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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse, Pressenstra-
ße, Großteilstufenpresse oder dergleichen mit einer Vor-
richtung zum Wechseln des teilespezifischen Zubehörs
nach dem Oberbegriff der Patenansprüche 1 oder 2.

Stand der Technik

[0002] Bei einer Presse, Pressenstraße oder Großteil-
stufenpresse sind Umsetzeinrichtungen für den Teile-
transport vorgesehen. Bei neueren Entwicklungen ge-
mäß DE 100 09 574, erfolgt der Transportvorgang durch
separate, jeder Presse bzw. Pressenstufe zugeordneten
Transportsystemen. Diese individuell steuer- oder regel-
baren Einrichtungen dienen zur Abführung des umzufor-
menden Werkstückes aus einer Werkzeugstufe und zur
Zuführung in die nachfolgende werkzeugstufe. Ausge-
führt ist das Transportsystem als eine Art Schwenkarm.
Durch Integration einer hohen Anzahl von Freiheitsgra-
den bzw. Bewegungsachsen kann, während der Trans-
portbewegung, eine dem Umformprozess optimal ange-
passte Lageveränderung des Werkstückes durchgeführt
werden. Dieses ermöglicht auch auf Zwischenablagen
zu verzichten und damit die Abstände der Werkzeugstu-
fen wesentlich zu verringern. Die Gesamtlänge der Pres-
senanlage wird durch diese Maßnahme deutlich redu-
ziert.
[0003] Ebenfalls als Stand der Technik ist ein vollau-
tomatisierter Werkzeugwechsel einschließlich des teile-
spezifischen Zubehörs des Transportsystems bekannt.
Eine entsprechende Darstellung ist der DE 43 09 661 zu
entnehmen. Beim Werkzeugwechsel werden die die
Werkstücke tragenden Quertraversen oder Saugerbal-
ken auf Absteckbolzen abgesteckt. Diese Absteckbolzen
sind am Schiebetisch befestigt und damit kann die Quer-
traverse aus dem Pressenraum ausgefahren werden.
Während der Produktionsphase werden die Absteckbol-
zen seitlich oberhalb der Oberkante des Schiebetisches
in eine etwa Horizontale geschwenkt. Zur Vermeidung
einer Kollision mit dem Transportsystem ist dieses
Schwenken der Absteckbolzen aus dem Werkstück-
transportbereich erforderlich.
[0004] Nachteilig bei diesem und anderen bekannten
Systemen ist die unzureichende Begehbarkeit der Pres-
se. Durch die raumsparende Ausführung aufgrund neue-
rer Transfersysteme ist der Zugang in den Freiräumen
zwischen dem Schiebetisch mit Werkzeug und dem
Pressenständer sehr klein. Kommt es nun während der
Produktion zu Betriebsstörungen, muss ein Zugang in
den Pressenraum möglich sein. Durch die auf größerer
Höhe angeordneten, verschwenkten Absteckbolzen ist
dieser Zugang wesentlich behindert. In gleicher Weise
nachteilig ist die in der GB 21 99 781 offenbarte Lösung
mit seitlich, im äußeren Bereichen der Schiebetische an-
gebrachte Konsolen mit schwenkbarer Entnahmeein-
richtung für Saugerbalken.

Aufgabe der Erfindung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
zuvor beschriebenen Nachteile beim Stand der Technik
zu vermeiden und eine Werkzeugwechselvorrichtung
und insbesondere eine Wechselvorrichtung für das tei-
lespezifische Zubehör so zu gestalten, dass die Zugäng-
lichkeit in den Pressenraum durch dieses nicht behindert
wird. Die Wechselvorrichtung soll kostengünstig sein und
als eine Art Baukastensystem raumsparend ausführbar
sein.
[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem
Transportsystem und Werkzeugwechselvorrichtung der
einleitend beschriebenen Art erfindungsgemäß durch die
in den Patentansprüchen 1 und 2 beschriebenen Merk-
male gelöst.
[0007] In den Unteransprüchen 3 bis 11 sind zweck-
mäßige und vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
angegeben.

Vorteil der Erfindung

[0008] Durch die erfinderische Lösung kann die ge-
stellte Aufgabe sowohl durch Anwendung einzelner
Merkmale, als auch in erfinderischer Kombination die
Nachteile des Standes der Technik vermeiden. Dabei
liegt der Erfindung der Gedanke zugrunde, die Wechsel-
vorrichtung für das teilespezifische Zubehör derart an-
zuordnen und den Bewegungsablauf so zu gestalten,
dass dadurch eine Behinderung der Begehbarkeit des
Pressenraumes vermieden wird.
[0009] In einer kompakten Bauform besteht die Wech-
selvorrichtung im Regelfall aus zwei Einheiten von denen
je eine an den Endbereichen der Schiebetische ange-
bracht wird. Für das Einfahren in die Wechselstellung
werden zwei Formen der Bewegung vorgeschlagen:

1. Schwenkbewegung, insgesamt ca. 90°
2. Vertikale Linearbewegung

[0010] Der Schwenkantrieb ermöglicht unterschiedli-
che Stellungen der Wechselvorrichtung. Diese können
beispielhaft sein:

- horizontale Lage während der Produktionsphase

- schräge Stellung, in der erforderlichen Winkelgröße,
für die Saugerbalkenübergabe in der Presse und
auch für den Saugerbalkenwechsel außerhalb der
Presse. Ebenfalls günstig ist diese Stellung für den
Werkzeugwechsel.

- senkrechte Stellung als Aus- oder Einfahrstellung
oder auch in einer alternativen Variante zur Überga-
be des Saugerbalkens in der Presse.

[0011] Bei einer Ausführung mittels Linearantrieb sind
eine eingefahrene Parkstellung und eine ausgefahrene
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Wechselstellung vorgesehen.
[0012] Ausgerüstet ist die Wechselvorrichtung mit ei-
nem Aufnahme- und gegebenenfalls mit einem Spann-
system für den Saugerbalken. Zur Vermeidung von Stör-
kanten, durch die auf dem Saugerbalken befestigten
Saugerspinnen, muss gegebenenfalls der Saugerbalken
um seine Achse drehbar sein. Diese Dreheinrichtung
kann entweder Bestandteil der Wechselvorrichtung als
auch alternativ des Transportsystems sein.
[0013] Beim Werkzeugwechsel befindet sich das
Transportsystem mit dem Saugerbalken im Ständerbe-
reich in einer Parkstellung. Das Oberwerkzeug wird
durch eine Abwärtsbewegung des Stößels auf das Un-
terwerkzeug gefahren und die Werkzeugspanner gelöst.
[0014] Danach fährt der Stößel hoch und die Werk-
zeugwechselvorrichtung fährt in Wechselposition, zur
Übernahme des Saugerbalkens. Beispielhaft sind dabei
bei der Schwenkausführung zwei Varianten möglich:

1.Die Werkzeugwechselvorrichtung schwenkt so-
weit, dass der Saugerbalken in der Parkstellung des
Transportsystems übergeben werden kann. Dabei
wird mittels dem Aufnahme- und Spannsystems der
Wechselvorrichtung der Saugerbalken in exakter
Lage übernommen und dann vom Transportsystem
abgekuppelt. Die Abkupplung ist auch für die ener-
gieführenden Leitungen und das Unterdrucksystem
erforderlich. Nach der Übernahme schwenkt die
Werkzeugwechselvorrichtung in eine senkrechte
Stellung und dreht dabei den Saugerbalken derart
um seine Achse, dass die Saugerspinnen in die für
das störungsfreie Ausfahren erforderliche Lage
kommen.

2.Bei der alternativen Variante schwenkt die Werk-
zeugwechselvorrichtung um ca. 90° aus der horizon-
talen Lage in die Vertikale. Das Transportsystem
schwenkt aus der Parkstellung soweit in Richtung
Werkzeugwechselvorrichtung, dass eine Übergabe
des Saugerbalkens möglich ist. Zusätzlich dreht das
Transportsystem den Saugerbalken um einen Be-
trag der wiederum das problemlose Ausfahren auch
der Saugerspinnen ermöglicht. Bei dieser vorge-
schlagenen Lösung kann gegebenenfalls das Sau-
gerbalken-Spannsystem in der Werkzeugwechsel-
vorrichtung entfallen.

[0015] Bei dem Antrieb der Wechselvorrichtung mittels
Linearantrieb ist der Bewegungsablauf des Transportsy-
stems wie unter 2. beschrieben. Zur Reduzierung des
erforderlichen Ausfahrweges der Wechselvorrichtung
fährt das Transportsystem zusätzlich in eine untere Po-
sition, die geringfügig größer als die halbe Breite der Sau-
gerspinne ist. Die Übergabe des Saugerbalkens an die
Wechselvorrichtung kann je nach Ausbildung und Lage
der Aufnahme durch eine Vertikal- als auch eine Hori-
zontalbewegung erfolgen.
[0016] Besonders zweckmäßig ist die Erfindung so

ausgestaltet, dass die Werkzeugwechselvorrichtung ei-
ne Art Baukastensystem darstellt. Durch die vorgeschla-
genen Lösungen wird eine kostengünstige und sehr kom-
pakte Bauform erreicht.
[0017] Der Antrieb für die Schwenkbewegung als auch
der Linearantrieb ist ortsfest am Schiebetisch befestigt,
was neben einer Reduzierung der zu beschleunigenden
Massen auch für den Anschluss der elektrischen Leitun-
gen vorteilhaft ist.
[0018] Auch die Umrüstung außerhalb der Presse wird
durch die Erfindung erleichtert. Die Zugänglichkeit zu den
Spannstellen der Unterwerkzeuge ist ohne Behinderung
möglich. Durch z. B. Verschwenkung der Wechselvor-
richtung mit dem Saugerbalken um einen beliebigen Win-
kelbereich innerhalb 90° kann eine optimale Wechsel-
stellung eingeschwenkt werden. Ebenso gibt es keine
störenden Bereiche für die Anbringung und Funktion der
Transportseile, die für das Abheben oder Aufsetzen der
Werkzeuge mittels Kran erforderlich sind.
[0019] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
sind aus den Zeichnungen ersichtlich und in der nach-
folgenden Beschreibung von drei Ausführungsbeispie-
len näher dargestellt.
[0020] Es zeigen:

Figur 1 Teilansicht einer Großteilstufenpresse wäh-
rend der Produktion

Figur 2 wie Figur 1, jedoch Saugerbalken in Wechsel-
stellung

Figur 3 wie Figur 1, jedoch Schiebetisch in Ausfahr-
stellung

Figur 4 Teilansicht quer zur Teiletransportrichtung

Figur 5 alternatives Ausführungsbeispiel mit
Schwenkantrieb

Figur 6 alternatives Ausführungsbeispiel mit Linear-
antrieb während der Produktion

Figur 7 wie Figur 6, jedoch Saugerbalken in Wechsel-
stellung

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0021] Der Ausschnitt einer Großteilstufenpresse 1 ist
aus Figur 1 zu ersehen. Die Umformstufen sind mit 2.1
bis 2.3 bezeichnet, wobei 2.1 und 2.3 nur in einer halben
Ansicht dargestellt sind. Von der Presse 1 sind in verein-
fachter Form die Stößel 3.1 bis 3.3 und die Ständer 4.1
und 4.2 zu sehen. In der Presse 1 eingefahren sind die
Schiebetische 5.1 - 5.3 die die Unterwerkzeuge 6.1 bis
6.3 tragen. Die Oberwerkzeuge 7.1 bis 7.3 sind mittels
Spannzeuge an den Stößeln 3.1 bis 3.3 befestigt. Mittels
dem Transportsystem 9.1, 9.2 werden die nicht näher
dargestellten Werkstücke in Transportrichtung 8 durch
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die Presse 1 transportiert. Zu diesem Zweck sind an den
Transportsystemen 9.1, 9.2 Saugerbalken 10.1, 10.2
schwenkbar gelagert und befestigt. Zur Aufnahme und
zum Halten der Werkstücke sind Saugerspinnen 11.1,
11.2 vorgesehen. Die Wechselvorrichtungen 12.1, 12.2
für die Saugerbalken 10.1, 10.2 ist um die Achse 13.1,
13.2 drehbar an den Schiebetischen 5.2, 5.3 gelagert.
Die Figur 1 entspricht der Produktionssituation und aus
diesem Grunde ist die Wechselvorrichtung 12.1, 12.2 in
eine horizontale Lage geschwenkt. Aufgrund der vorge-
schlagenen Lage der Achse 13.1, 13.2 ist es möglich die
Wechselvorrichtung 12.1, 12.2 unterhalb des Niveaus
der begehbaren Abdeckung 14 der Schrottschächte zu
positionieren. Somit ist der Zwischenraum 15 frei zu-
gänglich.
[0022] In Figur 2 ist die Situation der Übergabe der
Saugerbalken 10 von dem Transportsystem 9 an die
Wechselvorrichtung 12 dargestellt. Der Schwenkarm
des Transportsystems 9 befindet sich in einer vertikalen
Stellung und die Aufnahme der Wechselvorrichtung 12
ist auf die gleiche vertikale Achse 16 geschwenkt. Mittels
eines Antriebs 17 ist das Transportsystem 9 vertikal ver-
fahrbar und dadurch kann der Saugerbalken 10 in einer
als Gabelkopf 18 ausgebildeten Aufnahme der wechsel-
vorrichtung 12 übergeben werden. An dem Gabelkopf
18 ist auch eine Klemmvorrichtung für ein sicheres halten
des Saugerbalkens 10 befestigt. Die Saugerspinne 11
befindet sich in einer waagerechten Lage.
[0023] Die für das Ausfahren der Schiebetische 5 er-
forderliche vertikale Lage der Saugerspinne 11 zeigt Fi-
gur 3. Die erforderliche Drehbewegung des Saugerbal-
kens 10 erfolgt durch Wechselvorrichtung 12. Dabei wird
während der Schwenkbewegung der Wechselvorrich-
tung 12 durch einen sich abrollenden Riementrieb 19 der
Gabelkopf 18 geschwenkt. Da der Saugerbalken 10 in
diesem Gabelkopf 18 gehalten ist erfolgt somit seine
Schwenkung um ca. 90°. Wird der Riementrieb 19 in ei-
ner entsprechenden Übersetzung ausgeführt sind keine
weiteren Antriebsmittel zur Schwenkung erforderlich, da
diese ausschließlich durch die Bewegung der Wechsel-
vorrichtung 12 erfolgt.
[0024] Ohne Störkanten kann das Ausfahren des
Schiebetischs 5 aus der Presse 1 erfolgen. Außerhalb
der Presse 1 kann die Wechselvorrichtung 12 zum Wech-
sel des Saugerbalkens 10 in eine ergonomisch günstige
Stellung geschwenkt werden. Die Handhabung des
Wechselvorganges durch das Bedienungspersonal wird
wesentlich vereinfacht.
[0025] Weitere Ausführungsdetails sind in Figur 4 dar-
gestellt. Die Wechselvorrichtung 12 ist zweifach ausge-
führt und jeweils im Endbereich des Schiebetisches 5
befestigt und gelagert. Die Gabelköpfe 18 zur Aufnahme
des Saugerbalkens 10 sind an einem Ende mit dem
Schwenkarm 20 verbunden. Um die Drehachse 13 ist
der Schwenkarm 20 mit seinem anderen Ende drehbar
gelagert. Die Schwenkbewegung bewirkt der Antrieb 21.
Der die Schwenkbewegung des Gabelkopf 18 durchfüh-
rende Riementrieb 19 ist in Schwenkarm 20 integriert.

[0026] Eine alternative Ausführungsform zeigt Figur 5.
Auf die Schwenkung des Gabelkopfes 18 wird verzichtet
und der Riementrieb 19 der Wechselvorrichtung 12 ent-
fällt. Dass Drehen des Saugerbalkens 10 in eine vertikale
Lage der Saugerspinnen 11 führt das Transportsystem
9 aus. Zu diesem Zweck schwenkt das Transportsystem
9 in die Wechselstellung und dreht dabei den Sauger-
balken 10 derart, dass die Saugerspinne 11 vertikal an-
geordnet ist. Durch eine vertikale Absenkbewegung des
Transportsystems 9 wird der Saugerbalken 10 in den Ga-
belkopf 18 gelegt. Nach dem vollautomatischen Abkup-
peln des Saugerbalkens 10 von der Transportvorrichtung
kann das Transportsystem in eine Lage schwenken die
ein störungsfreies Ausfahren des Schiebetisches ermög-
licht. Bei der vorgeschlagenen Lösung kann gegebenen-
falls auf die Klemmung im Gabelkopf 18 für den Sauger-
balken 10 verzichtet werden, wodurch nochmals eine
Vereinfachung der Wechselvorrichtung 12 erreicht wird.
[0027] Die strichpunktierte Darstellung der Lage der
Wechselvorrichtung 12 entspricht der Situation während
dem Wechsel des Saugerbalkens 10 oder allgemein
beim Werkzeug- und Zubehörwechsel.
[0028] Wie im ersten Ausführungsbeispiel erläutert ist
die Wechselvorrichtung, während der Produktion, unter-
halb der begehbaren Abdeckung in Parkstellung. In der
Figur 5 ist dieses mit Voll-Linie gezeichnet.
[0029] Die gezeigte Parkstellung kann auch ohne Ein-
schränkung für beide Ausführungsbeispiele um 180° ge-
dreht, unmittelbar auf den Frontseiten des Schiebeti-
sches, sein.
[0030] Zur Erhöhung der Flexibilität kann die Wech-
selvorrichtung 12 noch mit einer weiteren Bewegungs-
achse ausgerüstet werden. Der Schwenkarm 20 würde
als Teleskoparm bewegbar, wie durch Pfeil 23 in Figur
5 angedeutet, ausgeführt. Die Bewegung kann mittels
Spindeltrieb oder Zylinder erfolgen. Ist der Schiebetisch
breit ausgeführt und damit das Ausfahren der Sauger-
spinne aufgrund des beengten Raumes problematisch
kann diese auf das Werkzeug 6, 7 abgelegt werden. Der
Schwenkarm 20 würde zu diesem Zweck als eine Art
Teleskop ausfahren auf eine Stellung oberhalb des auf
das untere Werkzeug 6 abgelegten Oberwerkzeuges 7.
Die schwenkbare Aufnahme 18, gemäß Figur 1 bis 3,
kann dann mit der Saugerspinne 11 über das Werkzeug
6, 7 einschwenken. Der Schwenkarm 20 kann gegebe-
nenfalls noch weiter Richtung Werkzeug geschwenkt
werden, um zusätzlich die Ausfahrsituation zu optimie-
ren.
[0031] Eine beispielhafte Ausführung mittels Linear-
antrieb ist in Figur 6 und 7 dargestellt. Während der Pro-
duktion befindet sich die Wechselvorrichtung 12 unter-
halb der Abdeckung 14 in abgesenkter Stellung und der
Zwischenraum 15 ist frei begehbar.
[0032] Figur 7 zeigt die Wechselstellung. Deutlich er-
kennbar ist, dass durch die eingefahrene tiefe Stellung
des Transportsystems 9 der Ausfahrweg der Wechsel-
vorrichtung 12 gering sein kann. Dieser Hubweg wird mit-
tels eines Teleskopzylinders 22 gefahren. Als Antrieb für
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die Vertikalbewegung können auch andere teleskopier-
bare Systeme, wie z. B. eine Art Scherentisch dienen.
[0033] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
und dargestellten Ausführungen beschränkt. Sie umfasst
auch alle fachmännischen Ausgestaltungen im Rahmen
der geltenden Ansprüche.
[0034] So ist die Aufnahme für den Saugerbalken nicht
auf einen Gabelkopf beschränkt, sondern kann auch in
anderen Formen ausgebildet sein, wie z. B. als Aufnah-
mebolzen.

1 Großteilstufenpresse
2.1 - 2.3 Umformstufen
3.1 - 3.3 Stößel
4.1, 4.2 Ständer
5.1 - 5.3 Schiebetisch
6.1 - 6.3 Unterwerkzeug
7.1 - 7.3 Oberwerkzeug
8 Transportrichtung
9.1, 9.2 Transportsystem
10.1, 10.2 Saugerbalken
11.1, 11.2 Saugerspinnen
12.1, 12.2 Wechselvorrichtung
13.1, 13.2 Drehachse
14 Abdeckung
15 Zwischenraum
16 Vertikale
17 Antrieb
18 Aufnahme, Gabelkopf
19 Riementrieb
20 Schwenkarm
21 Antrieb
22 Teleskopzylinder
23 Pfeil

Patentansprüche

1. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen mit einer Vorrichtung zum Wech-
seln des teilespezifischen Zubehörs, wobei jede Um-
formstufe (2) ein unabhängiges Transportsystem (9)
mit abkuppelbarem Saugerbalken (10) und den das
Werkzeug (6, 7) tragenden verfahrbaren Schiebe-
tisch (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die wechselvorrichtung (12) um Drehachse (13)
schwenkbar unterhalb der Oberkante und quer zur
Teiletransportrichtung (8) im Endbereich des Schie-
betisches (5) gelagert ist.

2. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen mit einer Vorrichtung zum Wech-
seln des teilespezifischen Zubehörs, wobei jede Um-
formstufe (2) ein unabhängiges Transportsystem (9)
mit abkuppelbarem Saugerbalken (10) und den das
Werkzeug (6, 7) tragenden verfahrbaren Schiebe-
tisch (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wechselvorrichtung (12) unterhalb der Oberkan-

te und quer zur Teiletransportrichtung (8) im Endbe-
reich des Schiebetisches (5) angeordnet und mittels
einem teleskopierbaren Antrieb (22) antreibbar ist.

3. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wechselvorrichtung
(12) in einem Endbereich eine Aufnahme (18) für
den Saugerbalken (10) und an dem anderen End-
bereich einen Drehantrieb (21) oder Teleskopzylin-
der (22) aufweist.

4. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drehantrieb (21) die Wech-
selvorrichtung (12) in einem winkelbereich von 90°
um die Drehachse (13) verschwenken kann, wobei
die Endstellungen ca. eine Horizontal- und eine Ver-
tikallage sind.

5. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1 und 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Horizontallage als Pro-
duktionslage derart ist, dass die Wechselvorrichtung
(12) unterhalb der Abdeckung (14) angeordnet ist.

6. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wechselvorrichtung (12)
bei der Aufnahme des Saugerbalkens (10) in einer
vertikal- oder Winkellage ist.

7. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der die Saugerspinnen (11)
tragende Saugerbalken (10) durch die Wechselvor-
richtung (12) oder das Transportsystem (9) derart
gedreht wird, dass die Saugerspinnen (11) in cirka
Vertikallage sind.

8. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in die Wechselvorrichtung
(12) ein Riementrieb (19) zum Schwenken der Auf-
nahme (18) integriert ist.

9. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schwenkarm (20) der
wechselvorrichtung (12) als Teleskoparm ausführ-
bar ist.

10. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wechselvorrichtung (12)
als Produktionslage in eingefahrener Stellung unter-
halb der Abdekkung (14) angeordnet ist.
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11. Presse, Pressenstraße, Großteilstufenpresse (1)
oder dergleichen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei Wechselvorrichtungen
(12) verwendbar sind, wobei je eine am Endbereich
des Schiebetisches (5) angeordnet ist.

Claims

1. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like, having a device for changing the
accessory specific to the part, each forming stage
(2) having an independent transport system (9), with
a suction bar (10) which can be uncoupled, and the
traversable sliding table (5) which carries the tool (6,
7), characterized in that the changing device (12)
is mounted in the end region of the sliding table (5)
in such a way as to be pivotable about rotation axis
(13) below the top edge and transversely to the trans-
port direction (8) of the parts.

2. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like, having a device for changing the
accessory specific to the part, each forming stage
(2) having an independent transport system (9), with
a suction bar (10) which can be uncoupled, and the
traversable sliding table (5) which carries the tool (6,
7), characterized in that the changing device (12)
is arranged in the end region of the sliding table (5)
below the top edge and transversely to the transport
direction (8) of the parts and can be driven by means
of a telescopic drive (22).

3. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the changing device (12) has a re-
ceptacle (18) for the suction bar (10) in one end re-
gion and a rotary drive (21) or telescopic cylinder
(22) at the other end region.

4. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1, characterized
in that the rotary drive (21) can pivot the changing
device (12) about the rotation axis (13) within an an-
gular range of 90°, the end positions being approx-
imately a horizontal position and a vertical position.

5. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claims 1 and 4, char-
acterized in that the horizontal position, as produc-
tion position, is such that the changing device (12)
is arranged below the cover (14).

6. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1, characterized
in that the changing device (12) is in a vertical or
angular position when receiving the suction bar (10).

7. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the suction bar (10) carrying the suc-
tion spiders (11) is rotated by the changing device
(12) or the transport system (9) in such a way that
the suction spiders (11) are in approximately a ver-
tical position.

8. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claims 1 and 3, char-
acterized in that a belt drive (19) for pivoting the
receptacle (18) is integrated in the changing device
(12).

9. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1, characterized
in that the pivot arm (20) of the changing device (12)
can be designed as a telescopic arm.

10. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 2, characterized
in that, as production position, the changing device
(12) is arranged in a retracted position below the
cover (14).

11. Press machine, press line, transfer press (1) for large
parts, or the like according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that two changing devices (12) can be
used, one each being arranged at the end region of
the sliding table (5).

Revendications

1. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue, avec un dispo-
sitif de changement des accessoires spécifiques des
pièces, chaque étage de formage (2) présentant un
système de transport indépendant (9) avec une bar-
re d’aspiration désaccouplable (10) et la table cou-
lissante mobile (5) portant l’outil (6, 7), caractéri-
sé(e) en ce que le dispositif de changement (12)
est monté dans la région terminale de la table cou-
lissante (5), à pivotement autour d’un axe de rotation
(13), en dessous du bord supérieur et transversale-
ment à la direction (8) de transport des pièces.

2. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue, avec un dispo-
sitif de changement des accessoires spécifiques des
pièces, chaque étage de formage (2) présentant un
système de transport indépendant (9) avec une bar-
re d’aspiration désaccouplable (10) et la table cou-
lissante mobile (5) portant l’outil (6, 7), caractéri-
sé(e) en ce que le dispositif de changement (12)
est disposé dans la région terminale de la table cou-
lissante (5), en dessous du bord supérieur et trans-
versalement à la direction (8) de transport des piè-
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ces, et peut être entraîné au moyen d’un entraîne-
ment télescopique (22).

3. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé(e) en ce que le dispositif
de changement (12) présente dans une région ter-
minale un élément récepteur (18) pour la barre d’as-
piration (10), et sur l’autre région terminale un en-
traînement en rotation (21) ou un cylindre télescopi-
que (22).

4. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1, caractérisé(e) en ce que l’entraînement
en rotation (21) peut faire pivoter le dispositif de
changement (12) dans une plage angulaire de 90°
autour de l’axe de rotation (13), les positions finales
étant approximativement une position horizontale et
une position verticale.

5. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon les reven-
dications 1 et 4, caractérisé(e) en ce que la position
horizontale est, en tant que position de production,
telle que le dispositif de changement (12) est disposé
en dessous de l’élément de recouvrement (14).

6. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1, caractérisé(e) en ce que le dispositif de
changement (12) se trouve dans une position verti-
cale ou angulaire lorsqu’il reçoit la barre d’aspiration
(10).

7. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé(e) en ce que la barre
d’aspiration (10), qui porte les palonniers à ventou-
ses (11), est tournée par le dispositif de changement
(12) ou le système de transport (9) de telle sorte que
les palonniers à ventouses (11) sont en position ap-
proximativement verticale.

8. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon les reven-
dications 1 et 3, caractérisé(e) en ce qu’une trans-
mission par courroie (19) est intégrée dans le dispo-
sitif de changement (12) pour faire pivoter l’élément
récepteur (18).

9. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1, caractérisé(e) en ce que le bras pivotant
(20) du dispositif de changement (12) peut être con-
çu comme bras télescopique.

10. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour

pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 2, caractérisé(e) en ce que le dispositif de
changement (12) est disposé dans une position ren-
trée en dessous de l’élément de recouvrement (14),
en tant que position de production.

11. Presse, train de presses, presse à étages (1) pour
pièces de grande taille ou analogue selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé(e) en ce qu’on peut
utiliser deux dispositifs de changement (12), qui sont
chacun disposés dans une région terminale de la
table coulissante (5).
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