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@ Umsetzeinrichtung in einer Transferpresse o.dgl. Umformmaschine.

&) Die Umsetzeinrichtung ermdglicht unterschiedli-
che Bewegungsabldufe der Haltemittel (40) flr die
durch die Umformmaschine hindurch zu bewegen-
den Blechteile. Die Haltemiitel (40) sind an Laufwa-
gen (24, 25) befestigt. Die Laufwagen (24, 25) sind
kurvengefiihrt, wobei der Laufwagen (25) eine Um-
setzbewegung (82) aus einer Bearbeitungsstufe (86)
in eine Leerstufe (88) unter Mitnahme eines Blech-
teils ausflihrt. Die Ruckbewegung (84) ist in einer
Zwischenstellung (89) wihrend des Umformvorgan-

FIG.4

ges der Blechteile unterbrochen. Der Laufwagen (24)
flihrt eine Umsetzbewegung (83) aus der Leerstufe
(88) in eine Bearbeitungsstufe (87) und eine in einer
Zwischenstufe (89) zeitweilig unterbrochene Riickbe-
wegung (85) aus. Durch den massearmen Aufbau
vermittels Laufwagen (24, 25) sind hohe Beschleuni-
gungen in den Bewegungen mdglich. Durch die Ver- .
wendung von Zwischenablagen (17) in den Leerstu-
fen (88) werden die Umsetzbewegungen wesentlich
verkiirzt.
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Die Erfindung betrifft eine Umsetzsinrichtung in
‘einer Transferpresse o.dgl. Umformmaschine.

Transferpressen, GroBieilstufenpressen,
Pressen-Aniagen sind Umformmaschinen, in denen
Blechteile durch Verfahrensschritte wie Ziehen und
Stanzen geformt werden. Die Pressen weisen hier-
flr zumindest einen StéBel auf, an dem ein Werk-
zeug oder Werkzeugsatz (Oberwerkzeug) befestigt
ist, das mit einem Werkzeug oder Werkzeugsatz
(Unterwerkzeug) im Pressentisch oder auf einem
Schiebetisch zusammenwirkt. Die Std8el sind Uber
Antriebsmittel der Presse auf- und abbewegbar. In
Bereichen zwischen den Sténdern zu nachgeordne-
ten Pressen, den sog. Leerstufen, sind Zwischen-
ablagen angebracht. Das Wechseln der Werkzeuge
bzw. Werkzeugsétze erfolgt vermittels Schiebeti-
schen, die aus der Presse hierflir herausfahrbar
sind.

In der US-PS 4 625 540 ist eine solche Presse
beschrieben worden mit einer Einrichtung zum Um-
setzen der Blechteile in den Bearbeitungssiufen.
Diese Umsetzeinrichtung weist zwei Laufschienen
beiderseits von St6Bel und Werkzeugen und in
Richtung des Blechteiletransporis sich erstreckend
auf. Die Laufschienen sind vermittels Stlitzen auf
dem Pressenbett abgestlitzt. Es sind weiterhin je
Laufschiene eine Platte vorgesehen mit Laufrollen
zur Auflage auf den Laufschienen. Beide Plaiten
sind durch eine Strebe miteinander verbunden. An
der Strebe sind zwei Transferstangen gelagert, die
sich parallel zu den Laufschienen erstrecken. Die
Transferstangen sind mit einem Kurvenfolgerhebel
verbunden, der seine Schwingbewegung von einer
Steuerkurve erhdlt. Die Steuerkurve ist antriebssei-
tig mit dem Hauptanirieb der Presse wirkverbun-
den. Die Transferstangen sind durch Querstreben
starr miteinander verbunden. in Fihrungen der
Transferstangen sind Querbalken {ber einen zu-
sétzlichen Antrieb relativ zu den Transferstangen
beweglich gelagert. An den Querbalken sind Vaku-
umsauger angebracht, die durch die Bewegung der
Querbalken auf die Linge der Blechteile einstellbar
sind. Fir die Umformphase sind die Querbalken
mit den Vakuumsaugern in Bereiche auBerhalb von
St6Bel und Werkzeugen verstellbar. Die Transferst-
angen sind durch nicht ndher dargestellte oder
erlduterte Hebemittel anhebbar und absenkbar.

Es ist eine Auigabe der Erfindung, eine Um-
setzeinrichtung zu schaffen, die den Wechseivor-
gang der Werkzeuge nicht durch von unterhalb der
Ebene des Blechteiletransports auf die Umsetzein-
richtung wirkende Stiitz- und Anfriebsmittel behin-
dert. Die zu bewegenden Teile der Umsetzeinrich-
fung soflen massearm sein und hohe Beschieuni-
gungen in verkiirzter Umsetzbewegung und bei der

Zurlickflhrung der die Blechteile erfassenden Hal-

temittel ermdglichen. Hierbei soll die Umsetzein-
richtung Hebe- und Senkbewegungen ausfiihren
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zum Herausnehmen und Ablegen der Blechteile
aus bzw. in die Werkzeuge.

Die Aufgabe ist gel&st durch die gegenstindii-
chen Merkmale nach dem Anspruch 1. Die weite-
ren Anspriiche stellen bevorzugte und fiir sich er-
finderische Ausgestaltungen dar.

Hierbei ist der massearme Aufbau von Vorteil.
Die Antriebsmittel und die die Bewegungen Uber-
tragenden und umlenkenden Mittel der Umsetzein-
richtung sind dem Bereich (Kopfbereich) der Pres-
se bzw. den Pressen zugeordnet, indem auch die
Antriebsmittel fUr den bzw. die StdBel unterge-
bracht sind. Die Umsetzeinrichtung ist sowohl in
Pressenstrafien als auch in Kompakipressen nach-
ristbar. Weiterhin erfindungswesentlich sind die
kurzen Umsetzbewegungen der Lauiwagen und de-
ren zwischenzeitliche Wartestellung auBerhalb der
Bearbeitungsstufen wéhrend der Umformphasen.

in besonders vorteilhafter Weise ist die Um-
setzeinrichtung nach der Erfindung in neuartigen
Hybrid-Pressen-Anlagen einsetzbar mit zwischen
zwei Bearbeitungsstufen (Leerstufen) eingerichteten
Zwischenablagen, da die Wagen paarweise bei ent-
sprechender Auslegung des Antriebs unterschiedii-
che Bewegungen ausfiihren kdnnen.

Anhand eines vorteilhaften und bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiels soll im folgenden die Erfin-
dung néher erldutert werden.

Dabei zeigen

Fig. 1 eine Hybrid-Pressen-Anlage in einer
Vorderansicht, wobei die vorne befindlichen Stén-
der nicht eingezeichnet worden sind,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Hybrid-
Pressen-Anlage nach Fig. 1 unter Weglassung der
Kopfstlicke,

Fig. 3 einen vergrdferten Ausschnitt aus Fig.
1 mit den Antriebsmitteln fir die Umsetzeinrich-
tung,

Fig. 4 in einem Diagramm die mit den in Fig.
3 gezeigten Antriebsmitteln erzeugten Bewegungen
der Laufwagen,

Fig. 5 eine Schnittansicht in VergréBerung
entsprechend dem Schnittverlauf V-V in Fig. 3 und

Fig. 6 eine Schnittansicht entsprechend dem
Schnittverlauf VI-Vlin Fig. 5.

In den Figuren ist eine Hybrid-Pressen-Anlage
gezeigt mit einer Kopfpresse 1, die eine Ziehpres-
se sein kann und mit weiteren Pressen 2, von
denen zumindest eine weitere Presse eine zusiizli-
che Nachziehstufe beinhalten kann. Die Kopfstiicke
7 der einzelnen Pressen 1, 2 sind Uber Stdnder 11,
12 auf Pressentischen 8 abgestiitzf. Mit 10 sind
Pleuel angedeutet, die Uber z.B. einen Kurbelwel-
lenantrieb von einer Hauptwelle 39 ausgehend, die
StéBel 6 der Pressen 1, 2 in einer auf-und abge-
henden Bewegung antreiben. Die Haupiwelle 39 ist
von einem oder mehreren Motoren Uber eine
Kupplungs-Bremseinheit 38 drehbewegt. Vermittels
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Schiebetischen 13 sind Werkzeuge bzw. Werk-
zeugsdtze 14, 15 in die Bearbeitungsstufen der
Pressen 1, 2 hineinfahrbar und somit austauschbar,
wobei das Werkzeug bzw. der Werkzeugsatz 15
(Werkzeugunterteil) flir den Umformbetrieb der
Pressen auf dem jeweiligen Schiebetisch 13 ver-
bleibt; das Werkzeug bzw. der Werkzeugsaiz 14
(Werkzeugoberteil) bewegt sich mit der Bewegung
des St6Bels 6. Fiir die Kopfpresse 1 ist ein Ziehap-
parat 9 angedeutet. Die von einer Zufuhreinrichtung
3, z.B. der Kopfpresse 1 zugefiihrten Bleche 33
werden vermittels einer Umsetzeinrichtung 5 von
Bearbeitungsstufe zu Bearbeitungsstufe bewegt
und einer Entnahmestation 4 zugefiihrt. Mit 33’
wird entsprechend Fig. 2 auf unterschiedlich gro8e,
zu fdrdernde und zu bear beitende Blechteile ver-
wiesen. Mit 32 ist die Richtung und die Ebene des
Blechteiletransports angedeutet. In den Leerstufen-
bereichen zwischen den Bearbeitungsstufen sind
Zwischenablagen 17 aufgestellt flir die Ablage der
Blechteile 33. An den Schiebetischen 13 sind Stlt-
zen 35 vorgesehen zur Aufnahme von Queriraver-
sen 34 der nachfolgend noch ndher zu beschrei-
benden Umsetzeinrichtung 5.

Die in den Fign. 1, 2 und 3 gezeigte Umsetz-
einrichtung 5 weist zundchst zwei Laufschienen 18
auf, von denen eine Laufschiene hinter den Sté8eln
6 mit den Werkzeugoberteilen 14, Blickrichtung auf
Fig. 1, die zweite Laufschiene vor den StéBein 6
mit den Werkzeugoberteilen 14 sich in Langsrich-
tung der gezeigten Hybrid-Pressen-Anlage erstrek-
kend angeordnet ist. Die Laufschienen 18 sind Uber
Stellmittel wie Luftzylinder o.dgl., oder wie gezeigt,
vermittels Umlenkgeirieben 19 heb- und senkbar
(Doppelpfeil 20). Die Umlenkgetriebe 19 werden im
einzeinen noch zu den Fign. 5 und 6 beschrieben.
Die Umlenkgetriebe 19 der hinteren Stdnderseite
und die der vorderen Stdnderseite sind durch je-
weils ein Hebegestédnge 21 mit je einem Kurvenfol-
gerhebel 46 je Stdnderseite einer insgesamt mit 41
positionierten Kurvenscheibenanordnung in Anlenk-
punkten 22 verbunden. Wie es in den Fign. 1 und 2
angedeutet und in den Fig. 3 und 4 n#her darge-
stellt worden ist, befinden sich Laufwagen 23 bis
31 an jeder der Laufschienen 18. Die Laufwagen
23, 25, 27, 29 und 31 sind durch ein Transportge-
stdnge 37 untereinander und mit einem Kurvenfol-
gerhebel 47 verbunden. Die Laufwagen 24, 26, 28
und 30 sind durch ein Transportgestédnge 36 unter-
einander und mit einem Kurvenfolgerhebel 48 ver-
bunden. Die einander an den beabstandeten Lauf-
schienen 18 gegentiber befindlichen Laufwagen 23
bis 31 sind durch Queriraversen 34 untereinander
verbunden. An den Quertraversen 34 sind Sauger
40 o.dgl. Haltemittel angeordnet zum Erfassen und
Fordern der Blechteile 33 durch die Hybrid-
Pressen-Anlage. Die Transportgestinge 36, 37
kénnen ggf. beiderseits zu den Laufschienen 18,
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Fig. 2, oder einseitig zu den Laufschienen angeord-
net sein.

Die Kurvenscheibenanordnung 41 umfaft, wie
es die Fign. 2 und 3 ndher erkennen lassen, eine
Kurvenscheibenwelle 42. Die Kurvenscheibenwelle
42 wird von der Hauptwelle 39 liber Umlenk- bzw.
Umsetzgetriebe gedreht. Diese bei Umformmaschi-
nen bekannten Mittel sind nicht ge zeigt worden.
Auf der Kurvenscheibenwelle 42 sind je Sténder-
seite eine Kurvenscheibe 44 fir die Bewegung
jedes der Kurvenfolgerhebel 46, eine Kurvenschei-
be 45 flir die Bewegung jedes der Kurvenfolgerhe-
bel 47 und eine Kurvenscheibe 43 flr die Bewe-
gung jedes der Kurvenfolgerhebel 48 drehfest an-
geordnet. Die Kurvenscheiben 44, 43, 45 kdnnen
Doppelkurvenscheiben sein zur Erzeugung eines
Zwanglaufes in den Bewegungen Heben und Sen-
ken der Laufschienen 18 und der Transferbewe-
gungen der Laufwagen 23 bis 31.

Entsprechend Fig. 3 ist jedes der Hebegestin-
ge 21 in seiner Ausgangslage durch Absenkbewe-
gung, 94 in Fig. 4, eines Stelltriebes verinderbar,
um so eine weitere abgesenkie Stellung fir die
Laufschienen 18 zu erreichen, die von den Kurven-
scheiben 44 nicht vorgebbar ist. Diese abgesenkte
Stellung ist fiir die Ablage der Quertraversen 34 auf
den Silitzen 35 der Schiebetische 13 bei Werk-
zeugwechsel und Wechsel der Haltemittel 40 erfor-
derlich. Jeder Stelltrieb weist hierfiir einen Stelimo-
tor 51 auf, der eine Spindel 52 treibt. Die Drehbe-
wegung der Spindet 52 wird Uber eine Zahnradpaa-
rung 53 auf eine zweite Spindel 49 Ubertragen. In
der Lasche 54 ist ein Bewegungsgewinde (Mutter)
singebracht, das mit der Spindel 49 zusammen
wirkt und so bei der Drehung der Spindel 49 eine
Verdnderung der Linge des Hebegestinges 21
verursacht. Die Kurvenscheiben 45, 43 flr die Be-
wegung der Laufwagen 23 bis 31 sind derart in
ihren von den Kurvenfolgerhebeln 47, 48 abgegrif--
fenen Kurvenbahnen ausgelegt, daB der erste Lauf-
wagen 23 und jeder Ubernichste Laufwagen 25,
27, 29, 31 entsprechend Fig. 4 eine Umsetzbewe-
gung 82 ausgefiihrt von einer Bearbeitungsstufe 86
in eine Leerstufe 88 mit der Zwischenablage 17
und eine in einer Zwischenstellung 89 zwischen
Bearbeitungsstufe 86 und Leerstufe 88 fiir die Zeit
der Umformung unterbrochene Riickbewegung 84
in die Bearbeitungsstufe 86.

Der zweite Laufwagen 24 und jeder der mit
diesem verbundene Uberndchste Laufwagen 26,
28, 30 flihrt gleichzeitig eine Umsetzbewegung 83
aus von einer Leerstufe 88 mit der Zwischenablage
17 in eine Bearbeitungsstation 87 und eine in einer
Zwischenstellung 89 2zwischen Leerstufe 88 und
Bearbeitungsstufe 87 flir die Umformung zwischen-
zeitlich unterbrochene Riickbewegung 85 in die
Leerstufe 88 aus. Die Bearbeitungsstufen sind cha-
rakterisiert durch die Werkzeuge 14, 15. Die senk-
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recht geflihrten Bewegungsanteile an den in Fig. 4
gezeigten Kurven 82, 83, 84, 85 werden vermittels
der synchron zu den Kurvenscheiben 43, 45 be-
wegten Kurvenscheiben 44 bewirkt.

Der in Fig. 5 gezeigte Schniit, und teilweise
auch der in Fig. 6 gezeigte Schnitt, 148t den Be-
reich eines der Stdnder 12 erkennen mit einem
Umienkgetriebe 19. Das Hebegestdnge 21 veriduft
in Fig. 5 senkrecht zur Zeichenebene. Die Bewe-
gung des Hebegestinges 21 wird vermitiels Ver-
zahnung und Eingriff mit einem Stirnrad 56 und
einer Drehwelle 57 auf ein zweites Stirnrad 58
Ubertragen. Das zweite Stirnrad 58 wirkt mit einer
Zahnstange 59 zusammen. Die Endbereiche der
Zahnstange 59 sind mit einer oberen Bundbuchse
61 und einer unteren Bundbuchse 62 fest verbun-
den. Die obere Bundbuchse 61 bildet eine Lauffld-
che 65 fir ein Heberohr 64. Die obere Bundbuchse
61 wirkt weiterhin mit einer Deckelpiatte 63 zusam-
men, die auf einen oberen Bund des Heberohres
64 geschraubt ist. Diese Verbindung ermdglicht
eine Drehung des Heberohres 64. Die Drehung des
Heberohres 64 wird durch ein Stelimittel 76, bei-
spielsweise einen Druckzylinder bewirki, der Uber
einen Lagerbock 77 gestellfest angebracht ist. Der
Lagerbock 77 ermdglicht eine Schwenkbewegung
des Stelimittels 76. Das Stellmittel 76 ist bei 78 an
einer Ringbuchse 75 angelenkt. Die Ringbuchse 75
greift 2.B. Uber Fiihrungsbolzen in Langsnutungen
90 des Heberohres 64 ein, um einerseits so die flr
die Laufschienen 18 erforderliche Hebe-Senkbewe-
gung 20 des Heberohres 64 zu ermdglichen und
um andererseits die Drehung des Heberohres 64
zu bewirken.

Das Heberohr 64 trdgt an dem unteren Endteil
einen Flansch 66 mit einer Flanschbuchse 67. Die
Flanschbuchse 67 ist von einer Lagerbuchse 73
und einer Tragbuchse 72 umgeben. Die Tragbuch-
se 72 ist in einem Trager 71 mittels Verschraubung
74 gehalten. Auf das untere Ende der Tragbuchse
72 ist eine Bundbuchse 68 gesetzt. Durch die
Bundbuchse 68 ist ein Schraubmittel 69 hindurch-
gefiihrt, um so den Tréger 71 an dem Heberohr 64
zu befestigen. Mit dem Tréager 71 ist die Laufschie-
ne 18 starr verbunden. Die Laufschiene 18 weist
zwei Schienen bzw. Schienenpaare 79 auf, auf
denen Roilen 80 der Laufwagen 23 bis 31, hier die
Rollen 80 des Laufwagens 25, rollen. Mit 37 ist das
an das Gehduse 81 des Laufwagens 25 ange-
schlossene Transportgestédnge beziffert. Durch die
Drehbewegung des Heberohres 64 vermitiels Stell-
mittel 76 ist eine Verstellung der Laufschienen 18
von innen nach auBen, Pfeil 91, zum z.B. Entkup-
peln der Quertraversen 34 von den Laufwagen 25
mdglich bzw. von auBen nach innen, Pfeil 92, dem-
entsprechend zum Kuppeln.

Die Fig. 6 zeigt darliberhinaus die vermittels
Stellmittel 76 bewirkten Stellungen 64 fiir die Be-
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triebsstellung und 64" fur die Entkuppelstellung
bzw. Kuppelsteliung flr die Queriraversen 34. Mit
93 sind Kupplungsbereiche bzw. Kupplungen ange-
deutet fUr das L8sen der Querstreben 34 von den
Laufwagen, hier den Laufwagen 24, 25 bzw. zum
Kuppeln an diese infolge einer Bewegung der Lauf-
schienen 18 in einer der Richtungen der Pfeile 91,
92. In Betriebsstellung befinden sich die Schienen
79 an den Laufschienen 18 mittig zu dem Heberohr
64.

Anspriiche

1. Transferpresse, GroBteilstufenpresse,
Pressen-Aniage u.dgl. Umformmaschine mit zumin-
dest einem Uber Antriebsmittel auf- und abbeweg-
baren Stdgel fir die Umformung von Blechteilen,
mit Schiebetischen flr den Werkzeugwechsel, mit
einer im Takt der Umformmaschine bewegbaren
Umsetzeinrichtung mit Haltemitteln zum Erfassen
und zum Transport der Blechieile und Verschiebe-
mittein zur Verdnderung des Abstands der Halte-
mittel zueinander fiir deren Unterbringung aufBer-
halb der Bearbeitungsstufen wihrend der Umfor-
mung der Blechieile, dadurch gekennzeichnet,
daB die Umsetzeinrichtung (5) zwei Laufschienen
(18) aufweist, die sich auf gegeniiberliegenden Sei-
ten der Std8el (6) und in Richtung (32) des Blech-
teiletransports erstrecken und die vermittels an
Standern (11, 12) der Umformmaschine oberhalb
des Blechteiletransports angebrachter Versteli-
bzw. Umlenkmittel (19) heb-und senkbar sind, daB
an den Laufschienen (18) Laufwagen (23 bis 31) in
Richtung (32) des Blechieiletransports verschiebbar
angeordnet sind, daB jeweils zwei auf den beab-
standeten Laufschienen einander gegeniiber be-
findliiche Laufwagen (23, 23; 24, 24 usw.) durch
zumindest eine Queriraverse (34) untereinander
verbunden sind, und daf die Haltemittel (40) an
den Quertraversen (34) angebracht sind.

2. Umformmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hebe-Senkbewe-
gung (20) der Laufschienen (18) vermittels an den
Stédndern (11, 12) angebrachter Stellmitte! wie Luft-
o.dgl. Motoren im Takt der Umformmaschine er-
folgt.

3. Umformmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf an den Stindern
Umlenkgetriebe (19) angebracht sind, die ein-
gangsseitig mit jeweils einem im Takt der Umform-
maschine bewegbaren Kurvenfolgerhebel (46) und
ausgangsseitig mit einer Laufschiene (18) verbun-
den sind.

4. Umformmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB fir die Laufwagen
(23 bis 31) jeder Laufschiene (18) jeweils ein erster
und ein zweiter, im Takt der Umformmaschine be-
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wegter Kurvenfolgerhebel (47, 48) angeordnet ist,
und daB der jeweils erste, dritte und jeder weitere
{iberndchste Laufwagen (23, 25, 27 ..) an jeder
Laufschiene (18) Uber ein erstes Gestidnge (37) mit
einem der Kur venfolgerhebel (47) und der jeweils 5
zweite, vierte und jeder weitere Ubernichste Lauf-
wagen (24, 26, 28 ..) an jeder Laufschiene (18)
liber ein zweites Gesténge (36) mit einem weiteren
Kurvenfolgerhebel (48) wirkverbunden ist.

5. Umformmaschine nach Anspruch 4, da- 10
durch gekennzeichnet, daB =zwischen jewesils
zwei Bearbeitungsstufen (StéBel 6) eine Zwischen-
ablage (17) angeordnet ist, und daB die Kurvenfol-
gerhebel (47, 48) von Kurvenscheiben (43, 45) an-
treibbar sind, deren Kurvenbahnen derart ausgebil- 75
det sind, daB der erste Laufwagen (23) bzw. das
erste Laufwagenpaar (23, 23) und jeder der mit
diesen verbundenen Uberndchsten Laufwagen (25,
27 ...) bzw. Laufwagenpaare (25, 25; 27, 27 ...) eine
Umsetzbewegung (82) von einer Bearbeitungsstufe 20
(86) in eine Leerstufe (88) und eine in einer Zwi-
schenstellung (89) zwischen Bearbeitungsstufe (86)
und Leerstufe (88) zwischenzeitlich unterbrochene
Riickbewegung (84) in die Bearbeitungsstufe (86)
ausfiihrt, und daB der zweite Laufwagen (24) bzw. 25
das zweite Laufwagenpaar (24, 24) und jeder der
mit diesen verbundenen Uberndchsten Laufwagen
(26, 28 ...) bzw. Laufwagenpaare (26, 26; 28, 28 ..))
eine Umsetzbewegung (83) von einer Leerstufe
(88) in eine Bearbeitungsstufe (87) und eine in 30
einer Zwischenstellung (89) zwischen Leerstufe
(88) und Bearbeitungsstufe (87) zwischenzeitlich
unterbrochene Rickbewegung (85) in die Leerstufe
(88) ausflihrt.
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