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& Grossteil-Stufenpresse.

&) Es wird eine GroBteil-Stufenpresse mit mehreren eine Lageverdnderung der Werkstlicke zwischen
hintereinander angeordneten Werkzeugstufen vorge- zwei benachbarten Werkzeugstufen vornehmen zu
schiagen, bei welcher die Werkstlicke mittels sau- kdnnen, sind zwischen diesen Zwischenablagestufen
gerbestiickten Quertraversen an durch den Werkzeu- oder Leerstufen vorgesehen, mit Vorrichtungen zur
graum der Presse hindurchfiihrenden Tragschienen Durchfiihrung einer Lageverénderung.

lings durch die Stufenpresse gefiihrt werden. Um
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GroAteil-Stufenpresse

Die Erfindung betrifft eine GroBteil-Stufenpres-
se nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Transporteinrichtungen zum Transportieren von
Werkstlicken in einer GroBteil-Stufenpresse beste-
hen im allgemeinen aus zwei in Transporirichtung
verlaufenden, einen Horizontalhub in und gegen die
Transportrichtung sowie einen Vertikalhub ausfiih-
renden Tragschienen, die durch den Werkzeu-
graum der Presse hindurchflihren und an denen
quer zur Transportrichtung befestigte Quertraver-
sen mit Saugern, Magnethaltern oder dgl. befestigt
sind, mittels welchen die Werkstiicke von einer
Bearbeitungsstufe zur nichstfolgenden transportiert
werden. Der Arbeitsablauf hierbei erfolgt derart,
daB alle hintereinander angeordneten Werkzeugstu-
fen mit ihren Werkzeugen einen gemeinsamen Ar-
beitshub ausflinren. Nach dem Offnen der beiden
Werkzeughiiften fahren die Quertraversen mit ei-
nem halben Horizontalhub aus einer Parkstellung
oder Ruhestellung in den Werkzeugraum ein und
ergreifen mit einem nach unten gerichteten Verti-
kalhub mittels den Saugern das Werkstlick. Ein
nach oben gerichteter Vertikalhub sowie ein ganzer
Horizontalhub befrdert das jeweilige Woerkstilick
zur ndchstfolgenden Werkzeugsiufe. In  dieser
nichstfolgenden Werkzeugstufe fiihit die Trag-
schiene wiederum einen nach unten gerichteten
Vertikalhub aus und legt das Werkstlick ab. Da-
nach folgt ein nach oben gerichieter Vertikaihub
und ein halber nach unten gerichteter Horizontal-
hub in eine zwischen den beiden Werkzeugstufen
liegende Parkstellung. Die Werkzeugoberteile kon-
nen dann gemeinsam flir den Prefivorgang nach
unten gefahren werden. Die durch die gesamie
GroBteil-Stufenpresse  hindurchragenden, seitlich
der Werkzeuge angeordneten Tragschienen fihren
demnach mit den mit Saugern bestiickten Quertra-
versen ganze und halbe Horizontalhlibe zwischen
jeweils zwei benachbarten Werkzeugstufen zum
Transport der Werkstlicke sowie zum Verfahren in
eine Ruhestellung sowie Vertikalhiibe zum Anhe-
ben bzw. Absenken der Werkstlicke aus.

Die Sauger an den Quertraversen sind an die
jeweilige Oberflachenstrukiur des zu ergreifenden
Werkstlicks angepaft. Dies geschieht beim Umr{-
sten der Anlage auf ein anderes Prefteil, wobei die
Quertraversen mit auf die jeweiligen Teile angepaB-
ten Saugern mit dem jeweiligen Werkzeugsatz aus-
getauscht werden. Sind die Quertraversen mit Sau-
ger einmal installiert, so kdnnen diese ein Werk-
stick jeweils nur in gleichbleibender geometrischer
Lage von einer Werkzeugstufe zur anderen Werk-
zeugstufe transportieren. Dies ist ohne Nachtsil,
sofern diese gleichbleibende Lage in den einzeinen
Werkzeugstufen gewlinscht ist. Es gibt jedoch Fal-
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le, wo zum Bearbeiten der Prefteile Werkzeugsit-
ze verwendet werden, die nicht eigens flir die
spezielle Presse konzipiert sind, so daB die Lage
der Werkstlicke von Werkzeugstufe zu Werkzeug-
stufe schwanken kann. Ein in seiner geometrischen
Lage unverénderter Werkstlickiransport mittels den
mit Saugern bestlickten Quertraversen kdnnte die-
sen unterschiedlich angeordneten Werkzeugsitzen
nicht gerecht werden, da die Werkstlicke nicht
ordnungsgemé&B in das Werkzeug eingelegt wiir-
den.

Weiterhin ist trotz gewdbhrleisteter gleichblei-
bender Lage der Werkstlicke von einer zur anderen
Werkzeugstufe ggf. auch ein Einsatz von teuren
sogenannten  Schieberwerkzeugen erforderlich,
wenn sine gegenliber der vertikalen Prefrichtung
schrige Prefrichtung vorgenommen werden muB.
Dies ist beispielsweise bei einer entsprechenden
Teileform wie einer Kfz-Heckkiappe oder dhnlich
gewdlibten Teilen erforderlich, sofern die zu bear-
beitende Fldche nicht senkrecht oder nahezu senk-
recht gegeniiber dem PreBwerkzeug steht.

Bei der Einrichtung des Unterwerkzeugs mufB
auch die Lage der Druckbolzen der Luftkissen bei
der Festlegung der geforderten geometrischen
Lage des Werkstlicks bzw. Werkzeuges berlck-
sichtigt werden, wobei ein ungleichmégiger Trans-
portschritt zwischen zwei Werkzeugstufen entste-
hen kann.

Die bisher bekannten Ausfihrungen von
Grofteil-Stufenpressen sehen eine Lageveriinde-
rung der Werkstiicke in den jeweiligen Bearbei-
tungsstufen im allgemeinen nicht vor, da Leerstu-
fen zwischen den Werkzesugstufen nicht vorhanden
sind. Falls ein Raum hierflir vorhanden sein solite,
sind jedoch keine Vorrichtungen und MaBnahmen
zur Lageverdnderung vorgesehen. So ist es des-
halb beim Arbeiten auf diesen Grofteil-Stufenpres-
sen ohne Leerstufen zwischen den Werkzeugstufen
stets notwendig, daB immer die gleiche Teilelage in
den Werkzeugstufen eingehalten wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
vorgenannten Nachteile zu vermeiden, und eine
variable Lage der Woerkstlicke in den einzelnen
Werkzeugstufen zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer
Grofteil-Stufenpresse nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, durch die kennzeichnenden Merkma-
le des Anspruchs 1 geldst.

In den Unteransprlichen sind weitere zweckmi-
Bige und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgeméBen Grundgedankens angegeben.

Der Erfindung liegt der Kerngedanke zugrunde,
daB zwischen den einzelnen Werkzeugstufen im
Sténderbereich sogenannte Leerstufen oder Zwi-
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schenablagestufen vorgesehen sind, in denen Abla-
gevorrichtungen vorhanden sind, die ein Verdndern
der Teillage in beliebige Freiheitsgrade ermdglicht.
Hierdurch ist eine Verdnderung der Lage der Werk-
stlicke von Werkzeugstufe zu Werkzeugstufe mog-
lich. Diese Verinderung der Lage in der Zwischen-
ablagestufe kann beispielsweise folgende Verdnde-
rungen umfassen:

1. Heben und Senken des Werkstlicks verti-
kal;

2. horizontales Verschieben in und gegen
die Transportrichtung;

3. Verschieben nach rechts oder nach links
quer zur Transportrichtung;

4, Kippen in und gegen die Transportrich-
tung;

5. Kippen nach rechts oder links quer zur
Transportrichtung;

Durch diese Verinderungsmdglichkeiten wird
das Einrichten bzw. Justieren beim Ein- und Aus-
tragvorgang der Werkstlicke in das Werkzeug und
aus dem Werkzeug ermdglicht. Auch eine Nachju-
stierung der Werkstlicke wird ermdglicht, wenn die
Werkzeuge in der Grofteil-Stufenpresse nicht ge-
nau ausgerichtet sind.

Durch das Vorhandensein einer Zwischenabla-
gestufe zur Lageverdnderung der Werkstlicke zwi-
schen zwei Werkzeugstufen betrdgt der horizontale
Vorschubschritt oder Horizontalhub der Tragschie-
nen bzw. die mit Saugern bestlickten Quertraver-
sen einen halben Arbeitsstufenabstand, d. h. den
halben Abstand zwischen zwei Werkzeugstufen.
Der Abstand zwischen zwei benachbarten Werk-
zeugstufen wird dabei als ganzer Arbeitsstufenab-
stand oder ganzer Horizontalhub bezeichnet.

Da die miillere Position zwischen zwei Werk-
zeugstufen durch die erfindungsgemage Zwischen-
ablagestufe eingenommen wird, in welcher die
Werkstiicke in ihrer Lage verdnderbar sind, wird
eine zusitzliche Lage als Ruhestellung flir die mit
Saugern bestlickten Quertraversern bendtigt. Diese
Stellung liegt zwischen dem Werkzeug und der
Zwischenablagestufe, d. h. in einem viertel Arbeits-
stufenabstand vom Werkzeug.

Betrigt der Einfahrweg der Quertraverse in das
Werkzeug oder der Ausfahrweg aus dem Werk-
zeug nur ein viertel Arbeitsstufenabstand, so kann
die Quertraverse unter Umstdnden den mit ihren
seitlich ausladenden Saugern im Werkzeugbereich
zu liegen kommen, was ein Schliefien der Werk-
zeuge behindern wiirde. Dies gilt um so mehr, je
breiter das jeweilige Werkzeug ist. Um eine Kolli-
sion der Queriraversen mit dem Werkzeug beim
Schliefvorgang der Werkzeuge zu vermeiden, wer-
den in Weiterbildung der Erfindung die austragen-
den Quertraversen im Riicklauf von der Leerstation
in Transportrichtung auf den Tragschienen relativ
zu diesen verschoben. Gleiches gilt flir die Werk-
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stlicke eintragenden Queriraversen beim Ausfahren
aus dem Werkzeug. Hier werden die Quertraversen
entgegen der Transporirichtung auf den Tragschie-
nen relativ hierzu verschoben. Hierdurch wird der
Abstand der Quertraversen zueinander im Werk-
zeugbereich vergr&fiert bzw. im Zwischenablage-
bereich verkleinert, was ein SchlieBen der Werk-
zeuge ermdglicht. Beim Einfahren der Werkstlicke
in das Werkzeug bzw. in die Leerstationen wieder-
hoit sich dieser Vorgang in umgekehrter Richtung,
so daB beim Entnehmen der Werkstlicke wieder
der urspriingliche Abstand, d. h. der gleiche Ab-
stand zwischen den Quertraversen besteht, um die
Transportschritte vornehmen zu k&nnen.

Das Verschieben der Quertraversen auf den
Tragschienen kann wihrend der Transport- oder
Riicklaufbewegung der Tragschienen selbst erfol-
gen, d. h. es wird eine Relativbewegung zwischen
Tragschienen und Quertraversen erzeugt. Dies ge-
schieht mittels eines programmierbaren Antriebs.

Die genannte relative Verschiebbarkeit zwi-
schen Tragschienen und Quertraversen kann bei
der Bearbeitung von kleineren Prefteilen bzw. bei
klsineren Werkzeugen entfallen. Die erforderliche
Verschiebbarkeit ist bei der Bearbeitung des maxi-
mal groften Prefteils am grdBten, da hier der
bendtigte Freiraum zum Schiiefen der Werkzeuge
am groBten ist.

Beim Umrlsten der Anlage mit Werkzeug-
wechsel wird auch der Verschiebeantrieb flr die
Quertraversen zur Erzeugung der Relativbewegung,
d. h. zum Verschieben der Quertraversen auf den
Tragschienen in Absteckpositionen zwischen Pre-
Benstinder und geschlossenem Werkzeug ge-
bracht. Dabei wird der Verschiebeantrieb zusétzlich
als Riistachse mitverwendet. In dieser Position wer-
den die Quertraversen zum Werkzeugwechsel auf
den Schiebetischen auf Absteckbolzen abgesteckt.

Ein vorteilhaftes und zweckmiBiges Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung
ndher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 die ersten drei Arbeitsstufen einer
GrofBteil-Stufenpresse in einem Schnitt C-D aus
Fig. 3 in Seitenansicht,

Fig. 2 einen Schnitt A-B in Fig. 3 in Seiten-
ansicht,

Fig. 3 einen Schnitt E-F der Fig. 1 als Drauf-
sicht,

Fig. 4 einen Schnitt I-K aus Fig. 6 in Seiten-
ansicht,

Fig. 5 einen Schnitt G-H aus Fig. 6 in Seiten-
ansicht,

Fig. 6 einen Schnitt L-M aus Fig. 4 in Drauf-
sicht,

Fig. 7 einen Schnitt P-Q aus Fig. 4 bei der
Bearbeitung von zwei Teilen

Fig. 8 einen Schnitt N-O aus Fig. 1 bei der
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Bearbeitung von einem Teil,

Fig. 9 eine Einzethsit "X" aus Fig. 1 und

Fig. 10 eine Einzelheit "Y" aus Fig. 1 in
Schriglage.

In den Figuren 1 bis 6 sind jeweils die ersten
. drei Bearbeitungsstufen einer Grofieil-Stufenpresse
dargestellt. Die Stufenpresse weist jeweils Pressen-
tische 1 bis 3, dariiber angeordnete Schiebstische
4 bis 6 mit hierauf befestigten Unterwerkzeugen 7
bis 9 auf. Im oberen Teil der Stufenpresse befinden
sich die Oberwerkzeuge 10 bis 12, die Pressenstd-
Bel 13 bis 15 sowie die Oberholme 16 bis 18.
Diese Oberholme 16 bis 18 sind mit den Pressenti-
schen 1 bis 3 durch die Pressenstdnder 19 bis 24
verbunden, in denen auch die Pressenst&Bel 13 bis
15 geflhrt sind.

Durch die Grofteil-Stufenpresse fiihren die bei-
den Tragschienen 25, 26, die in den Flihrungen 27
bis 32 vertikal und horizontal verschiebbar gefiihrt
sind und durch die Hebel 33, 34 sowie Schubstan-
gen 35, 36 in horizontaler Richtung angetrieben
werden.

In einem Geh3use 37 befinden sich Kurven fiir
den Antrieb der Horizontal- und Vertikalbewegung
der Transportvorrichtung.

Auf den Tragschienen 25, 26 sind Quertraver-
sen 38 bis 42 in Flhrungen 43, 44 horizontal
verschiebbar gelagert und werden durch Spindein
45, 46 und Elektroantriebe 47, 48 programmierbar
angetrieben.

Zum Werkzeugwechsel sind die Queriraversen
38 bis 42 durch Kupplungen 49, 50 von den Trag-
schienen 25, 26 abkuppelbar und auf den Schiebe-
tischen 4 bis 6 mittels Absteckbolzen 51, 52 abge-
steckt.

Platinen 53, 53a zur Herstellung der Werkstik-
ke werden von F&rderbdndern 54 zugefiihrt und
von einem Platinenheber 55 auf EinlegehShe ange-
hoben und von Saugerspinnen 56, 56a eines Bela-
defeeders 57 in die Unterwerkzeuge 7, 7a einge-
legt.

Der Weitertransport durch die verschiedenen
Arbeits- und Leerstufen erfolgt mittels Saugerspin-
nen 58, 58a an den Quertraversen 38 bis 42.

Die Positionen 59 bis 53i zeigen die bearbeite-
ten Werkstlicke in verschiedenen Arbeits- bzw.
Leerstufen.

in den Darstellungen in Fig. 1 sowie in Fig. 4
sowie in Fig. 3 und Fig. 6 untere Hilfte, d. h. rechts
von der Durchlaufrichtung 60 sind die Quertraver-
sen 38 bis 42 in Eninahmestellung Uber den
Bearbeitungs- bzw. den Leerstufen dargestellt. In
diesem Fall ist der Abstand der Quertraversen zu-
einander gleich groB und entspricht dem halben
Stufenabstand zwischen jeweils zwei Bearbeitungs-
stufen 1, 2 bzw. zwischen zwei Leerstufen, bzw.
dem Stufenabstand zwischen Bearbeitungs- und
Leerstufe.
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In Fig. 2 sowie Fig. 5 sowie in der oberen
Halfte von Fig. 3 und Fig. 6, d. h. links der Durch-
laufrichtung 60 sind die Quertraversen 38 bis 42 in
Warteposition oder Parkstellung zwischen den
Bearbeitungs- und Leerstufen dargesteilt, wobei in
Figur 1 bis 3 die Queriraversen gegeniiber dem
Transportschritt der Tragschienen 25, 26 noch eine
zusdizliche Relativbewegung ausfiihren kénnen, so
daB der Abstand zwischen zwei Quertraversen im
Bereich der Werkzeugstufe oder Arbeitsstufe gré-
Ber ist als im Bereich der Leerstufe.

Die zwischen Ablagestufen 61, 81a sowie 62,
62a als Ablage flir die Werkstlicke in der Leerstufe
weisen bis zu flnf Freiheitsgrade auf, die mit Pfeil-
richtung 63 bis 67 angegeben sind.

Beim Arbeiten mit zwei Werkzeugen pro Ar-
beitsstufe sind gem3B Fig. 7 auch zwei Zwischen-
ablagestufen flir die Teileablage vorgesehen, wie in
Arbeitsstellung gezeigt. Beim Arbeiten mit nur ei-
nem Werkzeug pro Arbeitsstufe ist gem3p Fig. 8
eine Zwischenablagestufe in Arbeitsstellung und
eine zweite in Parksteliung oder Ruhestellung ge-
zeigt. Die doppelten Werkzeuge pro Arbeitsstufe
oder Werkzeugstufe sind in Fig. 3 und Fig. 6 in
Draufsicht gezeigt.

Zum automatischen Umriisten von Schablonen-
trdger 68, 69, 69a mit an die Werkstlickkontur
angepaBte Ablegeschablonen 70, 71, 71a werden
diese auf an den Schiebetischen 5, 6 befestigten
Rahmen 72, 73 und Absteckbolzen 74, 74a, 75 und
75a durch Verfahren in vertikaler Richtung abge-
steckt und mit dem Werkzeugsatz gewechselt.

Die strichpunkiierte Linie mit Pfeil 76, 76a zeigt
die Fahrkurven der Queriraversen beim Transpor-
tieren der Werkstlicke von einer Werkzeugstufe zur
ndchsten Werkzeugstufe.

Die strichpunktierte Linie mit Pfeil 77, 77a zeigt
die Fahrkurve der Quertraversen beim Ricklauf
von der Werkzeugstufe bzw. Leersiufe in die jewei-
lige Warteposition. )

Die strichpunktierte Linie mit Pfeil 78, 78a zeigt
die Fahrkurve der Quertraversen beim Einfahren in
die Leerstufe bzw. in die Werkzeugstufe.

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und
beschriebene Ausfilhrungsbeispiel beschrinkt. Sie
umfaBt auch vielmehr alle fachm&nnischen Weiter-
bildungen und Abwandlungen ohne eigenen erfin-
derischen Gehalt.

Anspriiche

1. GroBteil-Stufenpresse mit mehreren hinter-
einander angeordneten Werkzeugstufen, bei wel-
cher wenigstens eine, insbesondere zwei, eine
Horizontal- und eine Vertikalbewegung ausflihren-
de, durch den Werkzeugraum der Presse hindurch-
fUhrende Tragschienen vorgesehen sind, an denen
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mit Saugern oder dgl. bestlickie Quertraversen im
Stufenabstand der Werkzeugstufen befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei be-
nachbarten Werkzeugstufen (1 bis 3) eine Zwi-
schenablagestufe (61, 62) mit einer Vorrichtung zur 5
Ablage undfoder zur Verdnderung der Lage der
Werkstlicke vorgesehen ist.

2. GroBteil-Stufenpresse nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf die Verdnderung der
Lage der Werkstiicke in ein bis finf Freiheitsgra- 10
den (63 bis 67) erfolgt.

3. Gropteil-Stufenpresse insbesondere nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Quertraversen (38 bis 42) auf den Tragschienen
(25, 26) relativ zu diesen in und gegen die Trans- 15
portrichtung (60) l&ngsverschiebbar angeordnet
sind, wobei die Lageverschisbung der Quertraver-
sen derart erfoigt, daB diese bei geschlossenem
Werkzeug eine seitlich hiervon angeordnete Ruhe-
stellung einnehmen. 20

4. Gropteil-Stufenpresse nach- Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die relative L&ngsver-
schiebbarkeit der Quertraversen (38 bis 42) gegen-

{iber den Tragschienen (25, 26) mitteis eines pro-
grammierbaren Antriebs (47, 48) erfoigt. 25

5. Grofteil-Stufenpresse nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB zum Werkzeug-
wechsel der Verschiebeantrieb zum Verschieben
der Quertraversen (38 bis 42) auf den Tragschie-
nen (25, 26) in eine Absteckposition mit Absteck- 30
bolzen (74, 75) zwischen Pressesténder (18, 24)
und geschiossenem Werkzeug verfahrbar ist.
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