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€9 Stanz- und Biegewerkzeug-Aggregat.

@ Beschrieben wird ein Stanz- und Biegewerkzeug-Aggre-
gat zur automatisierten Herstellung von Biegeteilen aus Draht
oder Band oder dergleichen Halbzeugen. Das Werkzeugag-
gregat weist eine Anzahl von Biegeschlitten auf, die um einen
runden am Gehauserahmen befestigten Werkzeugtragertisch
mit zentraler Arbeitsstelle herum gruppiert und jeweils durch
Kurven gesteuert sind, die ihren Antrieb jeweils {ber ein in
einen zentralen Antriebszahnkranz eingreifendes Antriebsrit-
zel erhalten. Der zentralen Arbeitsstelle ist zumindest ein zeit-

lich auf die Biegeschlitten abgestimmt arbeitendes Schneid- .

werkzeug und gegebenenfalls zumindest eine Halbzeug-Ein-
zugvorrichtung vorgeschaltet. Die Biegeschiitten sind zusam-
men mit dem Schneidwerkzeug und gegebenenfalls mit der
Einzugvorrichtung auf dem runden Werkzeugtrégertisch zu
einer Uber den zentralen Antriebszahnkranz und die damit
kammenden Ritzel zwangsgetriebenen Werkzeuggruppen-
Einheit zusammengefaBt, und der Werkzeugtragertisch ist als
Schnellwechselplatte ausgebildet, die eine Zentriereinrichtung
zum AnschluB an den Geh&userahmen und eine Justiereinrich-
tung aufweist, mit der die im Arbeitsbetrieb des Werkzeugag-
gregats vorliegende gegenseitige Winkellagezuordnung aller
Werkzeug-Antriebsritzel bei abgenommener Wechselplatie
festlegbar ist. Mit diesem Hochleistungs-Werkzeug-Aggregat
gelingt es, die bislang beim Auswechseln des Biege-Form-

werkzeugs zwangslaufig auftretenden erheblichen Umrist-
Totzeiten zu minimieren.
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Stanz- und Biegewerkzeug-Aggregat

Die Erfindung bezieht sich auf ein Stanz- und Biegewerk-

zeug-Aggregat gem8B dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Derartige Werkzeug-Aggregate zeichnen sich insbesondere
durch eine extrem hohe Taktzahl bei groBer Leistungs-

stdrke und hoher Arbeitsprdzision aus.

Herkdmmliche Werkzeug-Aggregate oben bezeichneter Art sind
so aufgebaut, daB jedes Biege- und Schneidwerkzeug jeweils
eine gesonderte Werkzeugeinheit des Aggregats bildet und

als solche in dem Werkzeug- bzw. Gehduserahmen in exakter
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rdumlicher Zuordnung zu den Ubrigen Werkzeugen derart

montiert werden muB, dall die Werkzeuge zeitlich genau

aufeinander abgestimmt arbeiten. Dabei gruppiert man die
Biegeschlitten um eine das eigentliche Biegewerkzeug ent-
haltende zentrale Arbeitsstelle und schaltet dieser eine
Schneidvaorrichtung und eine Halbzeug-Einzugsverrichtung
vor, wobei dann diese beiden zusdtzlichen Werkzeug-Teil~
vorrichtungen jeweils mit einem gesonderten abgezweigten

Antrieb versehen werden. -

Weil diese Antriebe der Schneid- und Einzugsvorrichtungen
ebenfalls zeitlich exakt auf die Bewegung der Biegeéchlit-
ten abgestimmt.arbeiten.mﬁssen und weil fir jedes zu bie-
gende Teil ganz spezifische Bewegungen des Schneid- und
Vorschubvorrichtungsmechanismus erforderlich sind, wird
beim UmIU$ten des Werkzeugs nach bereits abgeschlassener
Montage der Biegeschlitten noch verh&@ltnismdfBig viel Mon-
tagezeit bendtigt, um die Bewegungsantriebsmechanismen

fiir den Trennstempel, der im ilbrigen auf einer gesonderten
Presse montiert, werden 'mu3, und den Halbzeug-Einzugschlit-
ten auf die neuen Bewegungsabldufe der einzelnen Biege-
schlitten und auf die neuen Biegeteilabmessungen einzu-
stellen. Wdahrend dieser Montagearbeiten kann das Stanz-
und Biegewverkzeug-Aggregat nicht in den ProduktionsprozeB
eingegliedert werden; die fiir diesen Umriistvorgang bendtigte
Zeit stelit deshalb eine Montage-Totzeit dar, durch die die
Wirtschaftclichkeit des Stanz- und BRiegewerkzeug-Aggregats
insbesondere bei kleinen Serien bzw. bei hdufigerem Werk-
zeugwechsel erheblich herabgesetzt zumindest aber stark

begrenzt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Hochleistungs-

Stanz- und Biegewerkzeug-Aggregat gemd@B8 dem Oberbegriff des

Patentanspruchs 1 zu schaffen, das insbesondere bei kleineren
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Produktserien noch wirtschaftlicher bétrieben wverden

kann.

Diese .Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil des

Patentanspruchs 1 angegebenen Meeralé geldst.

ErfindungsgemdB wird das Schneidw?rkzeug und gegebenenfalls
auch das Halbzeug-Einzugswerkzeug mit-in das bislang ge-
trennte reine Biegewerkzeug .integriert und zwar in vor-
teilhafter Weise derart, daB eine aus verschiedenen Werk-
zeuggattungen aufgebaute und trotzdem zentral angetriebene
Werkzeuggruppen-Einheit entsfeht; deren zusammenfassendes
Element einerseits beziiglich der r&@umlichen Lagezuordnung
der einzelnen Werkzeuge untereinander der Werkzeugtriger-
tisch und andererseits beziiglich der zeitlich aufeinander
abgestiﬂnnten Bewegungssteuerung der zentrale Zahnkranz ist, der

iber Ritzel und Kurvenscheiben bzw. Exzenter mit allen Werkzeugen

- auch unterschiedlicher Art - in dauerndem zvangsgekoppel-
ten Eingriff steht. Diese an sich heterogene, durch den
zentralen Antrieb und den erfindungsgem@Ben Werkzeugtrdger-
tisch zu einer.Gruppeneinheit zusammengefaBte einheitliche
Struktur erdffnet hunmehr den weiteren vorteilhaften er-
findungsgemdBen Schritt, diese Werkzeuggruppeneinheit als
selbstdndige und separat handhabbare und somit willkiirlich
austauschbare Struktur zu gestalten, die schnell auswechsel-
bar am Gehduserahmen ldsbar angebracht wird. Zu diesem Zweck
dient die Ausbilaung des Werkzeugtrdgertischs als Wechsel-
und insbesondere als Schnellwechselplatte, die eine erfin-
dungsgemdfe Zentriereinrichtung und eine weitere erfin-
dungsgemiBe Justiereinrichtung aufweist, mit der- zuverlds-
sig verhindert werden kann, daB sich die einmal eingestell-
te Winkellagezuprdnung der einzelnen Ritzelwellen unter-
einander bei vom Rahmen abgenommener Werkzeuggruppenein-

heit verdndert, wodurch eine erneute und zwangsldufig

R, ;‘A‘D“!";21f826



10

156

20

25

30

35

0121826

mit wertvollem Montage-Zeitaufwand verbundene Einjustie-

rung erforderlich wirde. Da die Werkzeuggruppeneinheit

~somit als Ganzes und -vom zentralen Zahnkranzantrieb ent-

koppelt frei handhabbar ist, ohne dadurch eine Verstel-
lung der Lagezuordnung der Antriebsritzel untereinander
hervorzurufen bzw. in Kauf nehmen zu miissen, kann die
Werkzeuggruppeneinheit beispielsweise in einem Montage-
rahmen auflerhalb des automatisch arbeitenden Werkzeug-
aggregats vollkommen fertig montiert werden, ohne dabei
in den laufenden Betrieb des Werkzeugaggregats wdhrend
dieser Vormontagephase eingreifen zu miissen. Die Totzei-
ten des Werkzeug-Aggregats reduzieren sich dadurch aus-
schlieBlich auf die Zeiten, die zum Ankoppeln der Werk-
zeuggruppeneinheit an den Geh8userahmen und an den zen-
tralen Zahnkranz bendtigt werden. Die Zentriereinrich-
t&ng in Verbindung mit der beim Ansetzen der Werkzeug-
gruppeneinheit wirksamen Justiereinrichtung tragen in
dieser Phase dazu bei, diese Totzeiten zusdtzlich zu mini-
mieren, so dafB das erfindungsgemdfle Stanz- und Biegewerk-
zeug-Aggregat ipsbesondere bei Kleinserien mit grofler
wirtschaftlichgeit eingesetzt werden kannj; ein besonders
vaorteilhaftes Anwvendungsgebiet des erfindungsgem8Ben Bie-
gewerkzeug—Aggregats.ist dabei zusdtzlich dann zu sehen,
wvenn kleinere, in gewissen Zeitabst&nden wiederkehrende
Serien anfallen, da in diesem Fall die vormontierte Werk-
zeuggruppeneinheit zwischenzeitlich auf Lager gelegt und
bei Bedarf ohne zusitzliche Neueinstellung sofort verwen-

det werden kann.

VYorteilhafte, die Handhabbarkeit der Werkzeuggruppenein-
heit zusatzlich verbessernde und damit den wirtschaftli-
chen Einsatz des erfindungsgemé&Ben Werkzeug-Aggregats
zusdtzlich fdrdernde Weiterbildungen der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriiche.
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Von besonderem Vorteil ist dabei ingbésondere die Weiter-
bildung gem#B Unteranspruch 3 bzw. 4, da diese Art der
Zentrierung‘einerseifs sehr zuverldssig und unempfindlich
und auf der anderen Seite mit geringem fertigungstechni-

schem Aufwand herstellbar ist.

Die Weiterbildung gem&B Unteranspuch B hat den besonderen
Vorteil, daB einerseits das zentrische Ansetzen der Schnell-
vechselplatte an den Gehduserahmen erleichtert wird und
deshalb in kiirzerer Zeit durchgefiihrt werden kann, und

daB andererseits durch diese'Vorzentrierungseinrichtung

die auf Prédzision gefertigte Zentriereinrichtung so veit

wie mbglich geschont wird, so daf deren Lebensdauer verldngert und

das Einrlicken der Verzahnungen stark erleichtert werden kann.

In den Unteranspriichen 9 bis 14 sind besonders vorteilhaf-
te Ausgestaltungen der Justiereinrichtungen definiert, mit
denen sichergestellt wird, daB sowohl im vom Geh&userahmen
abgenommenen Zustand als auch beim Wiederanbau an den Ge-
hiduserahmen und beim Einriicken der Antriebsritzel in den
zentralen Zahnkranz stets die richtige Stellung aller An-
triebsglieder fir die Biegeschlitten, fir die Halbzeug-
Vorschubvorrichtung und Fdr die Schneid- bzw. Pressenvor-
richtung zueinander aufrechterhalfén bzw. gewahrleistet
ist. Eine erste Variante dieser Justiereinrichtung ist
Gegenstand des Unteranspruchs 9, wobei die Arretiervor-
richtungen sowohl kraft- als auch formschliissig arbeiten
kdnnen. Mit diesen Arretiervorrichtungen gelingt es, die
vorbestimmte Lagezuordnung aller angetriebenen Zahnriader
der Werkzeuge durch wirksam werden lassén der Kiemmein-
richtungen zuverldssig zu sichern, so daBl entweder die

vom Gehduserahmen abgenommene oder in einem Montagerahmen
vormontierte Werkzeuggruppeneinheit mit vollkommen exakten
Kurvenscheiben-bzw. Exzenter«Stellungen wieder an den Geh&userahmen

angekoppelt werden kann, wobei 2wangsléufig und stellungsrichtig
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die Vielzahl von Antriebsritzel fir die Biegeschlitten

fiir die Presse und fur die Einzugsvorrichtung in das
zentrale Antriebszahnrad einriicken. Der hauptsd@chliche
Vorteil dieser Ausfiihrungsform ist in der kostengiinstigen
Herstellung der Justiervorrichtungen zu sehen, zumal die-
se Justiervarrichtungen verhd@ltnismdflig geringe Krédfte
aufnehmen missen und somit kleinvolumig gebaut werden
kénnen.

Mit der Ausfihrungsform gem& Unteranspruch 11 ergibt sich
der besondere Vorteil, daB beim Abnehmen der Werkzeuggrup-
peneinheit kein einziger zusdtzlicher Handgriff erforder-
lich wird, um die Winkellagen der einzelnen Antriebsritzel-
wellen zweinander in der richtigen vorbestimmten Positian
zu halten. Auf diese Weise wird zusdtzlich Umrﬁst—Mdntage;
zeit gespart, was der Wirtschaftlichkeit des Werkzeug-
einsatzes zugute kammt. Beim Ansetzen der Werkzeuggruppen-
einheit muB bei dieser Ausgestaltung der Justiereinrichtung
lediglich noch darauf geachtet werden, daB das zentrale
Antriebsrad bzy. -zahnTad an irgend einer Stelle mit seinem
Antriebsritzel. (37) A in £ingriff ge-
langt. Das zentrale Antriebsrad kann sich im abgenommenen
Zustand beliebig verdrehen, ohne daB dadurch die im Arbeits-
betrieb des Werkzeugaggregats erforderliche gegensei:ige
Winkellagezuordnung aller Werkzeug-Antriebsritzel verindert

wird.

Nahezu die gleichen vorziige beziiglich der einfachen Hand-
habbarkeit der Justiereinrichtung erzielt man mit der Wei-
terbildung gemdfB Unteranspruch 12. Allefdings ergibt sich
mit dieser Ausgestaltung der weitere zusdtzliche vVerte:i!,
dal die Werkzeuggruppeneinheit wesentlich leichter ausge-
bildet werden kann. Bei dieser Ausgestaltung ist das zen-
trale Antriebszahnrad bzw. der zentrale Antriebs-Zahnkranz

geteilt, so dall ein Teil beim Abnehmen der Werkzeuggruppen-
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einheit an dieser der andere Teil Hingegen am Gehduse-~
rahmen verbleibt. Durch den an derVSchnellwechselplatte
gelagerten Teil des Antriebs-Zahnkranzes wird - wie bei

der vorstehend beschriebenen Ausfihrungsform - zuverlés-
sig dafiir gesorgt, daBl im abgenomménen Zustand der Werk-
zeuggruppeneinheit keine gegenseitige Verdrehung der ein-
zelnen Antriebsritzelwellen aller Werkzeuge erfolgen kann. .
Beim erneuten Anbau der Werkzeuggrdppeneinheit missen
lediglich die beiden Teile des zentralen Antriebs-Zahn-
rades in eine Stellung gebracht werden, in der die aus-

und einrickbaren Teile der Drehkupplung auf den sich gegen-
Uberliegenden Seiten der Zahnradhd@lften axial fluchtend
gegeniiberliegen. In diesem Moment fluchten auch alle Zahne
der beiden Zahnradh#lften, so daB ein zeitlich exakt ab-
gestimmter Betrieb der verschiedenen Werkzeuge der Wérk—

zeuggruppeneinheit gewdhrleistet ist.

- Mit der Weiterbildung gemdl Unteranspruch 14 kann die

Justiereinrichtung bei Aufrechterhaltung sehr einfacher
Handgriffe beim Wiederanbauen der Werkzeuggruppeneinheit
veiter vereinfacht werdeh, wobei sich der zusidtzliche
Vorteil ergibt, daB die zu handhabende WerkzeUggruppen—
einheit noch leichter gebaut werden kann. Auch bei dieser
Ausfiihrungsform miissen wiederum lédiglich die beiden
Verzahnungen in axiale Fluchtungsdeckung gebracht
werden, um damit automatisch ein sanftes Eingreifen bzwv.
Einrlicken aller Antriebsritzel der'Werkzeuggruppeneinheit

in den zentralen Antriebszahnkranz sicherzustellen.

Mit der Weiterbildung gemiQ Unteransprdch 15 wird eine
noch einfachere und dennoch sehr genaue Positionierung

der Biegeschlitten in deren Hauptarbeitsrichfungen ermodg-
licht. Eine bevorzugte Ausgestéltung der Schnellwechsel-
platte besteht darin, die PaBnuten in einem gleichbleiben-

den Winkelabstand von 30° anzubringen.
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der

ibrigen Unteranspriiche.

Es wurde zwar bereits vorgeschlagen, eine Tridgerplatte
fir Biegeschlitten auswechselbar an einem Rahmen eines
Biegewerkzeugs zu befestigen. Allerdings muB bei diesen
Weszeugen sowchl das den Biegewerkzeugen vorgeschaltete
und auf einer gesonderten Presse montierte Schneidwerk-
zeug als auch das Halbzeug-Einzugswerkzeug unabhdngig von
der Wechselplatte einzeln umgeristet, d.h. bezliglich der
radumlichen Anordnung und auch beziiglich der zeitlichen
Steuverung auf das neue eingesetzte Biegewerkzeug einge-
stellt werden, wodurch wertvolle Betriebszeiten des Werk-

zeugaggregats verloren gehen.

Nachstehend werden anhand schematischer Zeichnungen meh-
rere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 eine Frontansicht des Hochleistungs-Stanz-

und Biegewerkzeug-Aggregats,

‘Figur 2 eine der Figur 1 entsprechende Ansicht des
Werkzeug-Aggregats mit einer ersten Ausfihrungsform einer
Justier- bzw. Arretiereinrichtung fir die jeweiligen An-
triebsritzelwellen der einzelnen, auf der Schnellwuechsel]-

platte montierten Werkzeuge,

Figur 3 eine Schnittansicht des in Figur 2 darge-
stellten Stanz- und Biegewerkzeug-Aggregats bei einer
Schnittfiihrung in einer vertikalen Axialebene des Bilege-
werkzeug-Aggregats, wobei zur Vereinfachung der Darstel-

lung nur ein Biegeschlitten gezeigt ist,

Figur &4 bis 6 in der Figur 3 entsprechenden Ansichten

drei weitere Ausfiihrungsformen des Biegewerkzeug-Aggregats
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mit unterschiedlichen JuStiereinriéhtUngen fur die Werk-

zeug-Antriebsritzel, und

‘Figur 7 eine der Figur 1 dhnliche Ansicht einer
veiteren Ausfihrungsform des Biegewérkzeug—Aggregats bei

abgenommenen Werkzeugen.

Das in den Figuren 1 bis 7,dargestelite Stamnz- und Biege-
verkzeug, das beispielsweise zur‘automatisierten Herstel-
lung von Biegeteilen aus Draht oder Band eoder dergleichen
Halbzeugen dienf, veist einen mit der Bezugsnummer 1 be-
zeichneten Gestellfahmen auf, der im wesentlichen kasten-
formig ausgebildet ist und sich hauptsachlich in einer
Vertikalebene erstreckt. Im Gestellrahmen 1 ist eine zen-
trale Antriebsstelle in Form. eines zentralen Antriebéiahn;
kranzes bzw. Antriebszahnrades 2 vorgesehen, das in den
Figuren 1 und 2 lediglich schematisch durch den strich-
punktierten Wdlzkreis angedeutet ist. Das zentrale An-
triebszahnrad 2 wird von einem Antriebsritzel 37 angetrie-
ben, das beispielsweise an einen Elektromotor gekoppelt ist.
Das Antriebszahnrad dient zﬁm gleichzeitigen Antrieb einer
Vielzahl von Triebritzeln 3 bis 10, die in den Figuren 1
bis 2 -wiederum lediglich schematisch dargestellt sind.
Jedes dieser Antriebsritiel 3 bis 10 gehdrt einem geson-
derten Bearbeitungswerkzeug 11 bis 18 an, die in einer
vorbestimmten r&umlichen Zuordnung zueinander an einem

am Gehduserahmen befestigten Werkzeugtridgertisch 19 befestigt
sind. Der Werkzeugtrdgertisch 19 ist in den Figuren 1, 2
und 7 frontal zu sehen. Samtliche Werkzeuge 11 bis 18 wer-
den jeweils iiber eine mit dem zugehorigen Ritzél 3 bis 10 drehfest
verbundene Ritzelantriebswelle 20 (in der Darstel-
lung ist lediglich die Ritzelantriebswelle 20 des Werkzeugs
11 dargestellt, in Figur 2) angetrieben,‘die sich durch

ein Werkzeuggehduse 21 hindhrch erstreckt und an ihrem

vom Ritzel 3 (bis 10) abgewvandten Ende 44 einen lerkzeugq-

antrieb, zum Beispiel eine Kurvénscﬁéibengruppe 22
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oder einen Exzenter 227 trdgt, wodurch sowohl der Arbeits-
als auch der Riickhub eines zugeordneten Werkzeugschlittens
23 (bei den Werkzeugen 11 bis 16) bzw. 24 (beim Werxzeug
17) bzw. 25 (beim Werkzeug 18) bewerkstelligt wird.

Die Werkzeuge 11 bis 1¢é sind abgesehen vaon den an den
Werkzeugschlitten befestigten und nicht ndher darge-
stellten Arbeitsstempeln identisch ausgebildet und fun-
gieren meist als reine Biegewerzkezuge, die mit einem im Zentrum
des Werkzeugtrégertischs 19 angebrachten Biege-Formwerkzeug
26 zusammenwirken. Das Biegewerkzeug 26 bildet somit eine
zentrale Arbeitsstelle, um die herum die kurvengesteuerten
Biegewerkzeuge herumgruppiert sind. Wie aus den fFiguren

1 und 2 ersichtlich ist, besitzt das Biegewerkzeug 26 eine
der Anzahl der Biegeschlitten entsprechende Anzahl von '
Stempelfihrungen 27 bis 31 zur Fihrung der jeweilligen
Biegestempel, die zeitiich durch die Kurvensteuerung exakt
aufeinander abgestimmt in das Werkzeug 26 zur Verformuncg
des darin aufgenommenen Halbzeugs aus Draht oder Band ein-
greifen. Bei einer Umdrehung des zentralen Antriebszahn-
kranzes 2 fihren die einzelnen Biegeschlitten 11 bis 16
mehrere Arbeits- und Riickhibe aus, was bedeutet, daB bex
einer Umdrehung des Antriebszahnkranzes 2 mehrere Biege-

werkstiicke fertiggestellt werden kénnen.

Dem die zentrale Arbeitsstelle bildenden Biegewerxkz=ug L%

ist wie aus den Ftigurer 1 und 2 ersichtiich mindestzns

ein Schneidwerkzeug 18 und diesém eine Halbzeug-Einzugsvor-
richtung 17 vorgeschaltet, so daB ein automatisiertes Ar-
beiten des Werkzeugaggregats ermégllcht.wird. M1t der Jezugs-
nummer 32 ist die Achs> zngedeutet, enilang der dzc Halo-
zeug, d.h. der zu biegende Draht ocer das zu biegende Hand

dem Biegewerkzeug-Aggregat zugefihrt wird.

Wie vorstehend bereits ervdhnt, =ird auch die Werwrzuo-
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schlitten 24 und 25 der dem Biegewerkzéug 26 vorgeschal-
teten Werkzeuge 17 bzw. 18 iiber Antriebsritzel 9 bzu.

10 angetrieben, die 'direkt mil dem zentralen Antriebs-

~zahnkranz 2 k#@mmen. Die Schlitten 24 und 25 sind wiederum

kurven~ oder exzentergesteuert, und zwar derart, daB die Schlittenbewe-
gungen zeitlich exakt aufeinander sowie auf die Schlitten-
bewegungen der Biegewerkzeuge 11 bis 16 abgestimmt sind.

Die zeitlich exakt aufeinander abgestimmte Arbeitsbewegung
der einzelnen Werkzeuge erzielt man in der Regel durch
Einjustieren der einzelnen Kurvenscheibengruppen 22 bzu.

Exzenter 22' aufeinander.

Die hauptsdchliche Besonderheit des neuen Stanz- und Biege-
werkzeug-Aggregats ist neben des einzigen zentralen An- )
triebszahnkranzes 2 fiir alle-den automatischen Betrieb er-
mdgliehenden Werkzeuge 11 bis .18 darin zu sehen, daB s&mt-
liche Biegewerkzeuge 11 bis 16 sowie das Schneidwerkzeug

18 und gegebenenfalls - wenn vorhanden - auch die Halb-
zeug-Einzugsvorrichtung 17 auf dem runden Werkzeugtridger-
tisch 19 zu einer gesondert handhabbaren Werkzeuggruppen-
Einheit zusammgngefaflt sirid und der Werkzeugtrdgertisch

19 zu diesem Zweck als eine Schnellwechsélplatte ausgebil-
det ist, auf der die einzelnen Werkzeuge 11 bis 18 in fester
Ausrichtung montiert und die ihrerseits l8sbar am Gestell-

rahmen 1, beispielsweise an einem radial innenliegenden

Ringflansch 33 angebracht ist (vgl. Darstellungen in Fi-

guren 3, 5 und 6). Die in den Figuren 1 und 2 in der Ge-
samtheit dargestellte Werkzeuggruppeneinheit ist somit

leieht ldsbar mit dem Gestellrahmen 1 verbunden und kann

~als Ganzes von diesem abgenommen werden, wobei die einzel-

nen, auf der SchnellwechSelpIaﬁte 19 montierten Werkzeuge
11 bis 18 ihre gegenseitige Lagezuordnung unverdndert bei-
behalten. Zur sicheren Befestigung der Werkzeuge dienen
dabei beispielsweise T-Nuten zur Aufnahme von Spannpratzen

und/oder radial in Hauptarbeitsrichtungen RA verlaufende

0121826
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Plattenausnehmungen 34 zur Aufnahme von PaBfedern, die

das Positionieren der Werkzeuge erleichtern.

In deﬁ figuren 3 bis 6 sind die T-Nuten bzw. Ausnehmungen
35 sowie die Ausnehmungen 34 zur Aufnahme von PaBfedern
36 dargestellt.

Aus den Figuren 3 bis 6 ist deutlich erkennbar, dafl die
Montage der Werkzeuge 11 bis 18 an der Platte 19, die
beiépielsweise als einfaches Drehteil ausgebildet ist,

derart erfolgt, dafB die Antriebsritzel 3 bis 10 im befestig-

- ten Zustand der Werkzeuge in vollen Ki@mmeingriff mit dem

zentralen Antriebszahnkranz 2 gelangen, der in den darge-

stellten Ausfiihrungsformen als zentrales Antriebszahnrad

"ausgebildet ist, das gem#B den Ausfiihrungsbeispielen in

Figur 3 und 6 auf dem Radialflansch 33 im Gestellrahmen

1 gelagert ist. Man erkennt in den Darstellungen gem#0
Figur 3 bis 6 an der Unterseite des Gestellrahmens 1 das
Antriebsritzel 37, das von einem Hauptantriebsmotor ange-
trieben wird. '

Zur sicheren Befestigung der Werkzeuge 11 bis 18 an denm

als Séhnellwechselplatte ausgebildeten Werkzeugtrdgertisch
19 besitzt jeder Werkzeugschlittentrdger 21 einen Zentrier-
bund 38, der mit Passung in den radialen Ringraum zwischen

der Auflenseite der Schnellwechselplatte 19 und der Innen-

gberfldche des Gehduserahmens 1 eingreift.

In Figur 1 1ist das automatisch arbeitende kombinierte
Schneid- und Biegewerkzeug-Aggregat in fertigmoﬁtiertem
Zustand dargestellt, indem es in Betrieb genommen werden
kann. In diesem Zustand ist der Werkzeugtr3gertisch 19
iber ldsbare Befestigungsmittel 39, beispielsweise in
Form von Schrauben, die von der Riickseite in die Schnell-

vechselplatte 19 geschraubt sind, am Gehduserahmen 1
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zentrisch befestigt. Zur Vorzentrierung sind zus#dtzlieh
Fiihrungssdulen 40 vorgesehen, die in den Figuren 3 bis 6

lediglich mit gestrichelten Linien angedeutet sind. Zum

sicheren und zuverldssigen Anbau deriéuf>der~Schnellwechsel—
platté 19 mit den darauf montierten Werkzeugen 11 bis 18
bestehenden Werkzeuggruppen-Einheit an den Gestellrahmen 1

ist zusitzlich im Bereich der sich gegeniiberliegenden Ra-
dialfldchen 42 der Schnellwechselplatte 19 und 43 des An-
schluBflanschs 33 eine Zentriereinrichtung 41 vorgesehen,

mit der die sich gegeniliberliegenden.Stirnfldchen 42 und 43

in formschliissigen Flachenkontakt bringbar sind. Die Justier-
einrichtung 41 kann beispielsweise von éiner Hirth-Verzah-

nung gebildet sein; in den dargestellten Ausfihrungsformen

der Erfindung ist diese Zentriereinrichtung von einer ein-

fachen Nut- und Federverbindung gebildet: fFir diese Verbin-

dung weist sowohl die Riickseite der Schnellwechselplatte

19 als auch die Ringoberflédche des AnschluBflanschs .33 meh-
rere, beispielsweise 4, in gleichem Winkelabstand zueinan-

der stehende Radialnuten zur Aufnahme eines PaB-Nutensteins

auf, so daBl dapn, wenn-die entsprechenden Nuten in axiale :
Fluchtung miteinander gebracht werden, eine sichere Zen- .
trierung'der Schnellwechselplatte 19 am Gestellrahmen 1

gevdhrleistet ist.

Wenn die vorstehend beschriebene Werkzeuggruppeneinheit
vom Gestellrahmen 1 abgenommen werden soll, mUssen'ledjg—
lich die Befestigungsschrauben 39 gelﬁsﬁ verden, und die
gesamte Werkzeuggruppen-Einheit kann axial vom Gestell-
rahmen 1 wegbewegt werden. Dabei gelangen bei der Aus-
fihrungsform gemaB Figur 3 alle Antriebsritzel 3 bis 10
der Werkzeuge 11 bis 18 aufler Kdmmeingriff mit dém zen-
tralen Antriebszahnkranz 2. In diesem Moment wird aller-
dings die bis zu diesem Moment liber den zentralen An-

triebszahnkranz 2 vorliegende Kopplung aller Antriebs-
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ritzel 3 bis 10 aufgegeben, so dafl sich chne eine zusitz-
liche MaBnahme die einzelnen Antriebsritzel 3 sowie die
damit drehfest verbundenen Antriebsritzelwellen 20 und

die daréuf sitzenden !'erkkzeugantriebe 22 bzw. 22' beispiels-
wveise unter Einwirkung der Schwerkraft der einzelnen
Werkzeugschlitten gegeneinander verdrehen wirden. Mit
dieser gegenseitigen Verdrehung wiirde die einjustierte
Winkellagezuiiordnung aller Werkzcug-Anlriebsritzel bzw.
llerkzeug-Antriebe 22 bzw. 22' aulgegeben, so da bei einem

erneuten Ansetzen der Werkzeuggruppen-Einheit an den Ge-
stellrahmen 1 die einzelnen Werkzeuge 11 bis 18 nicht

mehr in der vorbestimmten zeitlichen Aufeinanderfoclge ar-
beiten wiirden. Darliber hinaus wiirde ein Ansetzen der Werk-
zeuggruppen-tinheit generell schwierig, da sich die ein-
zelnen Antriebsritzel 3 bis 10 so verdrehen wiirden, da@
nicht alle Zahnliicken der Antriebsritzel 3 bis 10 gleich-
zeitig in die Zahne des Zentral-Antriebszahnkranzes 2 ein-
riicken. Dies wirde aber die Umriistzeiten des kombinierten
Schneid- und Biegewerkzeug-Aggregats in unerwiinschter
Weise erhdhen. Aus diesem Grund wird die Werkzeuggruppen-
Einheit mit einer Justier- bzw. Arretiereinrichtung ver-
sehen, mit der die im Arbeitsbetrieb des Werkzeugaggregats
vorliegene gegenseitige Winkellagezuordnung aller Werkzeug-
Antriebsritzel 3 bis 10 auch bei abgenommener Schnellwech-

selplatte 19 unverdndert festleghar ist.

Eine Lﬁsungsvar;ante dieser Justier- bzw. Arretiereinrich-
tung ist in den Figuren 2 und 3 dargestellt. Jedem Werk-
zeug 11 bis 18 bzw. jeder Antriebsritzelwelle 20 dieser
Werkzeuge ist im Bereich des Werkzeugantriebs 22 bzw. 22°

eine durch einen Handhebel 45 bzw. 46 cder Klemmschraube 47

betdtigbare Arretiervorrichtung 48 zugeordnet, die beispiels-

weise zwischen die Kurvenscheibengruppe 272 greift. Die Arre-
tiervorrichtungen 45 bis 47 stehen mit der Antriebsritzel-
welle 20 und andererseits mit dem Werkzeugschlitten 22 bzw.

Schlittentrdger 24 oder 25 derart in Eingriff, dafi
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beim Anziehen der Handhebel 45 bis 47 die jeweilige An-
triebsritzelwelle 20,44 zuverldssig gegen Verdrehen gesichert
ist. Die Arretiervorrichtung 47 kann sowohl kraft- als ‘
auch formschliissig arbeiten. Wenn jede Antriebsritzelvelle 20,
44 durch eine derartige -Arretiervorrichtung gegen Ver-
drehen gesichert ist, kann die gesamte1Werkzeuggruppen—
Einheit nach Ldsen der Befestigungsschrauben 39 vom Ge-
stellrahmen 1 abgenommén werden; ohne daB mam Gefahr l&auft,
dafBl sich die verschiedenen Antriebsritzelwellen 44 und da-
mit die VWerkzeugantriebe 22 bzw. 22' gegeneinander verdrehen.

Dies bedeutet, daB die abgenommene Werkzeuggruppeneinheit
mit arretierten Ritzelwellen 20 gelagert und bei Bedarf,
d.h. bei einer wiederkehrenden Produktserie, bequem wieder
an den Gestellrahmen 1 angebracht werden kann, ohne daB
Schwierigkeiten beim Einriicken der einzelnen Ritzel 3 bis
10 in den zentralen Antriebszahnkranz 2 auftreten kdnnen.
Wenn né@mlich ein Ritzel 3 in den Zahnkranz 2 einrickt,
fluchten die Zahnliicken der anderen Ritzel zwangslaufig

mit den richtigeh Zahnliicken des Antriebszahnkranzes 2,

so daB die Umriistzeit auf ein Minimum beschrdnkt wird.

Zur zentrischen-Positionierung der Werkzeuggruppen-Ein-
heit dient - wie oben bereits erwdhnt - die Zentrierein-
richtung 41 in den sich gegeniliberliegenden Planfléchen 42
und 43. Dariiber hinaus sind zur Vorzentrierung  S&ulenfiih-
rungen 40 vorgesehen sein, mit der. die Schnellweehselplatte

19 axial auf den. Gestellrahmen 1 zubeweqt wird. Das er-

leichtert das Einricken der Verzahnungen zusatzlich.

In Figur 4 ist eine weitere Ausfihrungsform der Werkzéug—
gruppen-Einheit dargestellt. Bauteile, die den Bauteilen.
der in den Figuren | bis 3 dargestellten Ausrﬁhfungs—

form entsprechen, sind dabei mit gleibhen Bezugsnummern
gekennzeichnet. Der hauptsdchliche Unterschied zur Aus-
filhrungsform gemdB figur 3 besteht darin, da das zentrale
Antriebszahnrad 2 nicht mehr aQF dem Axialflansch 33 des

Gestellrahmens 1, sondern auf einem Axialfortsatz 49 der
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Schnellwechselplatte 19 gelagert ist. Die Zentrierein-
richtung 41 befindet sich deshalb zwischen der Ringfl&che
50 des Axialfortsatzeé 49 und der hinteren Planfldache 51
des Geﬁéuserahmens 1. Das zentrale Antriebszahrrad 2 ist
mittels eines Axial-Sicheérungsrings 52 am Axialfortsatz
45 der Schnellwechselplatte 19 festgeleqgt.

Bei dieser Ausfihrungsform ist die vaorstehend beschriebene
Justiereinrichtung zur Festlequng der gegenseitigen Winkel-
lagezuordnung aller Werkzeug-Antriebsritzel vom zentralen
Antriebsrad 2 selbst gebildet, das beim Abnehmen der Schnell-
wechselplatte 19 zusammen mit der Werkzeuggruppen-Einheit
abgenommen wird. Dadurch kdnnen sich die einzelnen Ritzel im
abgenomménen Zustand zwar gegenseitig, aber nicht aﬁs ihrer
Winkellagezuordnung heraus vérdrehenJund beim Wiederansetzen
der Werkzeuggruppen-Einheit muB 1lediglich dafiir gesorgt
werden, daBl das Antriebsritzel 37 sanft in das zentrale

Antriebszahnrad 2 einrickt.

In Figur 5 ist'eine weitere Ausfihrungsform des kombinier-
ten Schneid- und Biegewerkzeug-Aggregats dargestellt, wobei
auch hier wiederum die Bauteile, die auch bei den vorste-
hend beschriebenen Ausfiihrungsformen verwvendet sind, mit
identischen Bezugsziffern bezeichnet sind. Diese Ausfiih-
rungsform unterscheidet sich von der gemdB Figur 4 darin,
dafl das Zentrale-Antriebszahnrad 2 geteilt ist. Die eine
Zahnradhilfte 201 ist auf einem verkiirzten Axialflansch 33!
des Gehduserahmens 1 drehbar und axial unverschiebbar ge-
lagert. Die andere Zahnradhdlfte 202 ist drehbar und axial
unverschiebbar auf einem kurzen Axialifortsats 49' der
Schnellwechselplatte 19 gelagert. Beide Zahnradhdlfter 201!
und 202 sind mit einer identischen Verzahnung ausgebildet;
die eine Zahnradhdlfte 201 kammt mit dem Antriebsritze!

37, wohingegen die andere Zahnradhélfte 202 mit s@mtlichen
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Antriebsritzeln 3 bis 10 der Werkzeuge 11 bis 18 in Kémm-
eingriff steht. Im angebauten Zustand der Werkzeuggruppen-
Einheit stehen die beiden Zahnradhélften 201 und 202 Uber
eine losbare axial aus- und einrﬂckbafe Drehkupplung 53
miteiﬁander in Eingriff. -Zum Abnehmen der Werkzeuggruppen-
Einheit vom Geh&duserahmen 1 werden wiéderum die Befesti-
gungsschrauben 39 gelbdst, und die Schnellwechselplatte 19
kann zusammen mit der darauf gelagerten Zahnradh#dlfte 202
unter Ausriicken der Drehkupplung 53 und der Zentrierein-
richtung 41 als Ganzes abgenommen verden. Die Zahnrad-
hdlfte 202 sorgt wiederum daFUr,.daG'éich die eingestellte
Winkellagezuordnung aller Antriebsritzelwellen 44 bzw. der
darauf befestigten Werkzeugantriebe 22 bzw. 22'  untereinander
im abgenommenen Zustand der Werkzeuggruppen-Einheit nicht
veridndert. Beim erneuten Ansetzen der Werkzeuggruppen-Ein-
heit miissen lediglich die Klauen der axial aus- und ein-
riickbaren Drehkupplung 53 in axiale Fluchtung miteinander
gebracht werden, und das Werkzeugaggfegat>kann nach An-
ziehen der Befestigungsschrauben;39 in den BetriebsprozeB

eingegliedert werden.

Eine weitere Ausfiihrungsform ist in Figqgur 6 dargestellt.
Diese Ausfiihrungsform unterscheidet éich von der in Figur

5 dargestellten lediglich dadurch, daB die auf der Schnell-
vechselplatte 19 gelagerte Zahnradhdlfte 202 durch ein
Hilfszahnrad 54 ersetzt ist, dessen Verzahnung identisch

mit der des Zentral-Antriebszahnrades 2 ausgebildet ist.

Die Verzahnungsbreite B des Hilfszahnrads 54 ist wesent-

lich Kléiner als die Breite B, des Ritzels 3, das SO;EE*#N\*"_f‘”“\-{/~

im angebauten Zustand der Werkzeuggruppen—Einheif mit dem
Zentral-Antriebszahnrad 2 kdmmen kann. Der Unterschied
dieser Ausfihrungsfom zu der gemil Figur 5 besteht somit
darin, daB das Ritzel 3 selbst die Funktion der axial aus-

und einriickbaren Drehkupplung 53 der Ausfihrungsform gem&0
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Figur 5 idbernimmt. Im abgenommenen Zustand der Werkzeug-
gruppen-Einheit iibernimmt das Hilfszahnrad 54 dieselbe
Funktion wie die Zahnradhdlfte 202 gemdB Figur 5. Dies
bedeutet, da@ beim erneuten Ansetzen der Schnellwechsel-
platte 19 immer dann, wenn ein Antriebsritzel in das zen-
trale Antriebszahnrad 2 einricken kann, zwangsl&dufig alle
anderen Antriebsritzel frei und ohne Zwdngungen in Kdmm-
eingriff mit diesem gebracht werden kdnnen.

In Figur 7 ist eine andere Ausgestaltung der Schnellwech-

selplatte 19 dargestellt. Zus#tzlich ader anstatt der in den Figuren 1 und

2 gezeigten Radialnuten 34, die in vorbestimmten Winkel-
abstdnden von beispielsweise 307 zueinander ausgebildet
sind, weist die dort gezeigte Schnellwechselplatte 19°', )
die dariiber hinaus radial etwas weiter nach auBlen gefihrt
ist, einen Kranz von Durchgangsbohrungen 55 auf, die zur
Aufnahme der jeweiligen Zentrierungs- bzw. Fiihrungsbunde
38 der einzelnen Werkzeuge 11 bis 18 dienen. Die Schnell-
wechselplatte 19' kann wiederum als Drehteil ausgebildet
sein, das in einer Ausdrehunn 56 des Geh#userahmens 1
zentriert aufgenommen ist. Die Kreuznutzentrierung 41 wird
bevorzugterweise beibehalten.
Aus der vorstehenden Beschreibung ist klar ersichtlich,
daB8 der dargestellte Gestellrahmen 1 auch als Vormontage-
Rahmen fungieren kann,.auf dem bei laufendem Produktions-

betrieb des eigentlichen Werkzeug-Aggregats eine neue Werk-

\\jﬁggg;yppen—ginheit um ein neues BiegeFFormwerkzeug herum

35

= —~=—gGfgebaut wird, die dann unter BeibeRalTangder—verjdstier-

ten Hinkeilagezuordnung aller Ritzelantriebswellen als Ganzes
an den Gestellrahmen angesetzt werden kann. Unmittelbar nach
dem AnschlieBen der Schnellwechselplatte ist das Werkzeug-
Aggregat fertig fir den Prcduktionsbetrieb mit dem neven

Biegeformwerkzeug.
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Die Erfindung ist selbstverstdndlich nicht auf die in den
Figuren dargestellten Ausfilhrungsformen beschridnkt. Die
Erfindung erdffnet insbesondere die Mdglichkeit, abweichend
von -den dargestellten Ausfithrungsformen, mehrere Schneid-

und Halbzeug—Einzugwerkieuge auf der zentralen Schnell-

‘wechselplatte 19,19' zu montieren, ghne dadurch die vorstehend

beschriebenen erfindungsgemdBen Vorteile in irgend einer

Weise abzuschwachen.

Die Erfindung séhafft somit ein kombiniertes Schneid- und
Biegewerkzeug-Aggregat zur automatisierten Herstellung von
Biegeteilen aus Draht oder.Band oder dergleichen Halbzeugen.
Das Werkzeugaggregat weist eine Anzahl von Biegeschlitten
auf, die.um einen runden am Gehduserahmen befestigten Werk-
ieugtrégertisch mit zentralér Arbeitsstelle herum gruppiert
und jeweils durch Kurven gesteuert sind, die ihren Antrieb
jeweils iiber ein in einen zentralen Antriebszahnkranz ein-
greifendes Antriebsritzel erhalten. Der zentralen Arbeits-
stelle ist zumindest ein zeitlich auf die Biegeschlitten
abgestimmt arbeitendes Schneidwerkzeug und gegebenenfalls
zumindest eine Halbzeug-Einzugvorrichtung vorgeschaltet.
Die Biegeschlitten sind zusammen mit dem Schneidwerkzeug
und gegebenenfalls mit der Einzugvorrichtung auf dem runden
Werkzeugtrdgertisch zu einer » liber den zen-
tralen Antriebszahnkranz und die damit k&mmenden Ritzel
zwvangsgetriebenen Werkzeuggruppen-Einheit zusammengefaBt,
und der Werkzeugtrédgertisch ist als Schnellwechselplatté
ausgebildet, die eine Zentriereinrichtung zum AnschluB an
den Gehduserahmen und eine Justiereinrichtung aufweist,

mit der die im Arbeitsbetrieb des Werkzeugaggregats vor-
liegende gegenseitiqge Winkellagezuordnung aller Werkzeug-
Antriebsritzel bei abgenommener Wechselplatte festlegbar
ist. Mit diesem Hochleistungs-Werkzeug-Aggregat gelingt es,

die bislang beim Auswechseln des Biege-Formwerkzeugs zwangs-

ldufig auftretenden erheblichen Umriist-Totzeiten zu minimieren.
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Patentanspriche

1. Stanz- und Biegewerkzeug-Aggregat zur automa-
tisierten Herstellung von Biegeteilen aus Draht oder
dergleichen Halbzeugen, mit einer Anzahl von Biegeschlit-
ten, die um einen runden am Gehd3userahmen befestigten Werk-
zeugtrédgertisech mit zéntraler Arbeitsstelle herum gruppiert
und jeweils dirch Kurven gesteuert sind, die ihren Antrieb
jeweils iUber ein in einen zentralen Antriebszahnkranz ein-
greiféndes Antriebsritzel erhalten, wobei der zentralen
Arbeitsstelle zumindest ein zeitlich auf die Biegeschlit-
ten abgestimmt arbeitendes Schneidwerkzeug und gegebenen-
falls zumindest eine Halbzeug-finzugvorrichtung vorge-
schaltet ist, dadurch gekennzeichnet, dal die Biegeschlit-
ten (11 bis 16) zusammen mit dem Schneidwerkzeug (1B) und
gegebenenfalls mit der Halbzeug-Einzuguorrichtung (17)
auf dem runden Werkzeugtrdgertisch zu einer .
tiber den zentralen Antriebszahnkranz (23;201; 202} und diedamit
kammenden Antriebsritzel (3 bis 10) zwangsgetriebenen Werk-
zeuggruppen-Einheit zusammengefaBt sind, und der Werkzeug-
trédgertisch als Schnellwechselplatie (19) ausgebildet 1ist,
die eine Zentriereinrichtung (41) und eine Justierein-
richtung (45 bis 483 2, 49; 202; 54) aufueist, mit der
die im Arbeitsbetrieb des Werkzeug-Aggregats vorlie-

gende gegenscitige Winkellagezuordnung aller Werkzeug-
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Antriebsritzel (3 bis 10) bei abgenommener Wechselplatte
(19) festlegbar ist.

‘2. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal die Zentriereinrichtung von einer
formschlissigen Fldchenverbindung zwischen sich gegen-
iiberliegenden Planfldchen(42, 43; 50, 51) der Schnell-
vechselplatte (19) und des Gehduserahmens (1) gebildet

ist.

3. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die formschliissige Fl&chenverbindung von
einer Nut- und:Federverbindung gebildet ist, wobei zumin-
dest drei im Winkelabstand zueinanderstehende Nuten und

Federn (41) vorgesehen sind..

4. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die sich gegeniiberliegenden
Planfldchen der Schnellwechselplatte (19) und des Gehduse-
rahmens (1) jewyeils Nuten besitzen, die sich axial fluch-
tend zur Aufnahme von Nuten-PaBlsteinen (41) gegeniiber-

liegen.

5. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die formschliissige Fléchenverbindung

von einer Stirnverzahnung gebildet ist.

6. Werkzeug-Aggregat nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Schnellwechseiplattse
(19; 19') mittels einer Schraubverbindung (39) am GehZuse-

rahmen (1) befestigt ist.

7. Werkzeug-Aggregat nach einsm der Anspriiche 1 bis
6, gekennzeichnet durch eine Vorzentrierungseinrichtung

zur axialen Fihrung der Schnellwechgelplatte (19; 19')
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relativ zum Gehduserahmen (1).

8. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Vorzentrierungseinrichtung van
einerSdulenfiihrung (40) fir die Schnellwechselplatte (19;
19') gebildet ist. .

9. Werkzeug-Aggregat nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dal die Justiereinrichtung von
einer Vielzahl von Arretiervorriehtungen (45 bis 47) ge-
bildet ist, mit denen die Antriebsritzelwellen (44) der
einzelnen Werkzeuge (11 bis 18) willkiirlich gegen Ver-

drehen sidherbar sind.

10. Werkzeug-Aggregat nach Ansrpuch 9, dadurch ge-
kénnzeichnet, daB der zentrale Antriebszahnkranz (2) orts-
fest im Gehduserahmen (1) gelagert und unabhdngig von der
Schnellwechselplatte (19) darin axial unverschiebbar be-

festigt ist.

11. WErKieug-Aggregat nach einem der Anspriche 1
bis B, dadurech gekennzeichnet, daBl die Justiereinrichtung
vom Antriébszahnkranz (2) gebildet ist, der auf der
Schnellwechselplatte (19, 49) gelagert und zusammen mit

dieser vom Geh3userahmen (1) abnehmbar ist.

I1z. WErkzéug—Aggregat nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dal die Justiereinrichtung von
einem auf der Schnellwechselplatte (19, 49') gelagerten
und axial unverschiebbar befestigten Zahnkranz (202) ge-
bildet ist, dessen Verzahnung identisch mit dem des zen-
tralen im Gehduserahmen (1) gelagerten Antriebszahnkranzes
(201) ausgebildet ist und der iiber eine l8sbare axial aus-
und einriickbare Drebhkupplung (53) mit letzterem (201) wver-

bindbar ist.

. 0121826
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13. Werkzeug-Aggregat nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Antriebsritzel (3 bis 10Q) aus-
schiieBlich mit dem ap der Schnellwechselplatte (19) ge-

lagerten Zahnkranz (202) in Kd@mmeingriff bringbar sind.

14. Werkzeug—Aggreéat nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der an der Schnellwechselplatie (19)
gelagerte Zahnkranz (54) als Hilfs- oder Justierzahnrad
ausgebildet ist, dessen Zahnpreite (BV) nur einen Bruci-
teil der Ritzelbreite (Bj) ausmacht und die aus- und
einriickbare Drehkupplung von den einzelnen Ritzeln (3 bis
10) und dem damit k#mmenden zentralen Antriebszahnkranz
(2) gebildet ist.

15: Werkzeug—Aggregat.nach einem der Anspriiche -1 bis

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Schnellwechselplatte

(19) in ausgewdhlten Haupt-Montagerichtungen PaBnuten {(34)

flir die Zentrierung der Biegeschlitten (1l bis 16) aufweist,

16. Werkzeug-Aggregat nach einem der Anspriche 1
bis 15, dadurcH gekennzeichnet, dal sich die Schnellwechsel-
platte (19°) radial iber die Antriebs-Ritzelwelien (4&)
hinaus erstreckt und zu deren zentrierender Aufnahme einen
Kranz Qon Durchgangs-Bohrungen (55) besitzt, die zur Auf-
nahme von Zentrierungsbinden (38) fﬁr Bieqeschiitten {11-
16), Pressen (18) und/oder Halbzeug-Einzugvorrichtungsn

(17) dienen.
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Fig.7
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