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€) Vorrichtung zum Entfernen von Teilen aus einer Stan-
ze, einer Presse od.dgl., bei der das Werkstiick (12) wah-
rend des aufwérts gerichteten Riickhubes des oberen Werk-
zeugs (11) vorzugsweise mittels eines AusstoSers nach
unten aus dem Werkzeug (11) entformt und von einer seit-
lich zum Arbeitsweg des Werkzeugs angeordneten Aus-
werfvorrichtung nach dem Verlassen des Werkzeugs aus
dem Arbeitsweg herausbewegt wird, wobei eine sich quer
zum Arbeitsweg erstreckende, das das Werkzeug (11) ver-
lagsende Werkstiick (12) zumindest teilweise an der Unter-
seite abstiitzende Ablenkfldche (23) mittels einer Betéti-
gungsvorrichtung (16, 17, 19, 20, 25) wahlweise in den Ar-
beitsweg des oberen Werkzeugs (11) bewegbar ist und die
Betatigungsvorrichtung zur Entfernung der Ablenkflache
(23) wahrend des Arbeitshubes aus dem Arbeitsweg mit
dem sich auf- und abbewegenden oberen Werkzeug (11)
gekoppelt ist.
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Vorrichtung zum Entfernen von Teilen aus einer

Stanze, einer Presse oder dergleichen

Die Neuerung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Entfernen

von Teilen aus einer Stanze, einer Presse oder dergleichen,

bei der das Werkstlick wdhrend des aufwédrts gerichteten Riick-

hubes des oberen Werkzeugs vorzugsweise mittels eines Aus-

stoBers nach unten aus dem Werkzeug entformt und von einer

seitlich zum Arbeitsweg des Werkzeugs angeordneten Auswerf-

vorrichtung nach dem Verlassen des Werkzeugs aus dem Arbeits-

weg herausbewegt wird.

Bei Tiefziehpressen etwa, bei denen das Werkstilick beim Riick-

hub des oberen Werkzeugs mitgenommen wird, ist zumeist ein
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AusstoBer vorgesehen, der im Inneren des Werkzeugs bzw. des
StSBels integriert ist und eine entgegengesetzte AbwiArtsbe-
wegung ausfihrt, um das Werkstiick zu entformen. Um das Werk-
stiick aus dem Arbeitsweg herauszubringen, ist ferner eine Aus-
werfvorrichtung erforderlich. Sie arbeitet z.B. mit Blasdruck.
Die herausfallenden Werkstiicke werden durch den quer gerichte-
ten Blasdruck seitlich bewegt in Richtung einer Fordervorrich-
tung zum Abtransport zu weiterverarbeitenden Stationen. Ist der
Hubweg des Werkzeugs mehr oder weniger horizontal, reicht die
Schwerkraft aus, um das Werkstiick aus dem Hubweg herauszubefdr-
dern. Bei Pressen, die aus Tafeln nacheinander eine Reihe von
Werkstiicken, z.B. Blechdosen, formen, ist die horizontale An-

ordnung einer Presse ungiinstig.

Bei schnell laufenden Pressen hat sich gezeigt, daB die Pro-
duktionsgeschwindigkeit letztlich von der Auswerfgeschwindig-
keit abhdngt. Bei herkommlichen Vorrichtungen zum Entfernen
von Werkstilicken bereitet es erhebliche Schwierigkeiten, bei
einem schnellen Takt ein sicheres und lagerichtiges Auswerfen

der Werkstiicke zu bewirken.

Der Neuerung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zu schaffen, mit der Werkstiicke ohne StdOrungen aus einer Presse,
Stanze oder dergleichen mit groBer Geschwindigkeit in gewlinsch-

ter reproduzierbarer Lage entfernt werden konnen.
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Diese Aufgabe wird neuerungsgemdB dadurch geldst, daB eine
sich quer zum Arbeitsweg erstreckende Ablenkfldche mittels
einer Betdtigungsvorrichtung wahlweise in den Arbeitsweg des
oberen Werkzeugs bewegbar ist dergestalt, daBsie das das
Werkzeug verlassende Werkstiick zumindest teilweise an der
Unterseite abstilitzt, und die Betdtigungseinrichtung in Uber-
einstimmung mit der Hubbewegung des oberen Werkzeugs so ge-
steuert ist, daB die Ablenkfldche wahrend des Arbeitshubes

aus dem Arbeitsweg entfernt ist.

Bei der neuerungsgemidBen Vorrichtung wird die Ablenkflache
wdhrend des Rilickhubes des Werkzeugs und vor dem Verlassen

des Werksticks in den Arbeitsweg hineinbewegt, so daB das
herunterfallende Werkstiick auf die Ablenkfl&che trifft. Es
ist nicht erforderlich, daB die Ablenkflidche bis unter den
Schwerpunkt das Werkstlick untergreift, vielmehr reicht aus,
wenn nur ein mehr oder weniger kleiner Bereich des Werkstilicks
abgestlitzt wird, da das Werkstiick bis zum vdlligen Verlassen
des Werkzeugs von diesem gefilhrt wird und nach dem Verlassen
mit Hilfe der Auswerfvorrichtung seitlich wegbefdrdert wird.
Obwohl dieser Vorgang mit einer das gesamte Werkstiick unter-
fassenden Ablenkfldche in gleicher Weise ablaufen konnte, hat
die nur teilweise unterfassende Ablenkfldche den Vorteil, daB
sie mechanisch auf einfachere und schnellere Weise in den Ar-

beitsweg bzw. aus diesem heraus bewegt werden kann.
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Mit Hilfe einer derartigen Vorrichtung kann der Takt einer
Presse erheblich erhSht werden, ohne daB es bei dem lage-
richtigen Auswerfen und Entfernen der Werkstlicke zu Betriebs-

storungen kommt.

Die neuerungsgemdBe Vorrichtung stellt letztlich ein Hilfs-
mittel dar, um die Tatigkeit der Auswerfvorrichtung zu er-
leichtern und stdrungsfrei zu gestalten. Nach einer Ausgestal-
tung der Neuerung ist die Auswerfvorrichtung eine an sich be-
kannte Blasvorrichfung mit quer zum Arbeitsweg gerichteter
Blasstromung. Wahrend bei herkOmmlichen Pressen ein sehr genau
gesteuerter BlasstoB erforderlich war, um ein mehr oder weniger
stOorungsfreies Auswerfen der Werkstiicke zu erhalten, kann die
Steuerung der Blasvorrichtung bei der neuerungsgemdBen Vorrich-
tung weitaus einfacher ausfallen. So kann z.B. die Blasvorrich-
tung eine ununterbrochene BlasstrOmung erzeugen, was eine be~-
sondere Ansteuerung lberfliissig macht. Es versteht sich, daB je-
doch éuch alle anderen Arten von Auswerfvorrichtungen in Verbin-
dung mit der neuerungsgemdBen Vorrichtung eingesetzt werden

kSnnen.

Nach dem Pressen werden die Werkzeuge in der Regel weiteren Be-
arbeitungsstationen zugefuhrt. Daher sieht eine Ausgestaltung
der Neuerung vor, daB die Ablenkfliche anndhernd in der glei-
chen HBhe wie eine FOrdervorrichtung zum Transport der Werk-

stiicke angeordnet ist. Mit Hilfe der Auswerfvorrichtung werden
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die Werkstiicke von der Ablenkfldche auf die F&rdervorrichtung bewegt.

Die Ablenkfl&dche ist bei senkrechter Anordnung der Presse zweckmidfiger-—
weise horizontal, wenn sie sich in Arbeitsstellung befindet. Es ver-
steht sich, daB ihre Wirkung auch zum Tragen kommen kann, wenn sie

mehr oder weniger zur Horizontalen geneigt ist.

Es gibt verschiedene Moglichkeiten, die Ablenkfl&che konstruktiv auszu-
bilden und zu lagern. Eine Ausgestaltung der Neuerung sieht vor, daB
die Ablenkfliche von einer schwenkbaren Klappe gebildet wird. Der
wesentliche Vorteil der Klappe besteht darin, daB im Auswerfzeitpunkt
ein definiert auf die Werkstlickhthe einstellbarer Abstand zwischen
Klappe und Werkstiick erhalten wird. Die zweckméBigerweise horizontale
Schwenkachse liegt dabel auBerhalb des Arbeitsweges des Werkzeugs.
Andere Moglichkeiten fiir eine Anlenkfl&che sind z.B. ein horizontal
gefilhrter Schieber oder eine in der Horizontalen verschwenkte Platte

oder dergleichen.

Auch fiir die Betdtigung der Ablenkfldche sind unterschiedliche
Alternativen denkbar. Eine bevorzugte Ausgestaltung der Neuerung
sieht vor, daB mit dem Werkzeug bzw. mit dem WerkzeugsttBel ein
Steuergestdnge gekoppelt ist fiir die Betdtigung der Ablenkfldche.

Die Ablenkflidche kann daher mechanisch unmittelbar mit der Werkzeug-
bewegung gekoppelt werden, so daB ein zwangsweises Ein— und Ausfahren
in den Arbeitsweg stattfindet und eine Storung, etwa durch Verbleib
der Ablenkfliche im Arbeitsweg wihrend des Arbeitshubes, vermieden

wird. Selbst bei Totalausfall des Klappenantriebs gibt es keine
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Beschddigung am System, da die Klappe auch durch das Werkzeug
betdtigt wird. In diesem Zusammenhang sieht eine weitere Ausge-
staltung der Neuerung vor, daB mit dem Werkzeug bzw. dem Werk~-
zeugstSBel ein Nockenfolger verbunden ist, der mit einer Steuer-
kurve an einem aufrechten Hebel zusammenwirkt, an die ein mit
der Klappe verbundener Betdtigungshebel angelenkt ist. Eine
derartige Vorrichtung kann an jeder bereits hergestellten Presse
angebracht werden. Der Nockenfolger wird am Werkzeug bzw.

am StoBel befestigt, wdhrend die iibrigen Teile am Maschinen-

stdnder angebracht werden.

Die neuerungsgemdBe Vorrichtung kann auch bei Pressen mit
Mehrfachwerkzeugen verwendet werden. Hierzu sieht eine Ausge-
staltung der Neuerung vor, daB der Betdtigungshebel an einer
Rurbel angelenkt ist, die ihrerseits drehfest mit einer

Welle verbunden ist, die eine oder mehrere beabstandete

Klappen h&lt.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Neuerung wird nachfolgend anhand

von Zeichnungen ndher erldutert.

Fig. 1 zeigt teilweise im Schnitt eine Vorrichtung nach der

Neuerung.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch die Darstellung nach Fig. 1

entlang der Linie 2-2.
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Bevor auf die in den Zeichnungen dargestellten Einzelheiten
ndher eingegangen wird, sei vorangestellt, daB jedes der
beschriebenen Merkmale filir sich oder in Verbindung mit Merk-

malen der Anspriiche von neuerungswesentlicher Bedeutung ist.

In Fig. 1 ist in strichpunktierten Linien bei 10 ein Pressen-
stOBel angedeutet, der ein oberes Werkzeug 11 trdgt. Das Gegen-
werkzeug ist nicht dargestellt. Das Werkzeug 11 befindet sich

in der Darstellung nach Fig. 1 anndhernd am oberen Totpunkt.

Es weist ferner einen AusstoBer auf, der jedoch in der Zeichnung

nicht dargestellt ist.

Das Werkzeug 11 dient zur Herstellung von Blechdosen. Eine
Blechplatte wird taktweise zwischen den Arbeitshuben vorge-
schdben, so daB die Presse aus einer Blechplatte eine Reihe

von Dosen 12 formt.

In nicht ndher dargestellter Weise ist ein Gehduse 13 am Ma-
schinengestell befestigt, das auf der dem Werkzeug 11 zugekehr-
ten Seite einen Schlitz 14 aﬁfweist. Im Gehduse 13 ist im obe-
ren Bereich bei 15 ein aufrechter Hebel 16 schwenkbar gelagert,
der sich teilweise durch den Schlitz 14 nach auBen erstreckt.
Am unteren Ende ist am Hebel 16 ein Betatigungshebel 17 bei 18
angelenkt, der am anderen Ende an einer Kurbel 19 angelenkt ist,

die drehfest auf einer Welle 20 sitzt. Die Welle 20 wird in

zwei beabstandeten parallelen Armen 21, 22 gelagert, die hori-
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zontal vom Geh3use 13 gehalten sind. Am linken Ende der Welle 20
in Fig. 2 ist eine Klappe 23 drehfest mit der Welle 20 verbunden.
In der in der Zeichnung dargestellten Position ragt sie in den
Arbeitsweg des Werkzeugs 11 hinein. Sie erstreckt sich jedoch
nur so weit, daB sie die vom AusstoBer aus dem Werkzeug 11 aus-
gestoBene Blechdose 12 pur teilweise abzustiitzen in der Lage

ist.

Mit dem StoBel 10 ist ein Arm 24 verschraubt, der an seinem
freien Ende eine Nockenrolle 25 lagert, die mit einer Kurven-
flache 26 an der zugekehrten Seite des Hebels 16 zusammenwirkt.
Auf der gegeniiberliegenden Seite liegt am Hebel 16 eine Stiitz-
rolle 27 an, die drehbar in einer Gabel 28 gelagert ist, die
mit einer Kolbenstange 29 eines Pneumatikzylinders 30 verbun-
den ist. Der Pneumatikzylinder 30 ist {iber einen AnschluB 31

an eine steuerbare Druckluftquelle anschlieflibar.
Die gezeigte Vorrichtung arbeitet wie folgt.

Der Presse wird durch eine geeignete Vorschubvorrichtung eine
Blechtafel taktweise zugefilhrt, und die Presse formt mit Hilfe
des Werkzeugs 11 Blechdosen 12 bei jedem Abwdrtshub des Werk-
zeugs 1l1. W3hrend der Aufwirtsbewegung des Werkzeugs 11 sté8t
ein AusstoBer die Blechdose 12 aus der Werkzeughdhlung. Bei der

Hubbewegung des StoBels 10 1auft die Nockenrolle 15 entlang der
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Steuerkurve 14. Wie ersichtlich, wird im oberen Bereich des
Rickhubes der Hebel 16 so verstellt, daB die Klappe 23 sich
in den Arbeitsweg des Werkzeugs 11 hineinbewegt. Dies geschieht
so rechtzeitig, daB das Hineinschwenken der Klappe nicht durch

das Herausfallen der Dose 12 behindert wird,

Mit fortschreitendem Rilickhub wird die Dose 12, wie
in Fig. 1 dargestellt, vOllig frei. Zu diesem Zeitpunkt kann
eine nicht dargestellte Auswerfvorrichtung, beispielsweise
eine Blasvorrichtﬁng, die seitlich angeordnet ist, die Dose 12
in Richtung des Pfeils 32 aus dem Arbeitsweg herausbefdrdern
auf eine nicht gezeigte Fo6rdervorrichtung. Wahrend des Arbeits-
hubes wird iiber die Nockenrolle 25 der Hebel 16 entgegengesetzt
dem Uhrzeigersinn verschwenkt. Dadurch verschwenkt der Hebel 17
die Kurbel 19, und die Klappe 23 wird nach unten aus dem Ar-
beitsweg des Werkzeugs 11 herausgeschwenkt. Mit Hilfe des Pneu-
matikzylinders kann der Gegendruck am Hebel 16 eingestellt wer-
den, d.h. die Federkraft, gegen die der Hebel 16 wdhrend des
Arbeitshubes entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn verschwenkt wird
bzw. die den Hebel 16 in eine Position gemdf Fig. 1 verschwenkt

zwecks Ablenkens der vom Werkzeug 11 frei werdenden Werkstiicke.

Es versteht sich, daB mit der Welle 20 mehrere Klappen 23 ver-
bunden sein kénnen, entsprechend der Anzahl der Werkzeuge. Es
versteht sich ferner, daB bezliglich eines Werkzeugs auch zwel

Klappen vorgesehen werden konnen, um als Ablenkfliche zu wirken.
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1. Vorrichtung zum Entfernen von Teilen aus einer Stanze,

einer Presse oder dergleichen, bei der das Werkstiick wihrend
des aufwiirts gerichteten Riickhubes des oberen Werkzeugs
vorzugsweise mittels eines Ausstoflers nach unten aus dem
Werkzeug entformt und von einer seitlich zum Arbeitsweg

des Werkzeugs angeordneten Auswerfvorrichtung nach dem Ver-
lassen des Werkzeugs aus dem Arbeitsweg herausbewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB eine sich quer zum Arbeitsweg
erstreckende, das Werkzeug (11) verlassende Werkstiick (12)
zumindest teilweise an der Unterseite abstiitzende Ablenk-
fliche (23) mittels einer Betdtigungsvorrichtung (25, 16, 17,
19, 20) wahlweise in den Arbeitsweg des oberen Werkzeugs
(11) bewegbar ist und die Betitigungsvorrichtung zur Ent-
fernung der Ablenkfliiche (23) wihrend des Arbeitshubes aus
dem Arbeitsweg mit dem sich auf- und abbewegenden oberen

Werkzeug (11) gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Auswerfvorrichtung eine an sich bekannte Blasvorrich-
tung ist mit quer zum Arbeitsweg gerichteter Blasstromung.
Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichneét,

dafl die Ablenkfliéche (23) annihernd in der gleichen HGhe
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wie eine FOrdervorrichtung zum Abtransport der Werkstilicke

(12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ablenkfliche von einer schwenkbaren

Klappe (23) gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit dem Werkzeug bzw. dem Werkzeugstdfel
ein Steuergestinge gekoppelt ist filir die Betdtigung der Ab-

lenkfldche (23).

vVorrichtung nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekennzeichnet,
daB mit dem Werkzeug (11l) bzw. dem WerkzeugétéBel (10) ein
Nockenfolger (25) verbunden ist, der mit einer Steuerkurve
(26) an einem aufrechten Hebel (16) zusammenwirkt, an den
ein mit der Klappe (23) verbundener Betdtigungshebel (17)

angelenkt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
der aufrechte Hebel (l6) im oberen Bereich maschinenfest
angelenkt ist und auf der dem Nockenfolger (25) gegeniiber-
liegenden Seite mit einer Kolbenstange eines an einer im
Druck veranderlichen Gasdruckquelle angeschlossenen Pneu-

matikzylinders (30) zusammenwirkt.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
der Betatigungshebel (17) an einer Kurbel (19) angelenkt
ist, die ihrerseits drehfest mit einer Welle (20) verbun-

den ist, die eine oder mehrere beabstandete Klappen hdlt.
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