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@ Einrichtung zum Zufiihren von Blechzuschnitten zur Ziehstufe einer Mehrstufenpresse.

@ Die Einrichtung zum Zufiithren von Blechzuschnitten {28,
29) zur ersten Bearbeitungsstufe {6) ermdglicht das Ausrich-
ten dieser in Richtung (49) des Pressendurchlaufes und in
Richtung (50) quer hierzu durch die Zuflhrbewegung. Hierzu
sind eine erste Zwischenablagestation (17} mit festen und
federelastischen Anschldgen (19, 21) und eine zweite Zwi-
schenablagestation (18) vorgesehen vor der ersten Bearbei-
tungsstufe zur Aufnahme der Blechzuschnitte durch aktive
Greifzeuge (14) an den Transferschienen (7, 8). Diese sind bis
in den Bereich der ersten Zwischenablagestation verlangert
und weisen fiir die Ubernahme und den Weitertransport
formgestaltete passive Greifzeuge (13) auf.
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L. Schuler GmbH 01. Oktober 1984
Bahnhofstr. 41-67 P 3059 EP KP/M/MS
Postfach 1222

D-7320 Goppingen
Bundesrepublik Deutschland

Einrichtung zum Zufithren von Blechzuschnitten zur Ziehstufe einer
Mehrstufenpresse

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zufithren von
Blechzuschnitten zur ersten Bearbeitungsstufe, insbesondere zur Zieh-
stufe einer Mehrstufenpresse, mit FOrdermitteln zur Entnahme von
Blechzuschnitten aus einem Vorratsstapel und zur Ablage in einer Zwi-
schenablagestation, zur Entnalme aus dieser und zum Transport und zur
Ablage in der ersten Bearbeitungsstation und mit in Transferrichtung,
in Hebe- und Senkrichtung und in SchlieB- und Uffnenrichtung antreib-
baren Transferschienen und an diesen angebrachten Greifzeugen fiir den
Transport der Werkstiicke zwischen den Bearbeitungsstufen.

Die Zufuhr von Blechzuschnitten zu den Form- und Umformwerk-
zeugen in Mehrstufenpressen ist heute vollautomatisiert und bedarf in
der Regel nur noch der Uberwachung. Fehlsteuerungen, wie z.B. die Dop—
peltzufuhr von Blechzuschnitten, filhren zu einem rechtzeitigen 2b-
schalten der Presse oder bei ermdglichtem Mehraufwand in der Zufuhr
zu einem AusstoB der Blechzuschnitte bereits im Zufuhrbereich- ohne
Pressenabschaltung. Aus Kostengriinden wird jedoch der Mehraufwand zu
Ungunsten der Ausnutzung der Presse verringert. Darlibber hinaus wird
bei Mehrstufenpressen und insbesondere solchen fiir Gro8teile in der
ersten Bearbeitungsstufe eine Ziehstufe vorgesehen, um ein Wenden der
groBfléchigen Teile zu umgehen. Die Zufuhr der Blechzuschnitte erfor-
dert hierbei grtBere Genauigkeit, insbesondere dann, wenn der Ziehvor-
gang ohne Blechniederhalterung erfolgt.
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In der DE~OS 29 00 526 wird eine Zufuhreinrichtung fiir Blech~
zuschnitte zur ersten Stufe einer Stufenpresse beschrieben mit den
gattungbildenden Merkmalen. Die Blechzuschnitte werden wvermittels
Saughebern eines Vertikalhebers dem Vorratsstapel entnommen, in der

5 hochgefahrenen Position von Saugnédpfen eines Horizontalftrderers tber—
nammen und der Stufenpresse zugefiihrt. Die Zufuhr erfolgt im Takt der
Presse' und in synchrener Bewegung zu den Transferschienen zwischen
den Bearbeitungsstufen. Diese Zufiihreinrichtung ist fiir Mehrstufen-
pressen mit einer Ziehstufe als erster Bearbeitungsstufe mr bedingt

10 verwendbar. Die Orientierung der Blechzuschnitte dmch den Vorratssta—
pel reicht flir eine einwandfreie 2blage in dem Zielwerkzeug nicht
aus, und es ist nicht sichergestellt, da8 die vorgegebene Orientie-
rung auf dem Transportweg zur Ziehstufe erhalten bleibt.

Demgegeniiber liegt die BAufgabe der Erfindung in der Schaf-

15 fung einer Einrichtung zum Zufiihren von Blechzuschnitten zur ersten
Bearbeitungsstufe einer Mehrstufenpresse, mit der im Verlamf der Zu-
fuhr die Orientierung jedes Blechzuschnittes erfolgt wnd erhalten
bleibt. Hierbei wird besonderer Wert auf die Tremmung der Orientie-
rungsbewegungen gelegt; es soll fiir die Ausrichtimg der Blechzuschnit-

20 te in Richtung des Pressendurchlaufes die Bewegung des Blechzuschnit—
tes in dieser Richtung und fiir eine Ausrichtung der Blechzuschnitte
quer zur Richtung des Pressendurchlaufes die SchlieBbewequg der Grei-
ferschienen genutzt werden.

Die Aufgabe wird bei Einrichtungen der gattungsgemiBen Art

25 dadurch geltst, daB 2zwei Zwischenablagestationen vor der Ziehstufe
vorgesehen sind, von der die erste Zwischenablagestation als Ausricht-
station flir die Blechzuschnitte in Bezug auf die erste Bearbeitungs-
station ausgebildet ist, mit festen und ggf. beweglichen 2Znschlagmit~-
teln flir die BAusrichtung der Blechzuschnitte zumindest in Richtung

30 des Pressendurchlaufes, und daB die Transferschienen werlingert und

" s0 bis in den Bereich der ersten Zwischenablagestation filwbar sind,
in dieser jewells passive Greifzeuge zum Unterfassen der Blechzu-
schnitte beim Transfer und zur Ablage dieser in der zweiten Zwischen-
ablagestation und aktive Greifzeuge flir die Enimahme der Blechzu-

35 schnitte aus der zweiten Zwischenablagestation aufweisen zum Erfas-
sen, Transport und zur Ablage in der Ziehstufe.
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Durch die Einrichtung nach der Erfindung werden in vorteil-
hafter Weise die Blechzuschnitte erfaBt bevor mit der Bewegung der ge-
formten Werkstiicke in den einzelnen Bearbeitungsstufen der ungeformte

. Blechzuschnitt in das Ziehwerkzeug abgelegt wird.

10
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20

Die Blechzuschnitte k&nnen nach dem Abheben vom Vorratssta-
pel vermittels einer Entstapeleinrichtung lber z.B. eine Rollenbahn
auf Transporththe gebracht und in dieser gehalten werden. Mit dem Er-
reichen der Transporththe erfolgt in bevorzugter Weise die erste BAus-
richtung der Blechzuschnitte.

Mit den bévorzugten Merkmalen nach den Kennzeichen der An-
spriiche 2 bis 8 wird vorteilhaft die in Durchlaufrichtung vermittels
der Ausrichtstation eingestellte lage der Blechzuschnitte beibehalten
und bei langem Pressenbetrieb auftretende Ungenauigkeiten ausgegli-
chen. Es sind unregelmiBig geformte Bléchzuschnitte, beispielsweise
trapezformige Platinen, ohne Genauigkeitsverlust von den Greifzeugen
der Transferschienen erfafbar.

Die vorteilhafte Aufhiingung der Greifzeuge vermittels der
Einrichtung nach den Patentanspriichen 6 oder 7 gewdhrleistet eine
groBe Genauigkeitskonstanz bei guter Zugdnglichkeit zu den Greif-
Zeugen. |

.. Im folgenden wird die Erfindung anhand einer bevorzugten Aus-
fihrung, unter Riickbeziehung auf die Darstellung in den Figuren be-
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Es zeigen in starken Verkleinerungen:

Fig. 1 die Zufthreinrichtung in vereinfachter Dar-
stellung mit Blick auf die Transportebene der

, Blechzuschnitte,
Fig. 2 ein an einer Transferschiene befestigtes Greif-

, zeug in Teilschnitt und

Fig. 3 - eine Draufsicht auf das Greifzeug nach Fig. 2.

Die Presse 1 in Fig. 1 ist nur im Bereich der Zufuhr der
Blechzuschnitte und nur angedeutet dargestellt mit den Sulen 2 und
dem Pressentisch 3. In Pressendurchlaufrichtung 49 erstrecken sich
beidseitig der Werkzeuge 4 und 6 Jje eine Transferschiene 7 bzw. 8.
Die Transferschiene 8 ist in einer Rickbewegqung gezeigt. Fiir die
Transferschlenen 7, 8 sind keine weiteren Lager bzw. Gleit- und Fih-
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rungsmittel dargestellt, Mit der Vertikalstange 9, dem Verstell-
kopf 11 und den Querstangen 12 wird die Verstellmdglichkeit der Trans-
ferschienen in Offnen-SchlieBrichtung 50 angedeutet. Die Transfer-
schienen sind dartiber hinaus auch in Transferrichtung, diese ent-
spricht der Pressendurchlaufrichtung 49, und in Bebe- und Senkrich-
tung 51 antreibbar. Die in Pressendurchlaufrichtung gesehen erste Be-
arbeitungsstufe 6 ist hierbei als eine Ziehstufe ausgebildet, die
zweite und jede weitere Bearbeitungsstufe ist mit 4 positioniert und
dient weiterer Formgebung der Werkstiicke 31. Die Werkstlicke 31 werden
als Blechzuschnitte 28, 29 der Presse zugefilihrt, die lber ein erstes
Fordermittel 23 und ggf. ein zweites Fordermittel 24 aus Vorratssta-
peln 22 tber Saugheber 26, 27 entnommen, auf eine Rollenbahn abge-
setzt oder direkt einer ersten Zwischenablagestation 17 zugefithrt wer-
den. Die Greiferschienen sind tber die Ausgangsldnge, die bisher er-
forderlich war, Werkstiicke 31 aus der ersten Bearbeitungsstation 6
aufzunehmen, um diese zur ndchsten Bearbeitungsstation 4 zu transpor-
tieren und in dem hier vorhandenen Werkzeug abzusetzen, bis in den Be-
reich der ersten Zwischenablagestation 17 verléngert und weisen hier
passive Greifzeuge 13 auf, die zu den Fig. 2 und 3 beschrieben wer-
den. Der in der ersten Zwischenablagestation 17 auf einer planen Eoe~
ne, die beispielsweise durch die Rollenbahn des Zufiihrers gebildet
sein kann, abgelegte Blechzuschnitt 28 wird mit der Bewegung der
Transferschienen erfaft und in einer zweiten Zwischenablagestation 18
abgelegt. In dieser Stellung ist der hier vorhandene Blechzu-
schnitt 29 vermittels aktiver Greifzeuge 14, wie sie in beispielswei-
se der DE-AS 18 02 630 beschriechben wurden, erfaBbar und aus dieser
Stellung mit der Bewegung der Transferschienen 7, 8 in dem Werkzeug
der Ziehstufe 6 absetzbar. Die Position 16 verweist auf weitere, zum
Transport der Werkstiicke erforderliche Greifzeuge. Die erste Zwischen—
ablagestation 17 weist federbelastete Anschlége 19 auf, gegen die der
ankammende Blechzuschnitt 28 zundchst anlduft, Die Rickfiilhrung der
Auslenkbewegung dieser Anschldge 19 filhrt zu einer gleichméiBigen Anla-
ge des Blechzuschnittes an festen Anschldgen 21. Der Blechzuschnitt
ist dann in Pressendurchlaufrichtung 49 in Bezug auf die Ziehstufe 6
ausgerichtet. Um ein Durchhingen des Blechzuschnittes 28 wihrend des
Transportes aus der Zwischenablagestation 17 in die Zwischenablage-
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station 18 2zu vermeiden, kann die Rollenbahn bis tlber die zweite Zwi-
schenablagestation 18 hinaus verléngert sein. Die lage eines ferroma-
gnetischen Blechzuschnittes 29 kann hier durch beispielsweise Magnet-
mittel 52 gesichert werden. Die Ausrichtung des Blechzuschnittes quer
zur Pressendurchlaufrichtung 49 erfolgt mit der SchlieBbewegung 50
der Transferschienen 7, 8 unter Anlage entsprechender, an den Grei-
fern 13 angebrachter Anschlége. Diese Anschlége werden durch Formstiik-
ke 45, 46 gebildet, wie sie im einzelnen in den Fig. 2 und 3 beschrie-
ben werden.

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine passive Greiferschiene 13, die
an der Oberseite der Transferschiene 7 bzw. 8 befestigt ist. Hierzu
dienen eine oder, wie gezeigt, zwei starr an der Transferschiene ange-
brachte Iaufschienen 32, ein an diesen in Durchlaufrichtung 49
(Fig. 1) bewegbarer Schlitten 34, ein in diesem und gquerverschieblich
gelagerter Querschieber 36, eine Druckplatte 38 und nur ein Spann-
stlick 39 und eine Klemmbacke 33. Das Greifzeug ist zum Zwecke des Ein-
richtens durch ISsen des Spannstiickes 39 in Pressendurchlaufrichtung
und quer hierzu verstellbar. Fiir die Querverstellbarkeit weist der
Querschieber 36 ein langloch 37 auf. Die Verldngerung des Querschie-
bers 36 bilden ein oder mehrere Tragarme 40, an die iber Konsolble-
che 43 Winkelbleche 41 angeschlossen sind. Im Ausfiihrungsbeispiel
sind an dem Feststellmittel zwei Tragarme 40 angeschlossen zur Aufnzgh-
me eines Greiforganes. Es knnen in Abh#ngigkeit von dem Blechzu-
schnitt 28 (Fig. 1) weitere Greiforgane an einem Feststellmittel ange-
ordnet sein. Das Winkelblech 41 +tr&gt eine Grundplatte 42, in die
Formstiicke 45, 46 eingesetzt oder auf die solche aufgesetzt sind. Die
Formstiicke 45, 46 sind hier als Zylinderbolzen ausgefiihrt, die iiber
Lagerbdcke 44 an dem Winkelblech 41 abgestiitzt sind. Die Formstiicke
bzw. Zylinderbolzen 45, 46 sind bei 47 angefast bzw. weisen in diesen
Bereichen eine starke Formschrédge auf zum besseren Einlauf der Blech-
zuschnitte und zur Vermeidung von Verkantungen. Fig. 2 zeigt dariliber
hinaus die Formstiicke 45, 46 in einer abgesenkten Stellung 48 mit ei-
nem Endteil eines aufzunehmenden Blechzuschnittes 28.

Die Formmstlicke 45, 46 weisen entsprechend Fig. 2 unterschied-
liche HBhen auf, der Zylinder 45 Uberragt den Zylinder 46 um ein Ma8B,
das gleich oder gr&Ber ist als die dickste zu verarbeitende Blechstér-



. 0140189

ke eines beispielsweise trapezftrmigen Blechzuschnittes 28. Die ge-
strichelte Linie in Fig. 3 verweist auf den von dem Greifzeug zu er-
fassenden Bereich eines trapezftrmigen Blechzuschnittes, Die Zustel-
lung 50 der Greifzeuge 13 gegen den Zuschnitt 28 erfolgt in abgesenk-
5 ter Stellung 51 (Fig. 2) der Transferschiene 7, 8, wobei zun#chst nur
das Formstiick 45 zur Anlage an dem Blechzuschnitt 28 komt., Bei die-
ser Bewegung erfolgt die Ausrichtung in Pfeilrichtung 50, also quer
zur Pressendurchlaufrichtung 49. Das Formstlick 46 kommt zur Anlage an
der Kante des Blechzuschnittes 28 bei der Aufwirtsbewegung (Heben)
10 der Transferschienen 7, 8.



10

15

20

25

30

35

0140189
Patentanspriliche

1. Einrichtung zum Zufihren von Blechzuschnitten (28, 29)
zur ersten Bearbeitungsstufe, insbesondere zur Ziehstufe (6) einer
Mehrstufenpresse (1), mit Fordermitteln (23, 24) zur Entnahme von
Blechzuschnitten (28) aus einem Vorratsstapel (22) und zur Ablage in
einer Zwischenablagestation (18), zur Entnahme aus dieser und zum
Transport und 2zur Ablage in der ersten Bearbeitungsstation (6) und
mit in Transferrichtung (49), in Hebe- und Senkrichtung (51) und in
SchlieB- und Offnenrichtung (50) antreibbaren Transferschienen (7, 8)
und an diesen angebrachten Greifzeugen (13, 14, 16) fiir den Transport
der Werkstiicke (31) zwischen den Bearbeitungsstufen (6, 4), da-
durch gekennzeichnet, daB zwei  Zwischenablagestationen (17, 18)
vor der Ziehstufe (6) vorgesehen sind, von der die erste Zwischenabla-
gestation (17) als Ausrichtstation fiir die Blechzuschnitte (28) in Be-
zug auf die erste Bearbeitungsstation (6) ausgebildet ist, mit festen
und ggf. beweglichen Anschlagmitteln (21, 19) fiir die Ausrichtung der
Blechzuschnitte (28) =zumindest in Richtung (49) des Pressendurchlau-
fes, und daB die Transferschienen (7, 8) verléngert und so bis in den
Bereich der ersten Zwischenablagestation (17) fihrbar sind, in dieser
jeweils passive Greifzeuge (13) zum Unterfassen der Blechzuschnitte
(28) beim Transfer und zur Ablage dieser in der zweiten Zwischenabla-
gestation (18) und aktive Greifzeuge (14) fiir die Entnalme der Blech-
zuschnitte (28) aus der zweiten Zwischenablagestation (18) aufweisen
zum Erfassen, Transport und zur Ablage in der Ziehstufe (6).

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dJadurch ' gekemnzeichnet,
daB die passiven Greifzeuge (13) neben Jje einer Auflagefléche
(Grundplatte 42) auch Formstiicke (45) aufweisen zur Anlage der Blech-
zuschnitte (28) in Richtung (49) des Werkstlickdurchlaufes durch die
Mehrstufenpresse (1) und Formstiicke (46) zur Anlage der Blechzuschnit-
te (28) bei der SchlieBbewegung (50) der Transferschienen (7, 8).

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekemzeichnet,
daB die Formstiicke (45, 46) in der Grundplatte (42) und thber Ia-
gerbdcke (44) am Winkelblech (41) gelagerte Zylinderbolzen sind.

4. Einrichtung nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch ge—
kemmzeichnet, daB die Formstiicke (45, 46) Formschrdgen (47) auf-
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weisen flir den Einlauf der Blechzuschnitte (28) in die Greifzeu-
ge (13).

5. Einrichtung nach den Aanspriichen 2 und 3, dadurch ge-
kemnzeichnet, daB die Formstficke (45) (Zylinderbolzen) der Greif-
zeuge (13) flir die Querausrichtung die Formstiicke (46) fiir die Lings-
ausrichtung {iberragen.

6. Einrichtung nach 2Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Greifzeuge (13) iber eine Feststellvorrichtung (32
bis 39) in Richtung des Pressendurchlaufes (49) und im wesentlichen
quer (50) zu dieser Richtung verstellbar und fixierbar an den Trans-
ferschienen (7, 8) angebracht sind.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Feststellvorrichtung zumindest eine an der Transferschie-
ne (7, 8) befestigte lLaufschiene (32), die sich in Richtung der lings-
ausdehnung der Transferschiene (7, 8) erstreckt, eineﬁ in dieser ver-
schieblich gelagerten Schlitten (34), einen quer zur Laufschiene (32)
gerichteten Querschieber (36), der an dem Schlitten (34) quer zur
laufschiene (32) beweglich gelagert ist und zur Aufnahme von Greifzeu-
gen (13) dient und Spannmittel (33, 39) 2zum gemeinsamen Arretieren
von Querschieber (36) und Schlitten (34) an der laufschiene (32) auf-
weist.

8. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet,
daB im Bereich der zweiten Zwischenablagestation (18) und im we-
sentlichen in Transporththe der Form des Blechzuschnittes (29) ent-
sprechend ausrichtbare Haltemittel (Magnete 52) angebracht sind.



P 3059

0140189

I

1 Ol4

SOUUSNN N

Va

e

(L2707

AN

LZ

L7

DS




P 3059

014G189

_ _
T _ N Y
SY ,Illl\ 9
Z 914 \J
£ gy R
J/ ) WIJ_H..IMN!IU
8L _m . /lL.\ 8¢
A > va CT—=~s__
T \\Wy\ y 4 \\,\\\\ TIT T ITZ “jjllllllhu-ll.ﬂhﬂ.wu.
V%j \ AN “
ZNg RN \‘w g |
7€ D\FRST ﬂ |
AR e | “
R Wi Z W7 T~ — \ g | |1 | _
ot/ N T g€ 07 R w\ | 1
ﬂ N 1 h i ~d
U AN .\\m “_ /?/
™~—6¢ I Y _
05 N

L7



P 3059

0140189 ..

I/ gy

£ 9ld

7€

07




E£PA Form 1503, 03 82

Q) Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0140189

Nummer der Anmeidung

EP 84 11 1739

KARLSRUHE)

A DE-A-2 839 2

MACHINE)

A | DE-A-2 746 O

A GB-A-2 0S¢ 3

SEISAKUSHO)

DE-A-1 552 003 (INDUSTRIE~-WERKE 1

* Seite 6; Figur 1 *

* Seite 13, Absatz 1; Figur 1 *

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE _
) Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int. Ci 4)
B 21 D 43/05
D,A| DE-A-2 900 526 (AIDA)

—

69 (MINSTER 1

48 (WEINGARTEN)

88 (ORII JIDOKI

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int. Cl.4)

Der voriiegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt.

B 21 D 43/00

Absc! de! che Priifer
FEERIIR TEEYBEIBRE™ | scupaITZ g

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentiicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument «

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grinden angefiihrtes Dokument

A: tegnologischer gifl;lte%;arund
O : nichtschriftiiche Offenbaru T
P . Zwischenliteratur nd & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein- .
T - der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grunds#tze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

