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@ Vorrichtung zum Fordern von Werkstiicken in einer Mehrstufenpresse fiir die Massivumformung.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fordern von
Werkstiicken (5) von einer Bearbeitungsstation (2, 3, 4) zur
nachsten in einer Mehrstufenpresse fur die Massivumfor-
mung. Die Werkstiicke (5) werden in der Bearbeitungsstation
{2, 3) von Greiferzangen (1, 41) erfalRt und in deren hin- und
hergehender Bewegung umgesetzt. Die Greiferzargen (1, 41)
sind je in der Verldngerung einer an zwei getriebenen
Schwingarmen (9) angelenkten Koppel (6) angeordnet. Die
Schwingarme (9) sind parallel zu einander und in den
Ubernahme-/Ubergabepositionen im wesentlichen paraliel
zur Férderrichtung (25) an den Zahnradern (11) befestigt und
Giber Zahnrader (11) und Zwischenzahnrader (12} in standi-
ger Ausrichtung zu ihrer Ausgangslage in der Ubernahme-/
Ubergabeposition {2, 3, 4) angetrieben.
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Bahnhofstr, 41-67 P 6029 EP KP/M/F
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5 D-7320 G&ppingen

Vorrichtung zum FSrdern von Werkstiicken in einer
10 Mehrstufenpresse filir die Massivumformung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum F&rdern von Werk-

15 stiicken von einer Bearbeitungsstufe zur ndchsten in einer Mehrstufen~
presse flir die Massivumformung mit in Fdrderrichtung und senkrecht da-
zu hin- und herbewegbaren Greiferzangen, wobei jede Greiferzange in
der Verlidngerung einer von zwei getriebenen Schwingarmen angelenkten
Koppel angeordnet ist.

20 Vorrichtungen der Art dienen dem Umsetzen von Werkstlicken
von Werkzeug zu Werkzeug. Es it notwendig, daB die Werkstlicke im rich-
tigen Zeitpunkt der St&Belbewegung (Bewegung der Patrize) sich zwi-
schen Patrize und Matrize befinden und daB die Werkstiicke nach dem Um-
formen in Abh&ngigkeit von der Bewequng des AuswerferstBfels von den

25 in die vorhergehende Bearbeitungsstufe zurlickbewegten Greiferzangen
wieder erfaBt werden. Oftmals sind auch solche Werkstiicke zu formen,
die unsymmetrische Formteile oder mehrkantige Ansdtze aufweisen. Die-
se Werkstlicke dlirfen wéhrend der Umsetzbewegung nicht verdreht wer-
den. Hierzu sind bei einer bekannten Einrichtung (DE-PS 24 34 540)

30 zum Quertransport von Werkstlicken in einer mehrstufigen Umformpresse
alle Greiferzangen auf einem Tr&ger angebracht, der in Fdrderrichtung
verschiebbar ist. Die auf das Werkzeug zu bzw. von diesem weggefiihrte
Bewequng der Greiferzangen erfolgt mit der SchlieB-/Offnenbewegung
der Greiferzangen. Es sind groBe Massen zu beschleunigen und zu bewe-

35 gen und eine weitere Steigerung der Taktzahl ist von daher ausge-
schlossen. '

In der DE-PS 21 48 529 sind Greiferzangen an den Endberei-
chen von Greiferschienen gelagert, die in Trégerhebeln verschieblich
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auf ein Werkzeug zu und von diesem wegbewegbar und fiir den Werkstiick-
transport mit den Tré&gerhebeln um einen Schwenkpunkt schwenkbar sind.
Der sich auf die Lage des Werkstlickes ibertragende Schwenkfehler muB
im Werkzeug der nachfolgenden Stufe beriicksichtigt werden.

In der DE-PS 11 44 085 ist eine Vorrichtung zum Umsetzen von
Werkstlicken von einem Werkzeug zum nachfolgenden Werkzeug in einer
Mehrstufenpresse gezeigt mit einer an einer Koppel angebrachten Grei-
ferzange. An die Koppel sind zwei Schwingarme angelenkt, die tber
Schwenkarme, Schubstangen und weitere Umlenkmittel mit je einem Kur-
venfolgerteil einer Kurvensteuerung wirkverbunden sind. Jeder Schwing-
arm bewirkt bei seinem Antrieb (Drehung einer Kurvenscheibe) einen
Teilweg der Umsetzbewegung der Greiferzange.

Den beiden letztgenannten Vorrichtungen haftet der Nachteil
an, daB nur rotationssymmetrische Werkstlicke umgesetzt werden k&mnen
zur Weiterbearbeitung in den bzw. in der ndchsten Bearbeitungsstu-
fe(n) und da8 die Greifstellung flir den Auswerferbetrieb liber zwei
Einstellkriterien erfolgt. A

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Vorrichtung
gattungsgemdBer Art mit einer htheren als bisher mSglichen Taktzahl
und mit einer verbesserten Abstimmungsmiglichkeit des Greiferzangenbe-—
triebes auf die StdBel~ und AuswerferstBel~Bewegungen, wobei sowohl
die Bewegung der Greiferzangen auf die Werkzeuge zu und von diesen
weg als auch die Bewegung der Greiferzangen in Férderrichtung und in
der der Férderrichtung entgegengesetzten Richtung {iiber ein einzigeé
Antriebsmittel bewirkt werden.

Diese Aufgabe ist bei einer Vorrichtung gattungsgemdBer Art
dadurch gelst, daB Mittel vorgesehen sind und Schwingarme und Koppel
ausgebildet sind filir eine stdndige parallele Ausrichtung der Koppel
wahrend der Bewegung der Greiferzangen zu ihrer durch die Ubernah-
me—~/Ubergabeposition vorgegebenen Ausrichtung.

Erfindungswesentlich ist, daB die Werkstlicke ohne Verdrehung
in der nachfolgenden Bearbeitungsstufe abgesetzt werden. Vorteile er-
geben sich auch daraus, daB flir die Umsetzbewegungen der Greiferzan-
gen nur ein Antriebsmittel bendtigt wird. Die Bewegqung jeder Greifer-
zange entspricht der Bewegung des Koppelpunktes jedes Schwingarmes an
der Koppel. Die Drehpunkte der Schwingarme liegen fest in dem Zangen-
kasten., Die Mittel und die Ausbildung der Schwingarme und der Koppel
fiir eine stdndige parallele Ausrichtung der Koppel gestatten sowohl
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die Verwendung der Vorrichtung flir aktive Greiferzangen, parallele An-
£riebsbewegungen aller Koppeln, als auch die Verwendung der Vorrich-
tung flir nicht-aktive Greiferzangen mit in Abhdngigkeit von der Aus-
werferbewegung erfolgender Umsetzbewegung.
Die weiteren Anspriiche betreffen bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung.
Anhand von Ausflihrungsbeispielen in der Zeichnung soll die
Erfindung im folgenden beschrieben werden. Dabei zeigen
Fig. 1 schematisch den Antrieb fiir die Umsetzbewegungen
. aktiver Greiferzangen,
Fig. 2 schematisch den Antrieb fiir die SchlieB8-/Uffnen~
bewegungen der Greiferzangen in einer Ansicht ge-
miB der Pfeilrichtung II-II in Fig. 1,
Fig. 3 ein Diagramm 2zur Darstellung der Abh&ngigkeiten
zwischen AuswerferstdBel-Bewegung, Greiferzangen-
Bewegung und-Aktivitdt und StdBelbewegung,

Fig. 4 schematisch den Antrieb fiir die Umsetzbewegungen
nicht-~aktiver Greiferzangen,
Fig. 5 schematisch den Antrieb fiir die Umsetzbewegungen

nicht-aktiver Greiferzangen in einer Ansicht ge-
mdB der Pfeilrichtung V-V in Fig. 4 und

Fig. 6 ein Diagramm zur Darstellung der Abhdngigkeiten

zwischen AuswerfersttBel-Bewegung, Greiferzangen—
Bewegung und St&Belbewegung.

Die Umsetzbewegungen von Werkstlicken 5 in den Bearbeitungs—
stufen 2 und 3 und in die Ablagestation 4 erfolgt entsprechend den
Fig. 1 und 2 vermittels aktiver Greiferzangen 1 in Fdrderrichtung 25.
Die Greiferzangen 1 sind in einem Endbereich 7 einer Tragplatte 6 an-
geordnet und bestehen im wesentlichen aus Zangenschenkeln 18, die ver-
mittels SchlieBer~Offnerteil 17 um Drehpunkte 19 schwenkbar sind. Die
Tragplatte 6 bildet eine lber Schwingarme 9 angelenkte und {iber die
Anlenkpunkte 30 hinaus verléngerte Koppel. Der Bewegungsantrieb jedes
Schwingarmes 9 erfolgt liber je ein Zahnrad 11, an das der Schwing-
arm 9 starr angeschlossen ist, und iber ein an beide Zahnr&der 11 an-
gelegtes Zwischenzahnrad 12, das liber eine starr mit dem Zwischenzahn-
rad 12 verbundene Anlenkstange 15 mit einer an ein Pendelrastgetrie-
be 13 angeschlossenen Pleuelstange 14 verbunden ist. Die Pleuelstan-
ge 14 verbindet alle Anlenkstangen 15 flir eine Synchron-Transferbewe-



10

15

20

25

30

35

-4- 0184079

gung der Greiferzangen 1. Zahnrider 11 und Zwischenzahnrider 12 sind
in einem Zangenkasten 20 drehbar gelagert. Es sind zumindest die paar-
weise zusammendehSrenden Schwingarme 9 gleich lang. Der Abstand der
Mittenlagerungen der Zahnr&dder 11 entspricht dem Abstand der Anlenk-
punkte 30 der Schwingarme 9 an der Tragplatte 6. Die Schwingarme 9
sind wdhrend der Bewegung stets in paralleler Ausrichtung zueinander
und in den Ubernahme-~/Ubergabestationen flir die Werkstlicke in eben~
falls paralleler Ausrichtung zur FSrderrichtung 25. Das Ubersetzungs-
verhdltnis zwischen Zwischenzahnrad 12 und jedem Zahnrad 11 kann z.B.
i =1:2 betragen, so daB sich flir eine Drehung des Zwischenzahnra-
des 12 von 90 Winkelgrad eine Drehung der Zahnr&der 11 um 180 Winkel-
grad ergibt. Die Bewegung eines Anlenkpunktes 16 der Pleuelstange 14
an der Anlenkstange 15 auf einem Kreisbogen um das Zwischenzahnrad 12
kann der Bewequng des Pendelrastgetriebes 13 wvon Rast zu Rast entspre-
chen; damit wird ein Zwischengetriebe vermieden. Die Bewegung 10' der
Werkstlicke 5 entspricht der Bewegung 10 der Koppelpunkte 30. In einem
zweiten Endbereich 8 ist -eine Kupplung 21 eingebracht zur Bewegungs-
Ubertragung flir die Greiferzangen-Aktivitdten. Die Kupplung 21 kann
aus einer Fihhrungsnut 23 bestehen, die quer zur Lingserstreckung ei-
ner auf der Tragplatte 6 wverschieblich gelagerten und mit dem
SchlieBer-Offnerteil 17 in Wirkverbindung stehenden Stellstange 22 in
diese eingebracht ist. In der Flhrungsnut 23 ist ein Gleitstein 24
verschieblich gelagert, der liber einen gekr&pften Hebel 33 mit einer
Gelenkwelle 26 verbunden ist. Die Drehung der Gelenkwelle 26 erfolgt
von einem Kurvenfolgerteil 28 aus, der vermittels Druckzylinder 31
ber eine Rolle 29 an eine Steuerkurve 27 gelegt ist und der Nocken-
profilierung bei deren Drehung erfolgt. Die lineare Bewegung des Kur—
venfolgerteiles 28 wird Uber einen gekrOpften Hebel 32 in eine Drehbe-
wegung und in eine gegenl&ufige Drehbewequng der Gelenkwelle 26 umge-
lenkt. Die Umwandlung der Drehbewegungen der Gelenkwelle 26 in eine
lineare, den SchlieBer-/Offnerteil 17 verstellende Bewegung erfolgt
tiber den gekr@pften Hebel 33. Die Offnen- und SchlieSbewegungen der
Greiferzangen 1 und deren Umsetzbewegungen filir die Werkstlicke 5 sind
auf den Auswerfervorgang der Werkstlicke 5 aus den in den Bearbeitungs~
stufen 2, 3 befindlichen Matrizen und auf die Bewegung des die Patri-
ze haltenden Pressenst®Bels abzustimmen.

Diese Abhingigkeiten veranschaulicht das Diagramm in Fig. 3.
Ausgehend von der StSBelbewequng beim Durchfahren des vorderen Tot-
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punktes V.T., hierbei ist das Werkzeug aus Matrize und Patrize ge-
schlossen, erfolgt die Bewegung der Greiferzangen 1 entgegen der FOr-
derrichtung 25 (Fig. 1) ohne Werkstlicke 5. In die Zeit des Stillstan-
des der Greiferzangen 1, Rast des Pendelgetriebes 13 (Fig. 1), f&llt
die Auswerfertdtigkeit und die Greiferzangen 1 sind zu schlieBen.
Nach dem Transport der Werkstlicke 5 in die nachfolgende Bearbeitungs-
station 3 bzw. in die Ablagestation 4 sind zur Ubergabe der Werk-
stiicke 5 die Greiferzangen 1 zu &ffnen. Ubernahme, Transfer und Uber-
gabe der Werkstlicke 5 sowie ein Teil der Bewegung der Greiferzangen 1
mit dem Werkstilick 5 aus dem Werkzeugbereich erfolgt in der Bewegungs-
phase des St6Bels nach dem UOffnen und vor dem SchlieBen der Werk-
zeuge.

Das SchlieBen der Zangen nach dem WerkstlickausstoB ist {iber
die Steuerkurven 27 abzustimmen. Hierbei sind Steuerkurven 27 und die
Bewegung iUbertragende Mittel 28, 29, 31, 32, 26, 33, 22 in der Anzahl
anzusteuernder Greiferzangen 1 vorzusehen.

In den Fig. 4 und 5 ist der Antrieb von nicht-aktiven Grei-
ferzangen 41 gezeigt mit den zu den Fig. 1 und 2 beschriebenen Mit-
teln 9, 11, 12, 15, 16 flir die Umsetzbewegung 10' der Greiferzan-
gen 41. Der Antrieb jedes der Zwischenzahnrdder 12 erfolgt hier bei-
spielsweise von je einer Steuerkurve 52 aus liber einen iiber eine Rol-
le 51 an die Steuerkurve 52 angelegten Kurvenfolgerteil 50 und eine
an den Anlenkpunkt 16 der mit dem Zwischenzahnrad 12 starr verbunde-
nen Anlenkstange 15 angelenkten Pleuelstange 49. Die die Schwing-
arme 9 verbindende Koppel bildet hier eine Tragstange 46, an derem
tiber die Koppel hinaus verl&ngerten Bereich paarweise zusammenwirken-~
de Zangenschenkel 47 in Drehpunkten 53 gelagert sind. Die Haltekraft
fiir die Werkstlicke 5 bewirkt eine Druckfeder 48. Die Zahnradverhdlt-
nisse, deren Ubersetzung, die Lingen der Schwingarme 9 und die Lager-
und Anlenkpunkte entsprechen denen der zu den Fig. 1 und 2 beschriebe-
nen Abmessungen. Die Greiferzangen 41 sind zur Ubernahme der Werk-
stlicke 5 zum SchluB der Auswerferbewegung der Werkstlicke 5 aus der Ma-
trize in den Werkstlickbereich zu verstellen. Einerseits ergibt sich
hieraus der Einzelantrieb jeder Greiferzange, andererseits sind die
Bewequngsabldufe der Greiferzangen 41 auf die Werkstlicke 5 zu, insbe-
sondere im Hinblick auf den Zeitpunkt des Erfassens der Werkstlicke 5,
tber ver&nderbare Hilillkurven der Steuerkurve 52 einstellbar. Die Um-
wandlung der Linearbewegung von Kurvenfolgerteil 50 und Pleuelstan-
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ge 49 in Drehbewegungen des Zwischenzahnrades 12 erfolgt iiber einen
gekrOpften Hebel 54.

Das Diagramm in Fig. 6 zeigt hierzu den variablen Bereich

der Ubernahme des Werkstlickes 5 aus dem Werkzeug, der in den Arbeits-

. bereich des Auswerfers f&llt, und den variablen Bereich der Ubergabe

des Werkstlickes 5 an das Werkzeug vor der der Férderrichtung 25 entge-
gengerichteten Rlickbewegung der Greiferzangen 41.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum F&rdern von Werkstiicken (5) von einer Be-
arbeitungsstufe (2, 3, 4) zur ndchsten in einer Mehrstufenpresse fiir
die Massivumformung mit in FOrderrichtung (25) und senkrecht dazu
hin- und herbewegbaren Greiferzangen (1, 41), wobeli jede Greiferzange
(1, 41) in der Verlédngerung einer von 2zwei getriebenen Schwingarmen
(9) angelenkten Koppel (6, 46) angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Mittel (9, 11, 12) vorgesehen sind und Schwingarme
(9) und Koppel (6, 46) ausgebildet sind fiir eine stindige parallele
Ausrichtung der Koppel (6, 46) wéhrend der Bewegung (Schiebung) der
Greiferzangen (1, 41) zu ihrer durch die Ubernahme-/Ubergabeposition
(2, 3, 4) vorgegebenen Ausrichtung.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die an die Koppel (6, 46) angelenkten Schwingarme (9) paral-
lel zueinander und in der Ubernahme- (2) und in der Ubergabeposition
(3) fiir die Werkstlicke (5) im wesentlichen in der F&rderrichtung (25)
an je einem Zahnrad (11) starr befestigt sind, und daB die Zahnrédder
(11) iber ein gemeinsames Zwischenzahnrad (12) angetrieben sind bei
gleichem Ubersetzungsverh&ltnis zwischen Zwischenzahnrad (12) und je-
dem Zahnrad (11).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn—
zeichnet, daB der Antrieb der Schwingarme (9) 1iber das Zwischen-
zahnrad (12) von einem Pendelrastgetriebe (13) aus erfolgt.

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die in Anzahl der Anzahl
Greiferzangen (1, 41) vorhandenen Zwischenzahnrdder (12) untereinan-
der lber eine Pleuelstange (14) verbunden sind, die mit dem Antrieb
der Schwingarme (9) in Wirkverbindung steht.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet,

daB jede Greiferzange (1) in einem ersten Endbereich (7) ei-
ner Tragplatte (6} angeordnet ist, an die die Schwingarme (9) an-
greifen,

daB jede Greiferzange (1) im Sinne von SchlieBen und Uffnen
aktivierbar ausgebildet ist und je einen SchlieBer-/Uffnerteil (17)
aufweist, und
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daB in dem zweiten Endbereich (8) der Tragplatte (6) eine
Kupplung (21) angeordnet ist, die abtriebsseitig liber eine Stellstan-
ge (22) mit dem SchlieBer~/Uffnerteil (17) der Greiferzange (1) und
antriebsseitig {iber eine Gelenkwelle (26) mit einem Kurvenfolgerteil
(28) einer Steuerkurve (27) in Wirkverbindung steht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn—
zeichnet, daB jedes der in Anzahl der Anzahl Greiferzangen (41)
vorhandenen Zwischenzahnrdder (12) Uber je eine Pleuelstange (49) mit
voneinander unabhéngig an Steuerkurven (52) angelegten Kurvenfolger-
teilen (50) wirkverbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekemnzeichnet,
daB die Kupplung (21) im 2zweiten Endbereich (8) der Tragplatte
(6) aus einer in die Stellstange (22) eingebrachten, im wesentlichen
rechtwinkelig 2zu der Auslenkbewequng der Stellstange (22) verlaufen-
den Fthrungsnut (23) und einem in diese eingesetzten, an den Endteil
der Gelenkwelle (26) angeschlossenen Gleitstein (24) besteht.
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