und die von einem Hebel oder einem Motor angetrieben wird. Der Auf-
nahmekorper 5 sowie ein ggf. darin eingesetztes Biegewerkzeug 1 verbleibt dabei in der Wechselstellung 16, bis er
wieder in die Arbeitsstellung 13 verstellt wird. Die Positionssicherung in der Wechselstellung 16 als auch in der Arbeits-
stellung 13 kann dabei durch den Verstellantrieb erfolgen, indem dieser selbsthaltend ausgefiihrt ist oder durch eine
davon unabhangige Positionssicherung. Die Position der Schwenkachse 21 sowie die AuRenform von Pressbalken 6
und Aufnahmekdrper 5 sind dabei so gewahlt, dass die Schwenkbewegung 18 ungehindert ausgefiihrt werden kann,
wobei ein wahlweises Verschwenken nach beiden Seiten der Arbeitsebene 7 auch vorgesehen sein kann.

[0036] In der Wechselstellung 16 ist um das Risten zu ermdglichen die Haltevorrichtung 8 deaktiviert, wodurch ein
Biegewerkzeug 1 in Entnahmerichtung 11 entnommen und entgegengesetzt dazu in die Werkzeugschnittstelle 3 ein-
gesetzt werden kann. Bei einer Klemmuvorrichtung werden die Klemmkrafte aufgehoben oder soweit reduziert, dass ein
Entnehmen und Einsetzen eines Biegewerkzeuges 1 mdoglich ist. Bei der dargestellten Haltevorrichtung 8 mit einem
Formschlusselement 9 wird dieses aus der in Fig. 1 dargestellten Fixierstellung 12 in eine in Fig. 2 dargestellte Lose-
stellung 22 verbracht, in der es nicht in die Ausnehmung 10 am Halteabschnitt 4 des Biegewerkzeuges 1 ragt und dieses
bei der Bewegung in der Werkzeugschnittstelle 3 nicht behindert.

[0037] ErfindungsgemalR ist die Verstelleinrichtung 15 derart mit der Haltevorrichtung 8 gekoppelt, dass die Haltevor-
richtung 8 in der Arbeitsstellung 13 des Aufnahmekdrpers 5 aktiviert ist und in der Wechselstellung 16 deaktiviert ist.
Dazu sind Verstelleinrichtung 15 und Haltevorrichtung 8 mittels einer Koppelanordnung 23 wirkverbunden. Das Rusten
von Biegewerkzeugen 1 wird durch den erfindungsgeméafRen Werkzeughalter 2 wesentlich erleichtert, da die Koppela-
nordnung 23 bewirkt, dass die Haltevorrichtung 8 in der Arbeitsstellung 13 aktiviert wird und ein Biegewerkzeug 1 fir
einen Umformvorgang am Pressbalken 6 fixiert wird und die Haltevorrichtung 8 in der Wechselstellung 16 selbsttétig
deaktiviert wird, wodurch ein Werkzeugwechsel erfolgen kann. Zusatzlich wird der Werkzeugwechsel durch ein zwischen
Arbeitsstellung 13 und Wechselstellung 16 gegebenen Schwenkwinkel 19 wesentlich erleichtert.

[0038] Wird bei einem herkdmmlichen Werkzeughalter, der nicht schwenkbar ist, die Haltevorrichtung 8 fiir einen
Werkzeugwechsel deaktiviert, wird das Gewicht des Biegewerkzeuges 1 schlagartig wirksam und muss dieses vom
Benutzer oder einer geeigneten Stltzkonstruktion aufgefangen werden. Durch die vertikale Entnahmerichtung 11 muss
weiters das Biegewerkzeug 1 anschlieRend kontrolliert und feinflihlig abgesenkt werden, wozu eine senkrecht nach



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2701 860 B1

oben wirkende Stutzkraft erforderlich ist, die bei einer langsamen Bewegung etwa der Gewichtskraft entsprechen muss.
Dies erfordert von einer Bedienperson hohe statische Muskelkrafte, die trotzdem feinfiihlig dosiert werden missen.
Dieselbe Anforderung ist dabei fir eine Handhabungsvorrichtung, beispielsweise einen Industrieroboter der fiir einen
automatisierten Werkzeugwechsel eingesetzt wird, gultig.

[0039] Durch die um den Schwenkwinkel 19 verschwenkte Wechselstellung 16 des Aufnahmekérpers 5 ergibt sich
ein entsprechender Winkel zwischen der vertikal nach unten wirkenden Gewichtskraft und der Entnahmerichtung 11.
Betragt der Schwenkwinkel etwa 90°, wie in Fig. 2 dargestellt, wird das Biegewerkzeug 1 nach Deaktivierung der Hal-
tevorrichtung 8 vorerst noch vom Aufnahmekérper 5 gehalten. Zum Entnehmen eines Biegewerkzeuges 1 entlastet eine
Bedienperson die Werkzeugschnittstelle 1 durch Anheben des Biegewerkzeuges 1 und kann dieses in einer zligigen
Bewegung ohne besondere Anforderungen zur Dosierung der Bewegungsgeschwindigkeit in horizontaler Richtung aus
der Werkzeugschnittstelle 3 entnommen werden. Dadurch wird eine statische Muskelbelastung, wie sie beim vertikalen
Entnehmen eines Biegewerkzeuges 1 gegeben ist, weitgehend verhindert und kann ein Werkzeugwechsel dariiber
hinaus mittels einfacher Vorrichtungen unterstiitzt werden, da diese nur fur ein etwa horizontales Bewegen von Biege-
werkzeugen 1 ausgebildet sein miissen und nicht fiir eine kontrollierte Absenkbewegung.

[0040] Die Koppelanordnung 23 kann auf mechanischer Funktionsweise oder aber auch auf steuerungstechnischer
Funktionsweise basieren. In Fig. 1 und 2 ist als Ausflihrungsbeispiel fir eine mechanische Koppelung zwischen der
Verstelleinrichtung 15 und der Haltevorrichtung 8 ein Kontaktelement 24 am Aufnahmekdrper 5 verstellbar gelagert,
das mit dem Pressbalken 6 zusammenwirkt, in dem es die Relativiage des Aufnahmekérpers 5 zum Pressbalken 6
abtasten kann und eine Verstellung des Kontaktelements 24 eine Aktivierung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung
8 bewirkt, in dem dessen Verstellbewegung mechanisch auf das Formschlusselement 9 ibertragen wird.

[0041] Fig. 1 zeigt den Aufnahmekdérper 5 in Arbeitsstellung 13, in der die AuRenseite 14 des Aufnahmekdrpers 5 an
der Unterseite des Pressbalkens 6 anliegt. Dadurch wird das Kontaktelement 24, das beispielsweise ein einfacher
abgerundeter Bolzen in einer Bohrung im Aufnahmekérper 5 sein kann, in das Innere des Aufnahmekdérpers 5 gedriickt
und diese Stellung in die Fixierstellung 12 des Formschlusselements 9 Ubertragen. Das Kontaktelement 24 ist dazu mit
nicht ndher dargestellten Ubertragungselementen mit dem Formschlusselement 9 verbunden. Zum Unterschied dazu
zeigt Fig. 2 den Aufnahmekérper 5 in Wechselstellung 6, in der die AuRenflache 14 nicht am Pressbalken 6 anliegt. Das
Kontaktelement 24, das federnd im Aufnahmekdrper 5 gelagert ist, kann dadurch aus diesem heraustreten, wobei diese
Stellung des Kontaktelements 24 in die Lésestellung 22 des Formschlusselements 9 Ubertragen wird. Dieselbe Funk-
tionalitét der selbsttatigen Aktivierung bzw. Deaktivierung der Haltevorrichtung 8 kann auch bei einer kraftschllssig
wirkenden Haltevorrichtung 8 ohne ein Formschlusselement 9 gegeben sein, sondern durch ein Klemmelement erzielt
werden.

[0042] Ein derartiges Kontaktelement 24, das die AuRenflaiche des Pressbalkens 6 wahrend der Verstellbewegung
17 gewissermalien abtastet, kann weiters auch dazu benutzt werden, in einer Zwischenstellung zwischen der Arbeits-
stellung 13 und der Wechselstellung 16 des Aufnahmekérpers 5 die Haltevorrichtung 8 teilweise zu deaktivieren, wodurch
zwar das Entnehmen eines Biegewerkzeuges 1 in Entnahmerichtung 11 nach wie vor unterbunden ist, jedoch eine
Verschiebung des Halteabschnitts 4 in Langsrichtung der nutartigen Werkzeugschnittstelle 3 quer zur Entnahmerichtung
11 ermdglicht ist. Dies kann dadurch bewirkt werden, dass das Formschlusselement 9 geringfligig zuriickgezogen oder
entlastet wird, wodurch die starre Fixierung in der Werkzeugschnittstelle 3 aufgehoben werden kann. Eine solche Zwi-
schenstellung des Aufnahmekdrpers 5 kann als Justierstellung 25 bezeichnet werden, die in Fig. 2 in strichlierten Linien
angedeutet ist. Diese kontrollierte Beeinflussung der Haltevorrichtung 8 kann beispielsweise dadurch bewirkt werden,
dass der Verstellweg des Kontaktelements 24 relativ zum Aufnahmekdérper 5 durch ein mechanisches Steuerelement
26 in Beziehung mit dem jeweils aktuell vorliegenden Schwenkwinkel 19 gesetzt wird. Das Steuerelement ist im Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR den Fig. 1 und 2 durch die AuRenflache 27 des Pressbalkens 6 gebildet, die durch entsprechende
Ausformung die gewlinschte Beziehung zwischen Schwenkwinkel 19 und teilweiser Deaktivierung der Haltevorrichtung
8 erstellt. Die AulRenflache 27 kann dazu in Form einer geeigneten Steuerkurve geformt sein.

[0043] Alternativzu einem die AuRenflache 27 abtastenden Kontaktelement 24 kann auch ein Steuerhebel vorgesehen
sein, der den Pressbalken 6 mit der Haltevorrichtung 8 verbindet und die Verstellbewegung 17 des Aufnahmekérpers
5in eine Verstellbewegung des Formschlusselements 9 umwandelt. Dazu ist der Steuerhebel an der Haltevorrichtung
8 und an einem von der Schwenkachse 21 distanzierten Anlenkpunkt am Pressbalken 6 befestigt.

[0044] Fig. 1und 2 zeigen weiters eine Ausnehmung 28 an der Unterseite des Pressbalkens 6, die in der Arbeitsstellung
13 des Aufnahmekdrpers 5 mit einem Vorsprung 29 an der AuRenseite 14 des Aufnahmekoérpers 5 zusammenwirkt.
Dies dient der Positionssicherung des Aufnahmekérpers 5 beim méglichen Auftreten von Umformkraften, die quer zur
Arbeitsebene 7 orientiert sind und dient der Entlastung der Verstelleinrichtung 15, die ansonsten zur Kraftlibertragung
beitragen musste.

[0045] In Fig. 1 ist weiters als Alternative zur mechanischen Koppelanordnung 23 eine mit strichpunktierten Linien
dargestellte steuerungstechnische Koppelanordnung 23 dargestellt, bei der die Lage bzw. Stellung des Aufnahmekérpers
5 mittels eines Stellungssensors 30, beispielsweise eines Drehgebers in der Schwenkachse 21 erfasst wird sowie eine
Steuerungsvorrichtung 31 vorgesehen ist, die in Abhangigkeit von der festgestellten Stellung des Aufnahmekérpers 5
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Steuersignale an einen Stellantrieb 32 der Haltevorrichtung 8 abgibt. Wird dabei vom Stellungssensor 30 die Arbeits-
stellung 13 des Aufnahmekérpers 5 detektiert, wird die Haltevorrichtung 8 mittels des Stellantriebs 32, der insbesondere
auf das Formschlusselement 9 wirkt, aktiviert, wahrend bei festgestellter Wechselstellung 16 des Aufnahmekdrpers 5
die Haltevorrichtung 8 von der Steuerungsvorrichtung 31 deaktiviert wird.

[0046] Der in den Figuren als Pressbalken 6 dargestellte feststehende Teil des Werkzeughalters 2 kann auch ein
I6sbar am eigentlichen Pressbalken einer Abkantpresse befestigter Basisteil sein, der beim Austausch des Werkzeug-
halters 2 zusammen mit dem Aufnahmekd&rper 5 vom Pressbalken demontiert werden kann.

[0047] IndenFig.3und4istinschematischer Schnittdarstellung eine weitere Ausfliihrungsform eines Werkzeughalters
2 dargestellt, wobei in Fig. 3 die Arbeitsstellung 13 des Aufnahmekérpers 5 und in Fig. 4 die Wechselstellung 16 des
Aufnahmekorpers 5 dargestellt ist. Anders als im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 und 2, bei dem die von der Verstel-
leinrichtung 15 bewirkte Verstellbewegung durch die am Pressbalken 6 starre Schwenkachse 21 eine reine Schwenk-
bewegung 18 ist, bewirkt die Verstelleinrichtung 15 in den Fig. 3 und 4 eine Verstellbewegung 17, die aus einer Line-
arbewegung 33 und einer Schwenkbewegung 18 zusammengesetzt ist. Diese zusammengesetzte Verstellbewegung
17 wird dadurch erzielt, dass am Aufnahmekdrper 5 zwei voneinander distanzierte Anlenkpunkte 34 und 35 angeordnet
sind, die von der Verstelleinrichtung 15 in geeigneter Weise gefiihrt bzw. angetrieben werden.

[0048] Um eine Linearbewegung 33 des Aufnahmekdérpers 5 zu bewirken, werden die beiden Anlenkpunkte 34 und
35 in paralleler Richtung und um dieselbe Distanz verstellt, wodurch die Linearbewegung 33, also eine translatorische
Bewegung bewirkt wird. Am Ende dieser Linearbewegung 33 wird beispielsweise der erste Anlenkpunkt 34 in seiner
Position fixiert, wahrend der zweite Anlenkpunkt 35 auf einer Kreisbahn um den ersten Anlenkpunkt 34 geflhrt wird.
Der erste Anlenkpunkt 34 bildet dadurch eine Schwenkachse 21 fir eine relative Schwenkbewegung 18 des zweiten
Anlenkpunktes 35 und damit auch des Aufnahmekoérpers 5.

[0049] In Fig. 2 wird der linke Anlenkpunkt 34 am Ende der Linearbewegung 33 fixiert und in Folge der rechte Anlenk-
punkt 35 auf einer Kreisbahn um diesen geschwenkt, wodurch eine Schwenkbewegung des Aufnahmekdérpers 5 nach
links bewirkt wird. Eine Schwenkbewegung nach rechts kann selbstverstandlich auch bewirkt werden, in dem der rechte
Anlenkpunkt 35 fixiert wird und der linke Anlenkpunkt 34 um diesen auf einer Kreisbahn geflihrt wird. Falls die Linear-
bewegung 33 entfallt, entspricht die Verstellbewegung 17 der einfachen Schwenkbewegung 18 in Fig. 1 und 2.

[0050] Wiein Fig. 4 weiters dargestelltist, kann die Verstellbewegung 17 auch eine Schwenkbewegung 18 umfassen,
die den Aufnahmekdrper 5 bezliglich der Arbeitsebene 7 nach rechts in eine alternative Wechselstellung 16’ verschwenkt,
wodurch ein Werkzeugwechsel von der anderen Maschinenseite mdglich ist. Dieses wahlweise Verschwenken nach
beiden Richtungen beziglich der Arbeitsebene 7 wird durch entsprechende Ausbildung der Verstelleinrichtung 15 er-
moglicht.

[0051] In den Fig. 3 und 4 bildet der beziiglich der Arbeitsebene 7 linke Anlenkpunkt 34 eine erste Schwenkachse 21
und der beziglich der Arbeitsebene rechte Anlenkpunkt 35 eine zweite Schwenkachse 36. Je nachdem, wie die An-
lenkpunkte 34 und 35 von der Verstelleinrichtung 15 gefiihrt werden, wirkt entweder die linke Schwenkachse 21 oder
die rechte Schwenkachse 36 zur Erzielung des Schwenkwinkels 19. In diesem Ausfiihrungsbeispiel basiert die Verstel-
leinrichtung 15 auf baulich einfach realisierbaren Linearfiihrungen, mittels derer die Anlenkpunkte 34 und 35 bewegt
werden. Der linke Anlenkpunkt 34 wird dazu mittels einer ersten Linearflihrung 37 relativ zum Pressbalken 6 gefiihrt
und der rechte Anlenkpunkt 35 mittels einer zweiten Linearflihrung 38 relativ zum Pressbalken 6 geflihrt. Die Linear-
fuhrung 37 kann beispielsweise baulich sehr einfach durch eine gerade Fiihrungsstange 39 gebildet sein, die in einer
Bohrung 40 im Pressbalken 6 verschieblich gelagert und an ihrem unteren Ende gelenkig mit dem Anlenkpunkt 34
verbunden ist. Die Bohrung 40 verlauft vorteilhafterweise parallel zur Arbeitsebene 7, kdnnte jedoch auch davon abwei-
chende Richtung aufweisen. Ein Verschieben der Fihrungsstange 39 in der Bohrung 40 bewirkt somit eine lineare
Bewegung des linken Anlenkpunktes 34. Die rechte zweite Linearflihrung 38 ist ebenfalls beispielsweise durch eine
Fihrungsstange 39 und eine Bohrung 40 im Pressbalken 6 gebildet. Da der rechte Anlenkpunkt 35 jedoch nicht auf
eine lineare Bewegung 33 beschrankt ist sondern auch eine Schwenkbewegung 18 ausfiihren sollte, ist zwischen dem
unteren Ende der rechten Flihrungsstange 39 und dem zweiten Anlenkpunkt 35 ein Lenkhebel 41 zwischengeschaltet.
Alternativ sind auch andere Moglichkeiten gegeben, fir den zweiten Anlenkpunkt 35 neben dem durch die Linearfiihrung
38 gegebenen Freiheitsgrad in Arbeitsrichtung 7 auch einen Freiheitgrad quer dazu bereitzustellen, beispielsweise
indem der Anlenkpunkt 35 am Aufnahmekdrper 5 nicht fix ist sondern beispielsweise in einer Kulisse quer zur Richtung
der Linearflihrung 38 geflhrt ist.

[0052] Fig. 3 und 4 zeigen weiters eine mogliche Ausfliihrungsform der Haltevorrichtung 8, sowie der Koppelanordnung
23, mit der die Haltevorrichtung 8 in Abhangigkeit von der Stellung des Aufnahmekdrpers 5 aktiviert bzw. deaktiviert
werden kann. Die Haltevorrichtung 8 umfasst im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ein Formschlusselement 9, das in
der Arbeitsstellung 13 (siehe Fig. 3) in eine Ausnehmung 10 am Biegewerkzeug 10 eingreift und dieses im Werkzeughalter
2 fixiert und das in der Wechselstellung 16 (siehe Fig. 4) aus der Ausnehmung heraus in Lésestellung 22 verstellt wird
und ein Biegewerkzeug 1 freigibt. Das Kontaktelement 24 ist in dieser Ausfiihrungsform durch eine Druckplatte 42
gebildet, die Uber die Koppelanordnung 23 mit dem Formschlusselement 9 mechanisch gekoppelt ist. Die Druckplatte
42 wird in Arbeitsstellung 13 vom Aufnahmekérper 5 gegen den Pressbalken 6 gedriickt, indem die Verstelleinrichtung
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15 den Aufnahmekérper 5 in der Arbeitsstellung 13 in Richtung des Pressbalkens vorspannt. Wird der Aufnahmekdrper
5 mittels der Verstelleinrichtung 15 vom Pressbalken 6 geldst, wird die Druckplatte 42 mittels eines Vorspannelements
43, beispielsweise in Form einer Druckfeder in Distanz vom Aufnahmekdrper 5 gebracht und dadurch das Formschlus-
selement 9 aus der Fixierstellung 12 in die Losestellung 22 verstellt. Alternativ kann ein Vorspannelement 44 auch auf
das Formschlusselement 9 wirken, in dem es dieses in die Lésestellung 22 vorspannt. Durch die Verschiebung des
Kontaktelements 24, hier in Form einer Druckplatte 42, kann wie zuvor beschrieben, die Aktivierung bzw. Deaktivierung
der Haltevorrichtung 8 auch so erfolgen, dass in einer Zwischenstellung zwischen Arbeitsstellung 13 und Lésestellung
16 eine Justierstellung eingenommen wird, in der ein Verschieben von Biegewerkzeugen 1 in Langsrichtung der nutar-
tigen Ausnehmung 3 mdglich ist.

[0053] In der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls firr sich eigenstédndige Ausfuihrungsform der/des Werkzeug-
halters 2 gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den
vorangegangenen Fig. 1-4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1-4 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0054] Die Verstelleinrichtung 15 entsprichtim Ausfliihrungsbeispiel gemaf Fig. 5 etwadem in Fig. 3 und 4 dargestellten
Mechanismus bei dem zwei Anlenkpunkte 34 und 35 quer zur Arbeitsebene 7 voneinander distanziert sind und die
mittels zweier im Pressbalken 6 angeordneten Linearfiihrungen 37 und 38 gefiihrt werden. In diesem Ausfliihrungsbeispiel
weist auch die linke Linearfiihrung 37 zwischen der Fiihrungsstange 39 und dem linken Anlenkpunkt 34 einen Lenkhebel
45 auf, der am unteren Ende der Fihrungsstange 39 mit einem Gelenk 46 verbunden ist. Dieses Gelenk 46 wird im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel mittels eines Sperrbolzens 47, der sowohl die linke Fihrungsstange 39 durchsetzt
und bis in den linken Lenkhebel 45 hineinragt, deaktiviert. Der Sperrbolzen 47 verhindert somit eine Schwenkbewegung
des zweiten Lenkhebels 45 im Gelenk 46 und ist der linke Anlenkpunkt 34 nur auf einer geraden Linie verstellbar.
[0055] Derrechte Anlenkpunkt 35 ist wie bereits anhand von Fig. 4 beschrieben, entlang einer geraden Linie bewegbar
und eine weitere Absenkungen der rechten Fiihrungsstange 39 bewirkt nach Fixierung des linken Anlenkpunktes 34
Uber den Lenkhebel 41 eine Schwenkbewegung des zweiten Anlenkpunktes 35 um den links fixierten Anlenkpunkt 34
und damit eine Schwenkbewegung des Aufnahmekérpers 5. Die beiden Fiihrungsstangen 39 der Linearfiihrungen 37
und 38 werden mittels eines Linearaktuators 48, beispielsweise in Form eines Hydraulikzylinders angetrieben, der iber
eine Mitnehmerscheibe 49 eine Abwartsbewegung auf einen Bund 50 an der rechten Fiihrungsstange 39 Ubertragt und
seine Aufwartsbewegung lber einen Absatz 51 auf einen Bund 52 an der linken Fiihrungsstange 39 Ubertragt. Die
Abwartsbewegung der linken Fihrungsstange 39 wird dabei mittels eines Anschlagelements 53 blockiert, der dadurch
das Ende der Linearbewegung 33 definiert. Bei der Abwartsbewegung der Mitnehmerscheibe 49 wird somit die rechte
Fihrungsstange 39 angetrieben, die Uber den Aufnahmekdérper 5 auch die linke Fiihrungsstange 39 bis zum Anschla-
gelement 53 mitfUhrt. Das Zurlckstellen in die Arbeitsstellung 13 erfolgt durch Anheben der Mitnehmerscheibe 49,
wodurch der Aufnahmekérper 5 aufgrund seines Eigengewichts in die Arbeitsstellung 13 hinunterschwenken kann und
dabei die rechte Fiihrungsstange 39 nach oben schiebt und in Folge durch Anheben des Bundes 52 lber den Absatz
51, wodurch die linke Fiihrungsstange 39 zusammen mit Aufnahmekd&rper 5 und der rechten Flihrungsstange 39 ange-
hoben wird und in Arbeitsstellung 13 gegen den Pressbalken 6 gepresst wird.

[0056] Beider Schwenkbewegung 18 wird die Stellung des Kontaktelementes 24 in Form der Druckplatte 42 mittels
eines Steuerelements 26 in Form einer Steuernocke 54 in Beziehung zum Schwenkwinkel 19 gesetzt. Die Steuernocke
54 besitzt einen veranderlichen Radius, wobei im dargestellten Ausflihrungsbeispiel der Minimalradius 55 bei einem
Schwenkwinkel von 19 von etwa 90° erreicht wird.

[0057] Das Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 5 zeichnet sich auch dadurch aus, dass die Linearfliihrungen 37 und 38
symmetrisch zur Arbeitsebene 10 ausgefiihrt sind und weiters durch Umbauen des Anschlagelements 53, der Mitneh-
merscheibe 49 sowie des Sperrbolzens 47 auf die rechte Seite die Schwenkrichtung von links nach rechts geéndert
werden kann. Dies kann auch dadurch erfolgen, dass die beiden Linearfihrungen 37 und 38 jeweils eigene Antriebe
erhalten, und die Deaktivierung der Lenkhebel 41 oder 45 am unteren Ende der Fihrungsstangen 39 mittels eines
Sperrbolzens 47 auch wahlweise erfolgen kann. Die Verstelleinrichtung 15 kann also auch wahlweise gegensinnige
Schwenkbewegungen 18, 18 ermdglichen, wodurch Wechselstellungen 16, 16’, auf beiden Seiten der Arbeitsebene 7
eingenommen werden kdnnen.

[0058] EinwahlweisesVerschwenken des Aufnahmekdrpers 5 in beide Richtungen, also bezogen auf die Arbeitsebene
7 nach links oder nach rechts, ist auch bei einer Ausfihrung mit lediglich einer Schwenkachse 21, die insbesondere in
der Arbeitsebene 7 liegen kann, realisierbar.

[0059] InderFig. 6 ist eine weitere und gegebenenfalls flr sich eigenstéandige Ausfiihrungsform des Aufnahmekdorpers
5 gezeigt, wie er bei einem Werkzeughalter 2 verwendet werden kann. Insbesondere ist er fir die Verwendung mit einer
Verstelleinrichtung 15 gemaR Fig. 5 geeignet. Dabei sind wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bau-
teilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1-5 verwendet. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1-5 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0060] Fig. 6 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform der Haltevorrichtung 8, die mittels des Kontaktelements 24, hier
wieder in Form einer Druckplatte 42 aktiviert bzw. deaktiviert wird. Das Formschlusselement 9 besteht hier aus einer
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Klemmleiste 56, die sich in Langsrichtung der nutartigen Werkzeugschnittstelle 3 erstreckt und um einen Schwenkpunkt
57 verschwenkbar im Aufnahmekdérper 5 gelagert ist. Die Fixierung des Halteabschnittes 4 in der Werkzeugschnittstelle
3 erfolgt Uber Federzungen 58, die durch parallele Einschnitte in die Klemmleiste 56 erzeugt werden. Die Klemmleiste
56 bzw. die einzelnen Federzungen 58 weisen Vorspriinge auf, die in die Ausnehmung 10 des Biegewerkzeugs 1 verstellt
werden kénnen. Die Verstellung erfolgt dabei durch ein Keilelement 59 das sich ebenfalls in Langsrichtung der nutartigen
Werkzeugschnittstelle 3 erstreckt und vom Kontaktelement 24 vertikal verstellt wird, wobeieine Keilflache 60 die vertikale
Verstellung des Keilelements 59 in eine Schwenkbewegung der Klemmleiste 56 umwandelt.

[0061] Die Anlenkpunkte 34 und 35 sind wie auch bei der Ausfiihrung gemaf den Fig. 3, 4 und 5 an Anlenkfortsatzen
61 angeordnet, die die Anlenkpunkte 34, 35 vom Aufnahmekérper 5 distanzieren und dadurch der linke Anlenkpunkt
34, der nach dem Ende der Linearbewegung 33 als Schwenkachse 21 dient, in der Arbeitsstellung innerhalb des Press-
balkens 6 liegen kann.

[0062] Fig. 7 zeigtnoch eine weitere Ausfiihrungsform einer Haltevorrichtung 8, die der in den Fig. 3 und 4 dargestellten
Haltevorrichtung 8 &hnlich ist und bei der eine Verstellung eines Kontaktelementes 24 eine Verschiebung des Form-
schlusselements 9 bewirkt. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist im Pressbalken 6 ein Betatigungselement 62
angeordnet, dessen Betatigung, beispielsweise durch Ziehen, dieselbe Wirkung auf die Haltevorrichtung 8 bzw. das
Kontaktelement 24 besitzt wie eine Verstellbewegung des Aufnahmekdrpers 5. Dadurch kann ein Biegewerkzeug 1
unabhangig von der Stellung des Aufnahmekdrpers 5 relativ zum Pressbalken 6 durch das zusatzliche Betatigungse-
lement 62 aus der Werkzeugschnittstelle 3 entnommen werden. Ein derartiges Betatigungselement 62 kann alternativ
auch am Aufnahmekdrper 5 vorgesehen sein, wobei dieses ebenfalls die Haltevorrichtung 8 unabhéngig von der Stellung
des Aufnahmekdrpers 5 im Bedarfsfall voriibergehend deaktivieren kann.

Fig. 8 zeigt einen Schnitt durch einen Aufnahmekérper 5 mit einer weiteren Ausfiihrungsform der Haltevorrichtung 8.
Der Schnitt in Fig. 8 entspricht einem Schnitt entlang der Linie VIII - VIII in Fig. 5. Dabei wird die Bewegung des
Kontaktelements 24 in Form einer Druckplatte 42 Uber Krafteinleitungspunkte 64 und nachgeschaltete Verteilhebel 65
an die einzelnen Formschlusselemente 9, hier in Form von Klemmelementen 66, verteilt weitergeleitet.

Ein erfindungsgeméafier Werkzeughalter 2 kann auch mit Biegewerkzeugen 1 kombiniert werden, die selbst eine inte-
grierte Sicherheitsvernegelung mit einer Betatigung direkt am Biegewerkzeug 1 aufweisen, wobei der Werkzeugwechsel
ebenfalls wesentlich erleichtert werden kann.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Werkzeughalters 2, wobei an dieser Stelle bemerkt
sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten desselben eingeschrankt ist. Der Ord-
nung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Aufbaus des Werkzeughalters
dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise unmafstéblich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Bezugszeichenaufstellung

1 Biegewerkzeug 36 Schwenkachse

2 Werkzeughalter 37 Linearfihrung

3 Werkzeugschnittstelle 38 Linearfiihrung

4 Halteabschnitt 39 Fihrungsstange
5 Aufnahmekoérper 40 Bohrung

6 Pressbalken 41 Lenkhebel

7 Arbeitsebene 42 Druckplatte

8 Haltevorrichtung 43 Vorspannelement
9 Formschlusselement 44 Vorspannelement
10 Ausnehmung 45 Lenkhebel

11 Entnahmerichtung 46 Gelenk

12 Fixierstellung 47 Sperrbolzen

13 Arbeitsstellung 48 Linearaktuator

14 Auflenflache 49 Mitnehmer

15 Verstelleinrichtung 50 Bund

16 Wechselstellung 51 Absatz

17 Verstellbewegung 52 Bund

18 Schwenkbewegung 53 Anschlagelement
19 Schwenkwinkel 54 Steuernocke
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(fortgesetzt)
20 Schwenkanordnung 55 Minimalabstand
21 Schwenkachse 56 Klemmleiste
22 Losestellung 57 Schwenkpunkt
23 Koppelanordnung 58 Federzunge
24 Kontaktelement 59 Keilelement
25 Justierstellung 60 Keilflache
26 Steuerelement 61 Anlenkfortsatz
27 AuBenflache 62 Betatigungselement
28 Ausnehmung 63 Feder
29 Vorsprung 64 Krafteinleitungspunkt
30 Stellungssensor 65 Verteilhebel
31 Steuerungsvorrichtung 66 Klemmelement
32 Stellantrieb
33 Linearbewegung
34 Anlenkpunkt
35 Anlenkpunkt

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einsetzen oder Entfernen zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an einem Werkzeughalter (2) einer
vertikal arbeitenden Abkantpresse, bei dem ein mit einer nutartigen Werkzeugschnittstelle (3) versehener Aufnah-
mekdrper (5) mittels einer Verstellbewegung (17) relativ zu einem Pressbalken (6) der Abkantpresse aus einer
Arbeitsstellung (13) in eine Wechselstellung (16) Ubergefiihrt wird und dabei die Winkellage des Aufnahmekdrpers
(5) um einen Schwenkwinkel (19) verandert wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine Haltevorrichtung (8) zum
lI6sbaren Fixieren eines Halteabschnitts (4) zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an der Werkzeugschnittstelle (3)
mit der Verstellbewegung (17) gekoppelt ist und die Haltevorrichtung (8) durch Verstellen des Aufnahmekérpers
(5) in die Arbeitsstellung (13) selbsttatig aktiviert wird und durch Verstellen des Aufnahmekérpers (5) in die Wech-
selstellung (16) selbsttatig deaktiviert wird.

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

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellbewegung (17) aus der Arbeits-
stellung (13) in die Wechselstellung (16) aus einer Linearbewegung (33) und einer nachfolgenden Schwenkbewe-
gung (18) zusammengesetzt ist.

Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Justierstellung (25) am Ende der Linear-
bewegung (33) erreicht wird.

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

Werkzeughalter (2) fir einen Pressbalken (6) einer Abkantpresse umfassend einen Aufnahmekérper (5) mit einer
nutartigen Werkzeugschnittstelle (3), eine Verstelleinrichtung (15) zum Verstellen des Aufnahmekérpers (5) relativ
zum Pressbalken (6) zwischen einer Arbeitsstellung (13) und einer Wechselstellung (16), wobei die Verstelleinrich-
tung (15) eine Schwenkanordnung (20) umfasst, mit der die Winkellage des Aufnahmekérpers (5) zwischen Arbeits-
stellung (13) und Wechselstellung (16) um einen Schwenkwinkel (19) verandert werden kann, sowie eine Haltevor-
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richtung (8) zum l6sbaren Fixieren eines Halteabschnitts (4) zumindest eines Biegewerkzeuges (1) an der Werk-
zeugschnittstelle (3), dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung (15) und die Haltevorrichtung (8)
mittels einer Koppelanordnung (23) wirkverbunden sind und die Koppelanordnung (23) die Haltevorrichtung (8) in
der Arbeitsstellung (13) aktiviert und in der Wechselstellung (16) deaktiviert.

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (8) ein in eine Ausneh-
mung (10) des Halteabschnitts (4) verstellbares Formschlusselement (9) umfasst und dieses zumindest in eine
aktivierte, den Halteabschnitt (4) gegen Entnahme verriegelnden, Fixierstellung (12) und eine deaktivierte, den
Halteabschnitt (4) freigebende, Lésestellung (22) bringbar ist.

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Koppelanordnung (23) ein mit dem
Formschlusselement (9) mechanisch gekoppeltes, am Aufnahmekdrper (5) verstellbar gelagertes und mit dem
Pressbalken (6) zusammenwirkendes Steuerelement oder Kontaktelement (24) umfasst und dieses in der Wech-
selstellung (16) des Aufnahmekérpers (5) das Formschlusselement (9) in die Lésestellung (22) bewegt.

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontaktelement (24) und/oder das
Formschlusselement (9) mittels eines Vorspannelements (43, 44) in Lésestellung (22) vorgespannt ist.

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

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

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

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Formschlusselement
(9) durch eine in die Werkzeugaufnahmeschnittstelle (3) verstellbare und vom Kontaktelement (24) betatigte Klemm-
leiste (56) mit einer Vielzahl von Federzungen (58) gebildet ist.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Formschlusselement
(9) durch zumindest zwei Klemmelemente (66) gebildet ist und die vom Pressbalken (6) auf das Kontaktelement
(24) wirkende Kontaktkraft ausgehend von jeweils einem Krafteinleitungspunkt (64) tUber Verteilhebel (65) an die
einzelnen Klemmelemente (66) weitergeleitet wird.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung
(15) einen auf den Aufnahmekoérper (5) wirkenden Linearaktuator (48) umfasst.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnahmekérper (5)
zumindest zwei voneinander distanzierte Anlenkpunkte (34, 35) aufweist, die von der Verstelleinrichtung (15) gefiihrt
werden und von denen einer der Anlenkpunkte (34) im Zuge der Verstellbewegung (17) eine Schwenkachse (21)
fur eine relative Schwenkbewegung (18) des anderen Anlenkpunktes (35) definiert.

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

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Koppelanordnung (23) zumindest einen

Stellungssensor (30) fiir die Erfassung der Wechselstellung (16), eine Steuerungsvorrichtung (31) und einen Stel-
lantrieb (32) furr die Haltevorrichtung (8) oder das Formschlusselement (9) umfasst.
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Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Entnahmerichtung
(11) der nutférmigen Werkzeugschnittstelle (3) in der Wechselstellung (16) des Aufnahmekérpers (5) in horizontale
Richtung oder bis zu 30° gegentiiber der Horizontalen ansteigend verlauft.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass ein auf die Haltevorrichtung
(8) oder das Kontaktelement (24) wirkendes Betatigungselement (62) vorgesehen ist, das zumindest in der Arbeits-
stellung (13) oder in jeder Stellung des Aufnahmekérpers (5) eine Deaktivierung der Haltevorrichtung (8) erméglicht.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnahmekérper (5)
mittels der Verstelleinrichtung (15) beziiglich der Arbeitsebene (7) wahlweise zwei gegensinnige Schwenkbewe-
gungen (18, 18’) ausfiihren kann und dadurch Wechselstellungen (16, 16’) beidseits der Arbeitsebene (7) einnehmen
kann.

Pressbalken (6) mit einem Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstelleinrichtung (15) des Werkzeughalters (2) im Pressbalken (6) integriert ist.

Claims

A method for inserting or removing at least one bending tool (1) at a tool holder (2) of a vertically operating press
brake, in which a receiving body (5) provided with a slot-like tool interface (3) is transferred from an operating position
(13) into a changing position (16) by means of an adjusting movement (17) in relation to a press beam (6) of the
press brake, and the angular position of the receiving body (5) is thereby changed by a pivoting angle (19), char-
acterized in that for releasably fixing a holding portion (4) of at least one bending tool (1) at the tool interface (3),
aholding device (8) is coupled with the adjusting movement (17), and the holding device (8) is automatically activated
by adjusting the receiving body (5) into the operating position (13) and is automatically deactivated by adjusting the
receiving body (5) into the changing position (16).

The method according to claim 1, characterized in that when adjusting the receiving body (5) into an adjustment
position (25) situated between the operating position (13) and the changing position (16), the holding device (8) is
partly deactivated and as a result of this, a displacement of the holding portion (4) transverse to the removing
direction (11) within the tool interface (3) can be carried out.

The method according to claim 1 or 2, characterized in that the adjusting movement (17) from the operating position
(13) into the changing position (16) is composed of a linear movement (33) and a subsequent pivoting movement (18).

The method according to claims 2 and 3, characterized in that the adjustment position (25) is reached at the end
of the linear movement (33).

The method according to any one of claims 1 to 4, characterized in that in the changing position (16), the tool
interface (3) is oriented in such a manner that a bending tool (1), even with the holding device (8) being deactivated,
remains at the tool interface (3) or the receiving body (5) due to its deadweight.

A tool holder (2) for a press beam (6) of a press brake, comprising a receiving body (5) with a slot-like tool interface
(3), an adjusting device (15) for adjusting the receiving body (5) in relation to the press beam (6) between an operating
position (13) and a changing position (16), wherein the adjusting device (15) comprises a pivoting arrangement (20)
by means of which the angular position of the receiving body (5) between the operating position (13) and the changing
position (16) can be changed by a pivoting angle (19), and a holding device (8) for releasably fixing a holding portion
(4) of at least one bending tool (1) at the tool interface (3), characterized in that the adjusting device (15) and the
holding device (8) are operatively connected by means of a coupling arrangement (23), and the coupling arrangement
(23) activates the holding device (8) in the operating position (13) and deactivates it in the changing position (16).

The tool holder (2) according to claim 6, characterized in that the holding device (8) comprises a form-fitting element
(9) which is adjustable in a recess (10) of the holding portion (4) and which can be brought into an activated fixing
position (12) that locks the holding portion (4) against removal, and into a deactivated release position (22) which
releases the holding portion (4).

The tool holder (2) according to claim 7, characterized in that the coupling arrangement (23) comprises a control
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or contact element (24) which is mechanically coupled to the form-fitting element (9), adjustably mounted on the
receiving body (5) and interacts with the press beam (6), and which, in the changing position (16) of the receiving
body (5), moves the form-fitting element (9) into the release position (22).

The tool holder (2) according to claim 8, characterized in that the contact element (24) and/or the form-fitting
element (9) is preloaded into the release position (22) by means of a preload element (43, 44).

The tool holder (2) according to claim 8 or 9, characterized in that in the operating position (13), the contact element
(24) is active as a pressure plate (42) between the receiving body (5) and the press beam (6).

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 10, characterized in that the outer surface (14) of the
receiving body (5) or the pressure plate (42) facing towards the press beam (6) has at least one recess or one
projection (29) which, in the operating position (13), interacts with a projection or a recess (28), respectively, on the
press beam (6).

The tool holder (2) according to any one of claims 8 to 11, characterized in that the adjustment travel of the contact
element (24) relative to the receiving body (5) is correlated with the respective currently present pivoting angle (19)
by a mechanical control element (26), in particular a control cam (54) surrounding the pivot axis (21).

The tool holder (2) according to any one of claims 7 to 12, characterized in that the form-fitting element (9) is
formed by a clamping strip (56) which has a plurality of spring tongues (58) and which is adjustable into the tool
receiving interface (3) and is actuated by the contact element (24).

The tool holder (2) according to any one of claims 7 to 12, characterized in that the form-fitting element (9) is
formed by at least two clamping elements (66), and the contact force acting from the press beam (6) onto the contact
element (24) is transmitted, proceeding in each case from a force transmission point (64), via distribution levers
(65) to the individual clamping elements (66).

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 14, characterized in that the adjusting device (15) comprises
a linear actuator (48) acting on the receiving body (5).

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 15, characterized in that the receiving body (5) has at least
two hinging points (34, 35) which are spaced apart from one another and which are guided by the adjusting device
(15), and one of which hinging points (34) defines in the course of the adjusting movement (17) a pivoting axis (21)
for a relative pivoting movement (18) of the other hinging point (35).

The tool holder (2) according to claim 16, characterized in that the receiving body (5) has two pivoting axes (21,
36) which are spaced apart from one another, wherein a first pivoting axis (21) is adjustable relative to the press
beam (6) by means of a first linear guide (37), and a second pivot axis (36) is adjustable relative to the press beam
(6) by means of a parallel second linear guide (38) and a steering lever (41) connected thereto.

The tool holder (2) according to claim 7, characterized in that the coupling arrangement (23) comprises at least
one position sensor (30) for detecting the changing position (16), a control device (31) and an actuator (32) for the
holding device (8) or the form-fitting element (9).

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 18, characterized in that the removing direction (11) of the
slot-like tool interface (3) in the changing position (16) of the receiving body (5) extends in the horizontal direction
or ascending up to 30° with respect to the horizontal.

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 18, characterized in that an actuating element (62) acting
on the holding device (8) or the contact element (24) is provided, which contact element enables a deactivation of
the holding device (8), at least in the operating position (13) or in each position of the receiving body (5).

The tool holder (2) according to any one of claims 6 to 20, characterized in that the receiving body (5) can selectively
carry out, by means of the adjusting device (15), two inverse pivoting movements (18, 18’) with respect to the

operating plane (7) and thereby can adopt changing positions (16, 16’) on both sides of the operating plane (7).

A press beam (6) comprising a tool holder (2) according to any one of claims 6 to 21, characterized in that the
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adjusting device (15) of the tool holder (2) is integrated in the press beam (6).

Revendications

10.

Procédé pour le montage ou le retrait d’au moins un outil de cintrage (1) sur un porte-outil (2) d’'une presse plieuse
fonctionnant a la verticale, dans lequel un corps de réception (5) congu avec une interface d’outil en forme de rainure
(3) va étre transféré au moyen d’un mouvement de réglage (17) par rapport a un pressoir (6) de la presse plieuse
a partir d’'une position de travail (13) jusque dans une position de changement (16), et ainsi la position angulaire du
corps de réception (5) va étre modifiée par rapport a un angle de pivotement (19), caractérisé en ce qu’un dispositif
de retenue (8), pour fixer de maniére libérable un trongon de retenue (4) d’au moins un outil de cintrage (1), est
couplé a linterface d’outil (3) a I'aide du mouvement de réglage (17), et le dispositif de retenue (8) est activé
automatiquement par le réglage du corps de réception (5) dans la position de travail (13), et est désactivé automa-
tiquement en réglant le corps de réception (5) dans la position de changement (16).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dispositif de retenue (8) est partiellement désactivé en
réglant le corps de réception (5) dans une position ajustée (25) située entre la position de travail (13) et la position
de changement (16), et de cette maniére un déplacement du trongon de retenue (4) jusque dans l'interface d’outil
(3) transversalement a la direction de retrait (11) est réalisable.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le mouvement de réglage (17) depuis la position de
travail (13) jusque dans la position de changement (16) se compose d’'un mouvementlinéaire (33) etd’'un mouvement
de pivotement ultérieur (18).

Procédé selon l'une des revendications 2 et 3, caractérisé en ce que la position ajustée (25) est atteinte a la fin
du mouvement linéaire (33).

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que dans la position de changement
(16), linterface d’'outil (3) est orientée de telle sorte qu’un outil de cintrage (1) également du fait du dispositif de
retenue (8) désactivé par son propre poids, reste immobile sur l'interface d’outil (3) ou le corps de réception (5).

Porte-outil (2) pour un pressoir (6) d’'une presse plieuse, comprenant un corps de réception (5) avec une interface
d’outil en forme de rainure (3), un dispositif de réglage (15) pour régler le corps de réception (5) par rapport au
pressoir (6) entre une position de travail (13) et une position de changement (16), dans lequel le dispositif de réglage
(15) comprend un agencement de pivotement (20) a I'aide duquel la position angulaire du corps de réception (5)
va étre modifiée par rapport a un angle de pivotement (19) entre la position de travail (13) etla position de changement
(16), ainsi qu’un dispositif de retenue (8) pour fixer de maniére libérable un trongon de retenue (4) d’au moins un
outil de cintrage (1) sur l'interface d’outil (3), caractérisé en ce que le dispositif de réglage (15) et le dispositif de
retenue (8) sont reliés de maniére opérationnelle a I'aide d’'un agencement de couplage (23), et 'agencement de
couplage (23) active le dispositif de retenue (8) dans la position de travail (13), et le désactive dans la position de
changement (16).

Porte-outil (2) selon la revendication 6, caractérisé en ce que le dispositif de retenue (8) comprend un élément a
ajustement de forme (9) pouvant étre déplacé dans un évidement (10) du trongon de retenue (4), mobile au moins
dans une position de fixation activée (12) verrouillant le trongon de retenue (4) a I'encontre d’un retrait, et dans un
position de libération désactivée (22) libérant le trongon de retenue (4).

Porte-outil (2) selon la revendication 7, caractérisé en ce que 'agencement de couplage (23) présente un élément
de commande ou élément de contact (24) couplé mécaniquement a I’élément a ajustement de forme (9), monté de
maniére mobile sur le corps de réception (5) et coopérant avec le pressoir (6) et qui, dans la position de changement
(16) du corps de réception (5), déplace I'élément a ajustement de forme (9) dans la position de libération (22).

Porte-outil (2) selon la revendication 8, caractérisé en ce que I'élément de contact (24) et/ou I'élément a ajustement
de forme (9) est sollicité au moyen d’un élément de sollicitation (43, 44) dans la position de libération (22).

Porte-outil (2) selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que dans la position de travail (13), I'élément de
contact (24) est efficace en tant que plaque de pression (42) entre le corps de réception (5) et le pressoir (6).
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Porte-outil (2) selon I'une des revendications 6 a 10, caractérisé en ce que la surface extérieure (14) du corps de
réception (5) ou de la plaque de pression (42) opposée au pressoir (6) présente au moins un évidement ou une
saillie (29) qui, dans la position de travail (13), coopére avec une saillie ou un évidement (28) sur le pressoir (6).

Porte-outil (2) selon I'une des revendications 8 a 11, caractérisé en ce que la course de réglage de I'élément de
contact (24) par rapport au corps de réception (5) va intervenir via un élément de commande mécanique (26), en
particulier une came de commande (54) entourant I'axe de pivotement (21), en corrélation avec I'angle de pivotement
actuel (19).

Porte-outil (2) selon I'une quelconque des revendications 7 a 12, caractérisé en ce que I'élément a ajustement de
forme (9) est formé par un bloc de raccordement (56) avec une pluralité de languettes élastiques (58) déplacable
dans linterface de réception d’outil (3) et actionné par I'élément de contact (24).

Porte-outil (2) selon I'une quelconque des revendications 7 a 12, caractérisé en ce que I'élément a ajustement de
forme (9) est formé par au moins deux éléments de serrage (66), et la force de contact provenant du pressoir (6)
et agissant sur I'élément de contact (24) va étre transmise a partir d’un point d’introduction de force respectif (64)
par l'intermédiaire d’un levier de distribution (65) sur les éléments de serrage individuels (66).

Porte-outil (2) selon 'une quelconque des revendications 6 a 14, caractérisé en ce que le dispositif de réglage
(15) présente un actionneur linéaire (48) agissant sur le corps de réception (5).

Porte-outil (2) selon 'une quelconque des revendications 6 a 15, caractérisé en ce que le corps de réception (5)
présente au moins deux points d’articulation (34, 35) a distance 'un de 'autre, qui sont guidés par le dispositif de
réglage (15), et dont I'un des points d’articulation (34), au cours du mouvement de réglage (17), définit un axe de
pivotement (21) pour un mouvement de pivotement relatif (18) de I'autre point d’articulation (35).

Porte-outil (2) selon la revendication 16, caractérisé en ce que le corps de réception (5) présente deux axes de
pivotement (21, 36) a distance I'un de I'autre, dans lequel un premier axe de pivotement (21) peut étre réglé au
moyen d’un premier guide linéaire (37) par rapport au pressoir (6), et un second axe de pivotement (36) peut étre
réglé au moyen d'un second guide linéaire paralléle (38) et d'un levier de direction (41) relié a celui-ci par rapport
au pressoir (6).

Porte-outil (2) selon la revendication 7, caractérisé en ce que I'agencement de couplage (23) présente au moins
un capteur de position (30) pour la détection de la position de changement (16), un dispositif de commande (31) et
un actionneur (32) pour le dispositif de retenue (8) ou I'élément a ajustement de forme (9).

Porte-outil (2) selon I'une quelconque des revendications 6 a 18, caractérisé en ce que la direction de retrait (11)
de l'interface d’outil en forme de rainure (3) dans la position de changement (16) du corps de réception (5) s’étend
dans la direction horizontale ou en montée jusqu’'a 30° par rapport a I'horizontale.

Porte-outil (2) selon 'une quelconque des revendications 6 a 18, caractérisé en ce qu’un élément de commande
(62) agissant sur le dispositif de retenue (8) ou I'élément de contact (24) est prévu, qui au moins dans la position
detravail (13) ou dans chaque position du corps de réception (5) permet une désactivation du dispositif de retenue (8).

Porte-outil (2) selon 'une quelconque des revendications 6 a 20, caractérisé en ce que le corps de réception (5)
peut effectuer deux mouvements de pivotement (18, 18’) sélectivement en sens inverse au moyen du dispositif de
réglage (15) par rapport au plan de travail (7), et peut ainsi occuper des positions de changement (16, 16’) des deux
cétés du plan de travail (7).

Pressoir (6) avec un porte-outil (2) selon 'une quelconque des revendications 6 a 21, caractérisé en ce que le
dispositif de réglage (15) du porte-outil (2) est intégré dans le pressoir (6).
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