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Vorrichtung zum Herstellen von gepressten Formteilen od.dgl.

@ Eine Vorrichtung zum Herstellen von gepreften
Formteilen od. dgl., mit einer Presse, einer Be-
schick-und einer Entleervorrichtung, wobei zur
Pressenbeschickung ein von einem  Ver-
schiebeantrieb angetriebener Beschickarm und zur
Pressenentleerung ein von einem Verschiebeantrieb
angetriebener Entleerarm eingesetzt sind, zeichnet
sich dadurch aus, daB jeder Verschiebeantrieb (22,
26) flir den Beschickarm (21) bzw. Entleerarm (25)
aus mindestens zwei Hubzylinder (46, 47, 48, 49)
besteht, deren Hubldnge (50, 51, 52, 53) klirzer als
€ der Verschiebeweg (54, 55) des Beschickarms (21)

A1

gbzw. Entieerarms (25) sind, so daB eine kurze Be-
schick-bzw. Entleerzeit der Presse erm&glicht wird.
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Vorrichtung zum Herstellen von gepreBten Formteilen od. dgl.

Die Neuerung bezieht sich auf eine Vorrichiung
zum Herstellen von gepreBten Formteilen od. dgl.,
mit einer Presse, einer Beschick-und einer Entleer-
vorrichtung, wobel zur Pressenbeschickung ein von
einem  Verschiebeantrieb  angetriebener Be-
schickarm und zur Pressenentleerung ein von ein-
em Verschiebeanirieb angetriebener Entleerarm
eingesetzt sind. i

Bei einer bekannten Vorrichtung der vorgenan-
nten Art werden der Beschick-und der Entleerarm
von je einem elektromotorischen Verschiebeantrieb
angetrieben.

Ein derartiger Verschiebeantrieb, der wihrend
eines PreBzykius den Beschick-bzw. Entleerarm
zweimal vom Stillstand auf die Hchstge-
schwindigkeit bescheunigen und zweimel von der
Hbchstgeschwindigkeit bis  zum Stilistand
verz8gern mufB, ist jedoch wegen seiner grofen
Schwungmasse nur fir verhdlinismdfig niedrige
Verschiebegeschwindigkeiten geeignet.

Niedrige Verschiebegeschwindigkeiten des Be-
schick-und des Entleerarms wirken sich jedoch
unglinstig auf die Beschick-und die Entieerzeit der
Presse aus.

Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, flr
den Beschick-und den Entleerarm je einen Ver-
schiebeantrieb zu schaffen, der eine kurze Be-
schick-bzw. Entleerzeit der Presse erméglicht.

NeuerungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB jeder Verschiebeanirieb flir den Be-
schick-bzw. Entleerarm aus mindestens zwei Hub-
zylindern bestehi, deren Hubldngen kiirzer als der
Verschiebeweg des Beschick-bzw. Entleerarms
sind.

Nach einem weiteren Merkmal der Neuerung
sind jedem Verschiebeantrieb zwei
Andriickvorrichtungen zum Hailten des Beschick-
bzw. Entlesrarms in den Endiagen des Ver-
schiebeweges zugeordnet.

Jede Andriickvorrichtung weist
Andriickzylinder und einen Andriickhebel auf.

Jeder Andriickhebe! weist eine Andriickrolle
auf.

ZweckméBigerweise ist jeder Hubzylinder ein
Pneumatikzylinder.

Im folgenden wird die Neuerung anhand einer
Zeichnung, in der ein Ausflinrungsbeispiel -
schematisch dargestellt ist, ndher beschrieben.

Es zeigt

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von
gepreBten Formieilen im Schnitt,

Fig. 2 einen Teilausschnitt A der Fig. 1 ver-
groBertem MaBstab,

Fig. 3 einen Schnitt entsprechend der Linie
Hi-ilf in Fig. 2.
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Eine Vorrichtung 1 zum Hersiellen von
gepreften Formieilen enthdlt eine hydraulische
Presse 2, eine Beschickvorrichtung 3 und eine
Entleervorrichtung 4.

Die hydraulische Presse 2 besitzt einen Pres-
senrahmen 5, dessen untere Traverse 6 ein unier-
es Formwerkzeug 7 tragt.

An einer verschiebbaren Pressentraverse 8 ist
ein oberes Formwerkzeug 9 befestigt. Angeirieben
wird die verschiebbare Pressentraverse 8 von ein-
em PreBzylinder 10.

Die Beschickvorrichtung 3 und die Entleervor~
richtung 4 weisen je einen an dem Pressenrahmen
5 befestigten Ausleger 11, 12, eine heb-und senk-
bare S3ule 13, 14 und einen Fihrungsirager 15, 16
auf.

Die S&ule 13 der Beschickvorrichtung 3 ist mit
dem Fihrungstrager 15, die S3ule 14 der Entleer-
vorrichtung 4 mit dem FUhrungstriger 16 fest ver-
bunden.

Die Hub-und Absenkbewegung einer jeden
Sdule 13, 14 erzeugt ein Getriebemotor 17, 18
{iber ein Ritzel (nicht dargesiellt) und eine Zahn-
stange 19, 20.

Der Fihrungsirdger 15 dient der waagerechten
Flihrung eines Beschickarms 21 und der Aufnahme
eines Verschiebeantriebes 22 fiir den Beschickarm
21. An dem Beschickarm 21 ist eine Greifvorrich-
tung 23 zum Ergreifen und Ablegen von PreBSgut 24
angeordnet.

Der Flhrungstriger 16 dient der waagerechten
Flhrung eines Entleerarms 25 und der Aufnahme
eines Verschiebeantriebes 26 flir den Entleerarm
25. An dem Entlesrarm 25 ist eine Greifvorrichtung
27 zum Ergreifen und Ablegen sines geprefien
Formteils 28 angeordnet.

Die Fihrungstrdger 15, 16 sind vdllig gleich
ausgebildet, ebenso der Beschickarm 21 und der
Entleerarm 25 sowie die Verschiebeaniriebe 22, 26.

Jeder Flhrungsitriger 15, 16 hat acht
Fihrungsrolien 28, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36 mit
waagerechter Drehachse und vier Fihrungsrollen
37, 38, 39, 40 mit senkrechter Drehachse.

Der Beschickarm 21 und der Entleerarm 25
setzen sich jeweils aus drei Vierkantrohren 41, 42,
43 und zwei Endstlicken 44, 45 zusammen.

Jeder Verschiebeanirieb 22, 26 besteht aus
vier Hubzylindern 46, 47, 48, 49, deren Hubldngen
50, 51 52, 53 kiirzer als der Verschiebeweg 54, 55
des Beschickarms 21 bzw. Entleerarms 25 sind.

Die Hubzylinder 46 bis 49 sind vd&llig gleich
ausgebildete Pneumatikzylinder.
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Jedem Verschiebeantrieb 22, 26 sind zwei
Andrlickvorrichtungen 56, 57 zum Halten des Be-
schickarms 21 bzw. Entleerarms 25 in den Endla-
gen 58, 59, 60, 61 zugeordnet.

Jede Andrlickvorrichtung 56, 57 enthilt einen
Andrlickzylinder 62, 63, einen Andriickhebel 64, 65
und eine Andrlickrolle 66, 67.

Zu Beginn des Beschickvorganges werden
nacheinander das auf einem Gestell 68 liegende
PreBgut 24 von der Greifvorrichtung 23 ergriffen
und die Andrlickrolle 67 von dem Endstlick 45 des
Beschickarms 21 abgeschwenkt.

Anschliefend wird der Getriebemotor 17 einge-
schaltet, der ein Hochheben der S3ule 13, des
Flhrungstragers 15, der Greifvorrichtung 23 und
des PreBguts 24 um ein MaB 69 bewirkt.

Hiernach wird der Beschickarm 21 durch die
Hubzylinder 47, 48 auf der Hubldnge 51, 53 von
Stillstand auf eine Verschiebegeschwindigkeit V,
beschleunigt. Wegen der Reibung zwischen dem
Fihrungstrdger 15 und dem Beschickarm 21 filit
die Verschiebegeschwindigkeit V, in dem Ver-
schiebebersich 70 geringfligig auf eine Ver-
schiebegeschwindigkeit V. ab.

Das Abbremsen des Beschickarms 21 von der
Verschiebegeschwindigkeit V. bis zum Stillstand
bewirken die Hubzylinder 46, 48 auf der Hubldnge
50, 52.

In der Endlage 59 des Beschickarms 21 wird
durch Betétigung des Andrlickzylinders 62 die
Andrickrolle 66 gegen das Endstiick 44 gedrlckt.

Sodann werden nacheinander das PreBgut 24
auf das untere Formwerkzeug 7 abgelegt, die
Andrlickrolle 66 von dem Endstlick 44 abge-
schwenkt und der Beschickarm 21 durch die Hub-
zylinder 46, 48 auf der Hublinge 50, 52 vom
Stilistand auf eine Verschiebegeschwindigkeit Vi
beschleunigt.

Der Beschickarm 21, der wegen der Reibungs-
verhdlinisse in dem Verschiebebereich 70 auf eine
etwas geringere Verschiebegeschwindigkeit V.
abfillt, wird durch die Hubzylinder 47, 49 auf der
Hublénge 51, 53 bis zum Stilistand abgebremst.

Der Beschickarm 21 wird nun durch Andriicken
der Andrickrolle 87 an das Endstlick 45 in einer
bestimmien waagerechten Position gehalten.

Danach werden die SZule 13, der
Flhrungstrager 15, der Beschickarm 21 und die
Greifvorrichtung 23 um das MaB 69 abgesenkt. Die
Greifvorrichtung 23 ist in dieser Stellung zum Er-
greifen von neuem Prefgut bereit.

Sobald der Beschickarm 21 den Bereich der
Presse 2 verlassen hat, wird das auf dem unteren
Formwerkzeug 7 abgelegte PreBgut 24 durch Ver-
schieben des oberen Formwerkzeuges 9 nach un-
ten zu einem Formieil verpreft.
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Das geprefte Formteil wird dann bei gedfineter
Presse 2 mit der Entleervorrichtung 4 von dem
unteren Formwerkzeug 7 auf ein Gestell 71 trans-
portiert.

Die Gewegungen des Entleerarms 25 laufen in
gleicher Weise ab wie beim Beschickarm 21.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von gepreften
Formteilen od. dgl., mit einer Presse, einer Be-
schick-und einer Entleervorrichtung, wobei zur
Pressenbeschickung ein  von einem Ver-
schiebeantrieb angetriebener Beschickarm und zur
Pressenentleerung ein  von  einem  Ver-
schiebeantrieb angetriebener Entleerarm eingesetzt
sind, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Ver--
schiebeantrieb (22, 26) fir den Beschickarm (21)
bzw. Entleerarm (25) aus mindestens zwei Hubzy-
lindern (46, 47, 48, 49) besteht, deren Hublénge -
(50, 51, 52, 53) kurzer als der Verschicbeweg (54,
55) des Beschickarms (21) bzw. Entleerarms (25)
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf jedem Verschiebeantrieb (22,
26) zwei Andrlckvorrichtungen (56, 57) zum Halten
des Beschickarms (21) bzw. Entleerarms (25) in
den Endlagen (58, 59, 60, 61) des Ver-
schiebeweges (54, 55) zugeordnet sind.

3. Vorrichtung nach den Ansprlichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB jede
Andrickvorrichtung (56, 57) einen Andrlickzylinder
(62, 63) und einen Andrlickhebel (64, 65) aufweist.

4. Vorrichtung nach den Ansprlichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Andrlickhebel -
(64, 65) eine Andriickrolle (66, 67) aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Hubzylinder (46 bis 49) ein
Pneumatikzylinder ist.
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