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©  Pressen-Anlage  mit  mehreren  Pressen  zum  Bearbeiten  von  Blechteilen. 

©  Die  Hybrid-Pressen-Anlage  umfaßt  eine  Mehr- 
zahl  von  Einzelpressen  mit  einer  Ziehpresse  (1)  und 
Folgepressen  (2).  Diese  sind  über  Ständer  (16,  17) 
auf  gemeinsamen  Aufstellflächen  (20)  aufgestellt.  Je- 
der  Presse  (1,  2)  aus  Kopfstück,  Stößel  (26)  sowie 
Pressentisch  (15)  -und  Schiebetisch  (11)  ist  ein 
Werkzeug  zugeordnet,  Die  Werkzeuge  sind  vermit- 
tels  der  Schiebetische  (11)  austauschbar.  Durch  die 
Hybrid-Pressen-Anlage  ist  eine  Umsetzeinrichtung 

(13)  geführt,  deren  Einzelteile  oberhalb  der  Blechtei- 
letransportebene  angeordnet  sind  und  die  Blechteile 
von  oben  erfassen.  Mit  (12)  sind  Zwischenablagen 
positioniert  zwischen  zwei  Bearbeitungsstufen.  Hier- 
durch  wird  eine  Verringerung  der  Länge  der  Umsetz- 
bewegung  der  Blechteile  je  Stößelhub  erreicht.  Es 
sind  großflächige  und  auch  dünnwandige,  somit  in 
sich  labile  Blechteile  umsetzbar. 
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Pressen-Anlage  mit  mehreren  Pressen  zum  Bearbeiten  von  Blechteilen 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Pressen-Anlage. 
Die  Bearbeitung  von  Blechteilen  erfolgt  in  meh- 

reren  Bearbeitungsschritten.  Ursprünglich  wurden 
Einzelpressen,  z.B.  sog.  Karosseriepressen  verwen- 
det.  In  Weiterentwicklung  zu  Pressenstraßen  erfolg- 
te  die  Bearbeitung  zunächst  mit  manueller  Handha- 
bung  der  Blechteile;  später  mit  teilmechanisierter, 
dann  mit  vollautomatisierter  Förderung  der  Bleche. 

Die  Notwendigkeit  der  Verringerung  von 
Investitions-  und  Betriebskosten  führte  zur  Zusam- 
menlegung  der  auf  Einzelpressen  in  Pressenstra- 
ßen  durchgeführten  Bearbeitungsschritte  in  kom- 
pakte,  mehrstufige  Mehrständer-Transferpressen. 
Mehrständer-Transferpressen  entsprechen  der  For- 
derung  nach  hoher  Flexibilität,  großer  Ausbringung 
und  kurzen  Umrüstzeiten.  Die  zur  Herstellung  der 
Blechteile  im  Automobilbau  notwendigen  beispiels- 
weise  acht  Bearbeitungsstufen  sind  in  den 
Mehrständer-Transferpressen  auf  einen,  zwei  oder 
auf  drei  Stößel  verteilt.  Als  Folge  der  Abmessun- 
gen  der  Blechteile  ergehen  sich  Werkzeugmitten- 
abstände  von  2.500  mm  und  darüber  hinaus  und 
die  Blechteile  und  die  Mittel  zum  Umsetzen  der 
Blechteile  in  den  Bearbeitungsstufen  sind  zum  Er- 
reichen  großer  Stückzahlen  für  die  Transferbewe- 
gungen  hoch  zu  beschleunigen. 

Eine  neue  Entwicklungsrichtung  zeigt  die 
Pressen-Anlage  nach  den  Gesamt-Merkmalen  der 
Ansprüche  1  oder  2.  Eine  solche  Hybrid-Pressen- 
Anlage  nutzt  vorteilhafte  Eigenheiten  sowohl  der 
Pressenstraße  als  auch  der  Mehrständer-Transfer- 
presse.  Es  werden  im  folgenden  daher  die  DE  12 
71  067  C  ,  die  eine  Pressenstraße  offenbart  und 
die  DE  23  59  912  C2,  die  eine  Mehrständer-Trans- 
ferpresse  offenbart,  beschrieben. 

Die  Pressenstraße  der  erstgenannten  Druck- 
schrift  besteht  aus  einer  im  Dauerlauf  betriebenen, 
mehrfach  wirkenden  Ziehpresse  als  Kopfpresse  mit 
einem  von  der  Kopfpresse  gesteuerten  Transport- 
system  für  die  Biechteile  durch  die  Pressenstraße. 
Um  Wendeeinrichtungen  zwischen  der  Kopfpresse 
und  der  folgenden  Presse  zu  vermeiden  und  somit 
die  Abstände  zwischen  den  Pressen  zu  verringern, 
ist  die  Ziehpresse  mit  von  unten  nach  oben  wirken- 
dem  Ziehstößel  und  von  oben  nach  unten  wirken- 

,  dem  Blechhaiterstößel  ausgestattet.  Das  Transport- 
system  für  die  Blechteile  weist  ein  sich  durch  die 
ganze  Pressenstraße  erstreckendes  Greiferschie- 
nensystem  auf,  das  in  drei  Achsen  zum  Öffnen- 
Schließen,  Heben-Senken  sowie  zum  Transfer  und 
zurück  bewegbar  ist.  Jede  Presse  ist  für  sich  eine 
Einzelmaschine.  Die  Verwendung  von  durch  die 
Pressenstraße  hindurch  geführten  Greiferschienen 
ist  nur  dann  sinnvoll,  wenn  auch  die  Pressenstößel 
der  Einzelpressen  eine  synchrone  Umsetzbewe- 

gung  der  Blechteile  gestatten.  Ist  die  Pressenstraße 
vollsynchronisiert  zu  fahren,  sind  hierfür  aufwendi- 
ge  Synchronisationsmittel  einzusetzen.  Obwohl  die 
Aufstellung  der  Einzelpressen  wegen  Wegfalls  der 

5  Wendeeinrichtung  und  demzufolge  geringeren 
Pressenabstandes  schon  zu  einem  verringerten 
Platzbedarf  geführt  haben,  ist  einerseits  der  gerin- 
ge  Platzbedarf  von  Mehrständer-Transferpressen 
nicht  erreichbar;  es  ist  weiterhin  eine  verhältnismä- 

10  ßig  große  Pressengründung  (Fundament)  erforder- 
lich,  andererseits  ist  auch  der  Transferschritt  des 
Greiferschienensystems  ein  noch  verhältnismäßig 
weiter.  Die  große  Masse  des  transportierenden 
Greiferschienensystems  erfordert  große  Antriebs- 

75  kräfte  bei  hohen  Beschleunigungswerten.  Großflä- 
chige  Blechteile,  wie  auch  dünnwandige  Blechteile, 
d.h.  insgesamt  in  sich  labile  Blechteile,  sind  in  der 
Pressenstraße  nur  bedingt  verarbeitbar  bzw.  um- 
setzbar,  insbesondere  dann  nicht,  wenn  ein  hoher 

20  Ausstoß  (z.B.  16  Teile  pro  Minute)  erreicht  werden 
soll.  Ein  Werkzeugwechsel  vermittels  in  die  Pres- 
sen  und  aus  diesen  heraus  verfahrbarer  Schiebeti- 
sche  ist  nicht  vorgesehen.  Das  über  die  Länge  der 
Pressenstraße  sich  erstreckende  Gestänge  für  die 

25  Bewegungen  des  Greiferschienensystems  in  den 
drei  Achsen  und  die  Greiferschienen  stören  den 
Wechselvorgang  der  Werkzeuge  erheblich. 

Die  zweitgenannte  Druckschrift  lehrt  eine 
Transferpresse  mit  mehreren  aufeinanderfolgenden 

30  Bearbeitungsstationen.  Die  Transferpresse  ist  eine 
Mehrständer-Transferpresse  mit  einem  durch  Stän- 
der  abgestützten  Kopfstück,  einem  Pressentisch 
und  Stößeln,  die  von  einem  gemeinsamen  Antrieb 
heb-  und  senkbar  sind.  Den  Stößeln  sind  Werkzeu- 

35  ge  bzw.  Werkzeugsätze  zugeordnet.  Im  Bereich 
der  Pressenständer  sind  bearbeitungsfreie  Stufen, 
sog.  Leerstufen,  vorgesehen,  in  denen  bei  anderer 
Ausführung  Zwischenablagen  angeordnet  sind.  Der 
Antrieb  von  zwei  Greiferschienen  in  den  drei  Ach- 

40  sen  erfolgt,  ausgehend  vom  Pressenhauptantrieb 
oder  einem  Nebenantrieb,  über  Kurvensteuerun- 
gen.  Werkzeuge  bzw.  Werkzeugsätze  und  Teilstük- 
ke  der  Greiferschienen  sind  vermittels  in  die  Trans- 
ferpresse  bzw.  aus  dieser  heraus  verfahrbarer 

45  Schiebetische  austauschbar.  Die  Umform-  und/oder 
Scherkräfte  in  den  einzelnen  Bearbeitungsstufen 
sind  unterschiedlich  hoch.  Die  einseitige  Belastung 
der  Stößel  sowie  die  Stößel-,  Tisch-  und  Werk- 
zeugdurchbiegungen  wirken  sich  ungünstig  auf  die 

so  Bearbeitung  und  das  Ausgangsteil  aus. 
Zur  Vermeidung  von  Werkzeug-  und  Pressen- 

bruch  ist  zum  einen  jede  Bearbeitungsstufe  und 
zum  anderen  sind  die  Bearbeitungsstufen  jedes  der 
Stößel  insgesamt  abzusichern.  Bei  übermäßigen 
Druckerhöhungen  in  einzelnen  Bearbeitungsstufen 
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und  in  den  einzelnen  Pleueln  muß  die  Transfer- 
presse  abschalten,  und  es  ist  somit  zur  Sicherung 
der  Werkzeuge  und  der  Transferpresse  ein  hoher 
Aufwand  zu  betreiben. 

Die  Werkzeuge  bzw.  Werkzeugsätze  sind  nicht 
separat  einstellbar  und  somit  vorab  auf  die  Bear- 
beitungswerte  einzustellen.  Eine  Änderung  der  Ein- 
stellung  eines  Werkzeugs  bewirkt  im  allgemeinen 
die  Änderung  aller  Werkzeuge.  Die  Massen  der 
Greiferschienen  sind  zu  beschleunigen,  so  daß  al- 
lein  schon  wegen  des  großen  Mittenabstands  der 
Werkzeuge  und  dementsprechend  der  großen  Um- 
setzbewegung  der  Blechteile  pro  Stößeltakt,  der 
Ausstoß  der  Transferpresse  gering  ist.  Hohe  Be- 
schleunigungswerte,  und  hier  die  Beschleunigun- 
gen  großer  Massen,  führen  zu  Schwingungen  in 
allen  Pressenteilen.  Es  ist  die  Genauigkeit  in  dem 
Transfer  und  in  der  Umformung  der  Werkstücke 
beeinträchtigt.  Die  Umsetzbewegung  der  Blechteile 
entspricht  auch  bei  Transferpressen  dem  Mittenab- 
stand  der  Werkzeuge. 

Demgegenüber  ist  es  eine  Aufgabe  der  Erfin- 
dung,  insbesondere  im  Hinblick  auf  die  immer 
großflächiger  werdenden  Blechteile,  die  Länge  der 
Umsetzbewegung  der  Blechteile  je  Stößelhub  we- 
sentlich  zu  verkürzen,  um  so  die  Beschleunigungs- 
werte  herabzusetzen.  Es  sollen  großflächige  und 
dünnwandige  und  von  daher  in  sich  labile  Blechtei- 
le  umgesetzt  werden.  Weiterhin  ist  es  eine  Aufgabe 
der  Erfindung,  den  Abstand  der  Führungen  jedes 
der  Stößel  zu  verringern,  um  so  das  Führungsver- 
hältnis  aus  Abstand  der  Führungen  zueinander  zur 
Länge  der  Führungen  und  somit  die  Seitenführung 
jedes  der  Stößel  zu  verbessern.  Weiterhin  sollen 
die  Elemente  der  Einrichtung  zum  Umsetzen  der 
Blechteile  in  Zeiten  des  Auswechseins  der  Werk- 
zeuge  derart  weit  angehoben  sein,  daß  diese  den 
Wechselvorgang  nicht  behindern. 

Die  Lösung  der  gestellten  Aufgabe  sieht  die 
Kombination  der  gegenständlichen  Gesamt-Merk- 
male  nach  dem  Anspruch  1  oder  dem  Anspruch  2 
zu  einer  in  ihrer  Art  neuen,  kortpakten  Hybrid- 
Pressen-Anlage  vor.  Die  Merkmale  der  weiteren 
Ansprüche  stellen  bevorzugte  und  zum  Teil  auch 
für  sich  erfinderische  Lösungen  dar. 

Gegenüber  einer  Pressenstraße  und  einer 
Mehrständer-Stufenpresse  ist  von  Vorteil,  daß  die 
Hybrid-Pressen-Anlage  nach  der  Erfindung  eine 
wesentlich  geringere  Gesamt-Aufstellfläche  bean- 
sprucht.  Die  Transportwege  der  Biechteile  sind  ins- 
gesamt  wesentlich  verringert.  Die  Hubzahl,  der 
Ausstoß,  der  Pressen-Anlage  kann  erhöht  werden. 
Die  Pressen-Anlage  bildet  ein  in  sich  geschlosse- 
nes  System,  ohne  daß  sich  die  Bearbeitungsstufen 
durch  die  Umformvorgänge  gegenseitig  beeinflus- 
sen.  Von  Vorteil  ist  hierbei  die  zentrale  Steuerung 
aller  Systeme  wie  Druckverbraucher,  der  Bewe- 
gungsabläufe,  des  Werkzeugwechsel  u.dgl.. 

Gegenüber  einer  Mehrständer-Stufenpresse  ist 
der  Wegfall  der  gegenseitigen  Beeinflussung  der 
Bearbeitungsstufen  von  Vorteil,  weiterhin  die  Mög- 
lichkeit  der  Absicherung  jedes  Werkzeugs  und  so- 

5  mit  jedes  Stößels  durch  separate  Überlastsicherun- 
gen.  Es  wird  von  daher  ein  verbesserter  Überlast- 
schutz  erreicht.  Jedes  Werkzeug  ist  separat  ein- 
stellbar  und  die  Nacharbeit  dieser  ist  wesentlich 
erleichtert.  Die  Zugänglichkeit  zu  den  Stößeln,  zu 

10  den  Werkzeugspannem,  den  Werkzeugen  und  zu 
den  Teileaufnahmeelementen  ist  verbessert.  Wei- 
terhin  von  Vorteil  sind  die  geringen  Massen  und 
der  kleinere  Raumbedarf  der  Schiebetische,  der 
ruhigere  Blechteiletransport,  die  Integration  der  Zwi 

75  schenablagen  aktiv  in  den  Werkstückdurchlauf,  - 
Anpassung  an  die  Schräglage  der  ankommenden 
Blechteile  und  Vorgabe  einer  neuen  Schräglage,  - 
und  die  leichtere  Ausführung  der  Pressen-Anlage 
bei  erhöhter  Anzahl  an  Aufstellflächen.  Die  stati- 

20  sehen  und  dynamischen  Belastungen  auf  das  Fun- 
dament  sind  verringert  und  gleichmäßiger  verteilt. 

Anhand  von  Ausführungsbeispielen  soll  im  fol- 
genden  die  Erfindung  erläutert  werden.  Die  Zeich- 
nung  zeigt  in  den 

25  Fig.  1A  bis  1F  die  Entwicklung  von  der  Pres- 
senstraße  über  die  Mehrständer-Transferpresse  zur 
Hybrid-Pressen-Anlage, 

Fig.  2  eine  Vorderansicht  auf  eine  Hybrid- 
Pressen-Anlage  nach  der  Erfindung, 

30  Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  die  in  Fig.  2  ge- 
zeigte  Hybrid-Pressen-Anlage  unter  Weglassung 
der  Kopfstücke, 

Fig.  4  eine  Seitenansicht  auf  die  Hybrid- 
Pressen-Anlage  nach  Fig.  2  und 

35  Fig.  5  eine  vergrößerte  Darstellung  der  in 
Fig.  2  gezeigten  Einzelheit  Z. 

In  den  Fig.  1A  bis  1F  sind  gleiche  Bauelemen- 
te  mit  gleichen  Kennziffern  versehen  worden.  Fig. 
1A  zeigt  eine  Pressenstraße  mit  einer  Kopfpresse  1 

40  und  weiteren  Folgepressen  2.  Das  von  einer  Zu- 
fuhreinrichtung  3  der  Kopfpresse  1  zugeführte 
Blechteil  wird  in  dieser  von  einem  Blechhalterstö- 
ßel  in  einem  Zieh-Werkzeug  gehalten  und  von  ei- 
nem  weiteren  Stößel  umgeformt.  Die  Bewegungen 

45  der  Stößel  zum  Halten  und  zum  Umformen  erfol- 
gen  von  oben  nach  unten.  Für  die  Weiterbearbei- 
tung  der  Blechteile  in  den  Folgepressen  ist  somit 
zumindest  eine  Wendeeinrichtung  6  erforderlich. 
Der  Transport  der  Blechteile  durch  die  Pressenstra- 

50  ße  bis  in  die  Entnahmeeinrichtung  4  erfolgt  vermit- 
tels  Feeder  5.  Mit  9  sind  Ständer  der  Pressen  1  ,  2 
angedeutet. 

Durch  Verwendung-  eines  im  Pressentisch  der 
Kopfpresse  1  in  Fig.  1B  angeordneten  Ziehappa- 

55  rats  7  mit  von  unten  nach  oben  wirkendem  Ziehkis- 
sen  wurde  der  Abstand  zwischen  der  Kopfpresse  1 
und  der  Folgepresse  2  verringert. 

Fig.  1C  zeigt  eine  kombinierte  Pressen-Anlage 

3 
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nit  doppeltwirkender  Ziehpresse  1,  einer  Wende- 
sinrichtung  6  und  einer  Drei-Ständer  Transferpres- 
se  mit  den  Ständern  9  und  einer  Einrichtung  8  zum 
Umsetzen  der  Werkstücke  durch  die  Bearbeitungs- 
stufen  der  Transferpresse.  Die  Werkzeugsätze  von 
z.B.  jeweils  zwei  Bearbeitungsstufen  können  ver- 
mittels  Schiebetischen  11  ausgewechselt  werden. 

Die  in  Fig.  1D  gezeigte  Vier-Ständer-Transfer- 
presse  weist  mit  der  doppelt  wirkenden  Kopf  presse 
1  eine  von  unten  nach  oben  arbeitende  Ziehstufe 
10  auf  und  eine  durch  die  Transferpresse  geführte 
Einrichtung  8  zum  Umsetzen  der  Werkstücke. 

In  Fig.  1  E  ist  die  Kopfpresse  1  eine  einfachwir- 
kende  Presse  mit  in  den  Pressentisch  integriertem 
Ziehapparat  7. 

Fig.  1F  zeigt  in  einer  vereinfachten  Vorderan- 
sicht  und  Draufsicht  eine  Hybrid-Pressen-Anlage 
nach  der  Erfindung  im  Vergleich  zu  den  Vorgän- 
gerentwicklungsstufen,  wie  sie  im  nachfolgenden 
zu  den  Fig.  2  bis  5  näher  erläutert  wird.  Wesentli- 
che  und  neue  Elemente  der  Erfindung  sind  bereits 
aus  dieser  schematischen  Darstellung  erkennbar. 
Zwischen  jeder  Bearbeitungsstufe  ist  jeweils  eine 
Zwischenablage  12  angeordnet.  Jede  Bearbei- 
tungsstufe  kann  sowohl  ein  Werkzeug  für  ein  zu 
bearbeitendes  Blechteil  oder  auch  mehrere  Werk- 
zeuge  für  mehrere  gleichzeitig  in  der  Bearbeitungs- 
stufe  zu  bearbeitende  Blechteile  enthalten.  Die  Ein- 
richtung  13  zum  Umsetzen  der  Werkstücke  ist 
oberhalb  der  Blechteiletransportebene  -  oberhalb 
der  Zwischenablagen  1  2  -  orientiert. 

Entsprechend  Fig.  2  werden  Blechteile  39  ein- 
zeln,  oder  wenn  z.B.  beide  Innenseiten  von  Türen 
eines  Personenkraftwagens  zu  fertigen  sind,  dann 
zwei  Blechteile  39,  39',  vermittels  einer  Zufuhrein- 
richtung  3  der  Kopfpresse  1  zugeführt.  Die  Kopf- 
presse  1  ist  beispielsweise  eine  Ziehpresse  mit 
einem  Ziehapparat  7.  Die  Ziehpresse  1  weist  vier 
Ständer  auf.  Mit  18  ist  das  linke  Ständerpaar,  mit 
16  das  rechte  Ständerpaar  positioniert.  Die  der 
Ziehpresse  1  nachgeordneten  Folgepressen  2  sind 
mit  weiteren  Bearbeitungsfolgen  für  die  Bearbei- 
tung  der  Blechteile  39  ausgerüstet.  Die  Bearbei- 
tung  umfaßt  ggf.  auch  Nachziehstufen.  Die  Fol- 
genpressen  2  weisen  gleichfalls  vier  Ständer  16,  17 
auf.  Die  vorne  befindlichen  Ständer  16,  17,  18  sind 
insgesamt  nicht  dargestellt  worden.  Die  Pressen  1, 
2  sind  nebeneinander  aufgestellt  mit  nur  geringfü- 
gigem  Abstand  der  abstützenden  Bereiche  der 
Ständer  16,  17.  Die  Kopfstücke  21  der  Pressen  1, 
2  sind  über  Paßstücke  22  auf  den  abstützenden, 
tragenden  Bereichen  der  Ständer  18,  16  bzw.  17, 
16  aufgesetzt  und  durch  Spannanker  46,  Fig.  3,  4, 
5,  gehalten.  Jede  Presse  1,  2  weist  einen  über 
Pleuel  25  vertikal  bewegbaren  Stößel  26  auf.  Es 
sind  je  Stößel  26  jeweils  vier  Pleuel  25  vorhanden. 
Wie  es  Fig.  2  in  Verbindung  mit  Fig.  4  für  die 
Ziehpresse  1  erkennen  läßt,  greifen  die  Pleuel  25 

an  diagonal,  entfernt  voneinander  liegenden  Druck- 
punkten  27  an  dem  Stößel  26  an.  Die  Pleuel  25 
sind  Kurven-,  oder  wie  es  Fig.  4  zeigt, 
Kurbelwellen-getrieben.  Der  Antrieb  erfolgt  über 

5  eine  Welle  23,  die  sich  über  die  Länge  der  Hybrid 
Pressen-Anlage  erstreckt  und  die  von  einem 
Hauptmotor  45,  in  Fig.  4,  ggf.  auch  von  einem 
zweiten  Motor,  über  eine  Kupplungs-Bremseinheit 
24  gedreht  wird.  Jeder  Presse  1  ,  2  ist  ein  Pressen- 

w  tisch  15  zugeordnet,  über  den  sich  die  Ständer  18, 
16  bzw.  17,  16  bzw.  deren  abstützende  Bereiche 
auf  Stützen  19  abstützen.  Zwischen  den  Pressenti- 
schen  15  und  den  Ständern  16  bis  18  sind  gleich- 
falls  Paßstücke  22  eingesetzt,  um  auch  hier  Seiten- 

75  Versetzungen  zu  vermeiden.  Die  Kopfstücke  21  und 
die  Pressentische  15  sind  gleichfalls  mit  geringem 
Abstand,  Spalt  47,  zueinander  aufgesetzt  zur  Ver- 
meidung  gegenseitiger  Beeinflussungen.  Die  für 
die  Ständer  16  bis  18  gemeinsamen  Stützen  19 

20  sind  auf  Aufstellflächen  20  des  Fundaments  14 
aufgestellt.  Jedem  Stößel  26  ist  ein  Schiebetisch 
11  zugeordnet,  über  die  die  einzelnen  Werkzeuge 
28,  29  austauschbar  sind.  Zwischen  jeweils  zwei 
Pressen  1  ,  2  bzw.  2,  2  mit  den  durch  die  Werkzeu- 

25  ge  28,  29  charakterisierten  Bearbeitungsstufen  ist 
eine  Zwischenablage  12  angeordnet.  Die  Zwi- 
schenablagen  12  sind  z.B.  mittig  zu  den  Mittenab- 
ständen  der  Werkzeuge  28,  29  und  zwischen  den 
Ständern  16,  17  angeordnet,  um  so  die  Umsetzbe- 

30  wegung  der  Blechteile  39  je  Stößelhub  zu  halbie- 
ren. 

Für  die  Umsetzbewegung  der  Blechteile  39  ist 
eine  Einrichtung  zum  Umsetzen  vorgesehen,  die 
allgemein  mit  1  3  positioniert  ist  und  deren  wesentli- 

35  che  Elemente  oberhalb  der  Blechteiletransportebe- 
ne  35  befindlich  sind.  Die  Umsetzeinrichtung  13 
besteht  hierbei  aus  zunächst  zwei  Laufschienen  36, 
die  sich  von  der  Zufuhreinrichtung  3  bis  zur  Ent- 
nahmeeinrichtung  4  durch  die  Länge  der  Hybrid- 

40  Pressen-Anlage  erstrecken  können,  wobei  eine  er- 
ste  Laufschiene  36  beim  Betrachten  der  Fig.  2 
hinter  den  Stößeln  26  und  den  Werkzeugoberteilen 
28  und  eine  zweite  Laufschiene  36  vor  den  Stößeln 
26  und  den  Werkzeugoberteilen  28  heb-  und  senk- 

45  bar  an  den  Pressen  1,  2  gelagert  ist.  Die  Hebe- 
und  Senkbewegungen  der  Laufschienen  36  werden 
Uber  Hebeeinrichtungen  40  erreicht,  die  an  Stän- 
dern  16  oder  17  der  Pressen  1,  2  angebracht  sind 
und  z.B.  die  horizontale  Verstellbewegung  jeweils 

so  eines  vor  und  hinter  den  Stößeln  26  geführten 
Hebegestänges  41  in  Vertikalbewegungen  für  die 
Laufschienen  36  umsetzen.  Die  Hebe-  und  Senkbe- 
wegungen  der  beiden  Laufschienen  36  erfolgen 
synchron  und  im  Takt  der  Hybrid-Pressen-Anlage 

55  vermittels  von  der  Welle  23  über  ein  Getriebe  30, 
eine  Drehwelle  31,  ein  Zwischenzahnrad  32  und 
einen  Kurvenabgriff  auf  Kurvenfolgerhebel  34  über- 
tragene  Bewegungen.  Jedes  der  Hebegestänge  41 
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ist  über  ein  Gelenk  mit  dem  jeweiligen  Kurvenfol- 
gerhebel  34  wirkverbunden. 

Auf  jeder  der  parallel  geführten  Laufschienen 
36  sind  Laufwagen  37  in  Längserstreckung  der 
Laufschienen  36  bewegbar.  Dabei  sind  gegenüber- 
liegende  Laufwagen  37  untereinander  durch  Sau- 
gerbrücken  42  verbunden,  wie  es  aus  Fig.  3  näher 
erkennbar  ist. 

Der  Bewegungsantrieb  der  Laufwagen  37  in 
und  entgegen  der  Richtung  der  Transferbewegung 
erfolgt  über  Transportgestänge  38  von  Kurvenfol- 
gerhebeln  33  aus,  die  ebenfalls  über  das  Getriebe 
30,  die  Drehwelle  31  ,  das  Zwischenzahnrad  32  und 
einen  Kurvenabgriff  bewegt  werden.  Die  erwähnten 
Kurvenabgriffe  kommen  hierbei  durch  Anlage  der 
Kurvenfolgerhebel  33  bzw.  34  an  über  das  Getriebe 
30,  Getriebegestänge  31  und  Zwischenzahnrad  32 
drehangetriebenen  Steuerkurven  48  (Fig.  3)  zustan- 
de. 

Fig.  3  entspricht  der  Darstellung  eines  horizon- 
talen  Schnittes  durch  die  Hybrid-Pressen-Anlage 
oberhalb  der  in  Fig.  2  mit  35  angedeuteten  Blech- 
tei  letransportebene  . 

In  der  Zuführeinrichtung  3  sind  Bleche  unter- 
schiedlicher  Größe  (und  Dicke)  dargestellt.  Mit  39 
ist  ein  großflächiges  Ausgangsblech,  mit  39  sind 
zwei  kleinere  Ausgangsbleche  angedeutet.  Dem- 
entsprechend  sind  dann  ein  oder  auch  zwei  Werk- 
zeuge  für  jede  Bearbeitüngsstufe  in  die  Hybrid- 
Pressen-Anlage  einzubringen.  In  jede  Presse  1,  2 
ist  hierfür  jeweils  ein  Schiebetisch  1  1  über  Schie- 
nen  geschoben.  Die  auf  diesen  befestigten  und 
beim  Einrichten  der  Hybrid-Pressen-Anlage  auf 
neue  Werkstücke  aus-  bzw.  einwechselbaren  Werk- 
zeuge  sind  nicht  dagestellt  worden.  Jedem-  Stößel 
26  ist  ein  Werkzeug  bzw.  sind  zwei  Werkzeuge  aus 
Werkzeugoberteil  28  und  Werkzeugunterteil  29  zu- 
geordnet.  Während  die  Schiebetische  11  aus  den 
Pressen  1,  2  der  Hybrid-Pressen  Anlage  einseitig 
(zeichnerisch  nach  oben)  herauszufahren  sind,  kön- 
nen  von  der  anderen  Seite  der  Hybrid-Pressen- 
Anlage  über  die,  in  der  Fig.  3  unten  dargestellten 
Schiebetische  1  1  Werkzeuge  eingefahren  werden. 

Anhand  der  Schnittfläche  und  der  unterschied- 
lichen  Schraffurrichtung  in  den  Ständern  16,  17  ist 
die  Mehrteiligkeit  der  Ständer  16,  17  zu  erkennen. 
Mehrteiligkeit  bezieht  sich  hierbei  auf  die  tragen- 
den,  abstützenden  Bereiche,  nicht  jedoch  auf  Ver- 
kleidungsteile.  Der  Abstand  zwischen  den  Ständern 
16,  '17,  bzw.  deren  tragenden,  abstützenden  Berei- 
che,  sowie  der  Abstand  der  Kopfstücke  21  und  der 
Pressentische  15  (Fig.  1)  zueinander,  Spalte  47,  ist 
ein  solcher,  daß  eine  gegenseitige  Beeinflussung 
der  Einzelpressen  1,  2  ausgeschlossen  ist.  Dar- 
überhinaus  sieht  die  Erfindung  vor,  ohne  von  dem 
Gedanken  der  Erfindung  abzuweichen,  für  jeweils 
zwei  aneinander  gestellte  Pressen  jewei  Is  einen 
Ständer  16,  17  bzw.  ein  Ständerpaar  -  vorne-  und 

hintenliegende  Anordnung  -  zu  verwenden.  Eine 
Einständer-Anordnung  ist  auch  dann  gegeben, 
wenn  innerhalb  eines  zwei  Kopfstücke  21  benach- 
barter  Pressen  1,  2  bzw.  2,  2  abstützenden  Stän- 

5  ders  16,  17  zwei  Spannanker  46  und  zwei,  jeweils 
ein  benachbartes  Kopfstück  21  abstützender  Berei- 
che  in  Art  von  Hülsen  mit  zentrischen  oder  einem, 
dann  exzentrischen  Spannankern  46  vorhanden 
sind.  Solche  Anordnungen  führen  zu  einer  wesentli- 

io  chen  Verringerung,  bis  auf  eine  vernachlässigbare 
Größe,  der  gegenseitigen  Beeinflussung  benach- 
barter  Bearbeitungsstufen.  Mitunter  wird  bei  einer 
Anordnung  mit  der  zweifachen  Anordnung  von 
Spannanker  46  und  tragenden,  abstützenden  Berei- 

75  chen  auch  von  Zwei-Ständer-Anordnungen  gespro- 
chen.  Bei  Verwendung  von  jeweils  einem  Kopf- 
stück  21  und  einem  Pressentisch  15  je  Presse  1,  2 
sind  diese  über  den  Ständer  16  bzw.  17  unterein- 
ander  mittelbar  verbunden. 

20  Darüberhinaus  ist  die  Verwendung  eines  allen 
Pressen  1,  2  gemeinsamen  Kopfstückes  21,  wie 
auch  eines  einzigen  Pressentisches  15,  möglich. 
Die  Darstellungen  in  den  Fign.  2  und  3  gehen  von 
Kopfstücken  21  und  Pressentischen  15  in  der  An- 

25  zahl  der  Einzelpressen  der  gesamten  Hybrid- 
Pressen-Anlage  aus,  ohne  jedoch  den  Gedanken 
nach  der  Erfindung  hierauf  beschränken  zu  wollen. 
Zwischen  den  benachbarten  Bearbeitungsstufen 
sind  Zwischenablagen  12  erkennbar  mit  den  Blech- 

30  teileaufnahmen  44.  Die  nach  oben  weisenden 
Blechteileaufnahmen  44  zum  Abstützen  der  Blech- 
teile  39  von  unten,  sind  in  der  Höhe,  auf  die  Größe, 
Form  und  Schräglage  der  Blechteile  39  mittels 
Stellmittel  vollautomatisch  einstellbar.  Stellmittel, 

35  Getriebe  und  Verstellstangen  sind  im  einzelnen 
nicht  dargestellt  worden,  da  diese  Mittel  und  deren 
Einbau  in  die  Zwischenablagen  12  ohne  weiteres 
vorstellbar  sind. 

Die  Laufwagen  37  können,  wie  es  Fig.  3  zeigt, 
40  vermittels  des  Transportgestänges  38  bei  entspre- 

chender  Auslegung  der  Bewegung  der  Kurvenfol- 
gerhebel  33  unterschiedliche  Bewegungen  ausfüh- 
ren,  um  einerseits  in  Verbindung  mit  den  Hebe- 
Senk-Bewegungen  der  Laufschienen  36  Blechteile 

45  39  aus  den  Werkzeugen  29  heraus  in  die  Zwi- 
schenablagen  12  und  gleichzeitig  Blechteile  39  von 
den  Zwischenablagen  12  in  die  folgenden  Werk- 
zeuge  29  zu  transportieren,  und  um  andererseits 
während  der  Umformphase  in  den  Zwischenräu- 

50  men  zwischen  dem  Werkzeug  bzw.  Stößel  einer 
Presse  und  der  Zwischenablage  12  zu  verweilen. 
Damit  die  Laufwagen  37  in  den  einzelnen  Bewe- 
gungsphasen  auch  unterschiedlich  weite  Schritte 
durchfahren  können,  sind  der  erste,  dritte,  fünfte 

55  und  jeder  übernächste  Laufwagen  37  über  jeweils 
ein  Transportgestänge  38,  das  hier  zwischen  den 
Laufschienen  36  liegt,  und  der  zweite,  vierte  und 
jeder  dann  übernächste  Laufwagen  37  über  das 

5 
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außenliegende  Transportgestänge  38  bewegbar. 
Jedes  Transportgestänge  38  ist  über  einen  Kurven- 
folgerhebel  33  an  eine  der  von  der  Welle  23  be- 
wegten  Steuerkurven  48  gelegt.  Die  Saugerbrücken 
42  sind  durch  eine  zusätzliche  Absenkbewegung 
der  Laufschienen  36  auf  Stützglieder  43  an  den 
Schiebetischen  11  auflegbar  und  daran  anschlie- 
ßend  von  den  Laufwagen  37  abkuppelbar,  um  die- 
se  zugleich  mit  den  Werkzeugen  28,  29  auszutau- 
schen. 

In  der  Fig.  4  ist  der  Antrieb  der  Welle  23  und 
der  Antrieb  des  Stößels  26  der  Pressen,  hier  der 
Ziehpresse  1  ,  angedeutet.  In  dem  Gestell  der  Zieh- 
presse  1  ist  ein  Motor  45  festgesetzt,  der  vermittels 
Keilriemen  und  Schwungmasse  die  Welle  23  über 
eine  Kupplungs-Bremseinheit  24  dreht.  Von  dieser 
Welle  23  werden  die  Bewegungen  der  Stößel  26 
der  Pressen  1,  2,  die  Hebe-Senk-Bewegungen  der 
Laufschienen  36  und  die  Transferbewegungen  der 
Laufwagen  37  abgegriffen,  um  so  Synchronität  der 
Bewegungen  zu  erreichen.  Die  Verstellbewegungen 
der  Blechteileaufnahmen  44  sind  durch  Pfeile  an- 
gedeutet.  Die  Kennziffern  13  verweisen  auf  die 
Umsetzeinrichtung  für  die  Blechteile  39,  mit  dem 
Hebe-Gestänge  41  für  die  Laufschienen  36,  den 
Laufwagen  37  und  den  Saugerbalken  42  mit  ange- 
deuteten  z.B.  Unterdruck-Haltemitteln,  Sau  gern. 
Mit  46  sind  Spannanker  beziffert  zwischen  Kopf- 
stück  21  und  Pressentisch  15.  Die  weiteren  Kenn- 
ziffern  dienen  der  Orientierung  beim  Vergleich  mit 
den  Fig.  2  und  3. 

Fig.  5  dient  der  besseren  Erkennbarkeit  der 
Ständerbereiche  bzw.  Abstützbereiche  zwischen 
zwei  Pressen,  z.B.  zwischen  den  Pressen  1  und  2. 
Die  mit  21  bezifferten  Kopfstücke  sind  auf  Stän- 
dern  16  bzw.  17  vermittels  der  Paßstücke  22  auf- 
gesetzt.  Die  Ständer  1  6,  1  7  sind  auf  den  Pressenti- 
schen  15  vermittels  weiterer  Paßstücke  22  aufge- 
setzt.  Jede  Einzelpresse  1,  2  wird  über  die  Spann- 
anker  46  gehalten.  Die  Pressentische  15  sind  über 
die  Stützen  19  aufgestellt.  Wie  zuvor  bereits  ange- 
führt,  können  die  Kopfstücke  21  benachbarter 
Pressen  1,  2  bzw.  2,  2  auch  auf  einem,  dann 
gemeinsamen  Ständer  16  bzw.  17  bzw.  auf  einen 
einzigen,  tragenden  Bereich  eines  Ständerns  16, 
17  aufgesetzt  sein.  Desweiteren  können  die  Stän- 
der  16,  17  direkt  über  eine  Stütze  19  aufgestellt 
sein. 

Ansprüche 

1.  Pressen-Anlage  mit  mehreren  Pressen  zum 
Bearbeiten  von  Blechteilen,  mit  Einrichtungen  zum 
Zuführen  und  Entnehmen  der  Blechteile  und  zum 
Umsetzen  der  Blechteile  in  den  Bearbeitungsstufen 
und  mit  Zwischenablagen  in  den  Leerstufen,  wobei 
jede  der  Pressen  einen  mittels  Antrieb  auf-  und 

abbewegbaren  Stößel  für  die  Bearbeitung,  einen 
Pressentisch  und  Pressenständer  zum  Stützen  des 
Kopfstückes  und  einen  dem  Stößel  zugeordneten 
Schiebetisch  für  den  Werkzeugwechsel  aufweist, 

5  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
-  der  Kopfpresse  (1)  weitere  Folgepressen  (2) 
nachgeordnet  sind  und  die  Pressen  (1,  2)  insge- 
samt  mit  nur  geringfügigem  Abstand  zueinander 
aufgestellt  sind, 

10  -  die  Kopfstücke  (21)  separat  über  jeweils  einen 
der  abstützenden  Bereiche  der  Ständer  (16,  17,  18) 
gehalten  sind, 
-  jedem  der  Stößel  (26)  nur  eine  Bearbeitungsstufe 
je  Blechteil  (39,  39')  -  zumindest  ein  Werkzeug  (28, 

75  29)  -  zugeordnet  ist, 
-  zwischen  zwei  Bearbeitungsstufen  jeweils  eine 
Zwischenablage  (12)  angeordnet  ist, 
-  die  Bewegungen  der  Stößel  (26)  und  die  Bewe- 
gungen  der  Einrichtung  (13)  zum  Umsetzen  der 

20  Blechteile  (39)  von  einer  gemeinsamen  Welle  (23) 
abgegriffen  werden, 
-  die  die  Blechteile  (39)  umsetzenden  Haltemittel 
(37,  42)  durch  Verschiebemittel  (33,  38)  bewegbar 
sind,  wobei  die  Haltemittel  (37,  42)  und  die  Ver- 

25  schiebemittel  (33,  38)  oberhalb  der  Blechteiletrans- 
portebene  (35)  an  den  Pressen  (1,  2)  geführt  bzw. 
gelagert  sind. 

2.  Pressen-Anlage  mit  mehreren  Pressen  zum 
Bearbeiten  von  Blechteilen,  mit  Einrichtungen  zum 

30  Zuführen  und  Entnehmen  der  Blechteile  und  zum 
Umsetzen  der  Blechteile  in  den  Bearbeitungsstufen 
und  mit  Zwischenablagen  in  den  Leerstufen,  wobei 
jede  der  Pressen  einen  mittels  Antrieb  auf-  und 
abbewegbaren  Stößel  für  die  Bearbeitung,  einen 

35  Pressentisch  und  Pressenständer  zum  Stützen  des 
Kopfstückes  und  einen  dem  Stößel  zugeordneten 
Schiebetisch  für  den  Werkzeugwechsel  aufweist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
-  der  Kopfpresse  (1)  weitere  Folgepressen  (2) 

40  nachgeordnet  sind  und  die  Pressen  (1,  2)  mit  nur 
geringfügigem  Abstand  zueinander  aufgestellt  sind, 
-  für  das  Abstützen  benachbarter  Kopfstücke  (21) 
in  jeder  Abstützstelle  ein  gemeinsamer  abstützen- 
der  Bereich  in  dem  Ständer  (16,  17)  vorgesehen 

45  ist, 
-  jedem  der  Stößel  (26)  nur  eine  Bearbeitungsstufe 
je  Blechteil  (39,  39')  -  zumindest  ein  Werkzeug  (28, 
29)  -  zugeordnet  ist, 
-  zwischen  zwei  Bearbeitungsstufen  eine  Zwischen- 

50  abläge  (12)  angeordnet  ist, 
-  die  Bewegungen  der  Stößel  (26)  und  die  Bewe- 
gungen  der  Einrichtung  (13)  zum  Umsetzen  der 
Blechteile  (39)  von  einer  gemeinsamen  Welle  (23) 
abgegriffen  werden, 

55  -  die  die  Blechteile  (39)  umsetzenden  Haitemittel 
(37,  42)  durch  Verschiebemittel  (33,  29)  bewegbar 
sind,  wobei  die  Haltemittel  (37,  42)  und  die  Ver- 
schiebemittel  (33,  38)  oberhalb  der  Blechteiletrans- 
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portebene  (35)  an  den  Pressen  (1  ,  2)  geführt  bzw. 
gelagert  sind. 

3.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kopfpresse  (1) 
eine  Ziehpresse  mit  von  unten  wirkendem  Ziehap- 
parat  (7)  ist  und  zumindest  eine  der  Folgepressen 
(2)  mit  einer  Nachziehstufe  ausgerüstet  ist. 

4.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einrichtung 
(13)  zum  Umsetzen  der  Blechteile  (39)  sich  von 
dem  Bereich  der  Zuführung  (3)  bis  zu  dem  Bereich 
der  Entnahme  (4)  der  Blechteile  (39)  durch  die 
Pressen-Anlage  mit  deren  Einzelressen  (1,  2)  er- 
streckt  und  durch  Hängefördermittel  (36,  37,  38, 
40,  42)  gebildet  wird. 

5.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  einander  gegenüberste- 
henden  Ständer  (16,  17)  benachbarter  Pressen  (1, 
2  bzw.  2,  2)  nebeneinander  auf  einer  gemeinsamen 
Aufstellfläche  (20),  bei  Verwendung  entsprechend 
ausgebildeter  Pressentische  (15)  über  die  Pressen- 
tische  (15)  und  weitere  Stützen  (19)  auf  gemeinsa- 
men  Aufstellflächen  (20)  aufgesetzt  sind. 

6.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zumindest  drei  Einzelpres- 
sen  (1  ,  2),  von  denen  die  in  der  Be  arbeitungsfolge 
erste  Presse  (1  )  eine  Ziehpresse  ist,  aneinanderge- 
stellt  sind,  und  die  einander  gegenüberstehenden 
Ständer  (16,  17)  von  jeweils  zwei  Pressen  (1,  2 
bzw.  2,  2)  paarweise,  ggf.  über  Pressentische  (15) 
und  Stützen  (19)  auf  gemeinsamen  Aufstellflächen 
(20)  aufgestellt  sind. 

7.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kopfstücke  (21)  benach- 
barter  Pressen  (1  ,  2  bzw.  2,2)  über  jeweils  beiden 
Kopfstücken  (21)  gemeinsame  Ständer  (16,  17)  ab- 
gestützt  sind. 

8.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Blechteileauf- 
nahmen  (44)  der  Zwischenablagen  (12)  horizontal 
und  vertikal  und  mit  Bezug  auf  eine  Schräglage  der 
Blechteile  (39)  verstellbar  sind. 

9.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder  Stößel  (26) 
in  zumindest  zwei  Druckpunkten  (27)  über  die  An- 
triebsmittel  der  Presse  (1  ,  2)  heb-  und  senkbar  ist. 

10.  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Synchronisa- 
tion  der  Bewegungen  der  Stößel  (26)  der  Pressen 
(1,  2)  und  der  Bewegungen  der  Einrichtungen  (13) 
zum  Umsetzen  der  Blechteile  (39)  in  den  Bearbei- 
tungsstufen  hierzu  durch  eine  gemeinsame  Welle 
(23)  erfolgt,  die  über  Kupplungs-,  Brems-  und  dgl. 
Mittel  (24)  mit  zumindest  einem  Hauptmotor  (45)  in 
Verbindung  steht  und  die  Welle  (23)  im  Kopfbe- 
reich  der  Pressen-Anlage  sich  über  die  Länge  der 
Pressen-  An  läge  erstreckend  gelagert  ist. 

1  1  .  Pressen-Anlage  nach  Anspruch  4,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  die  Blechteile  (39)  um- 
setzenden  Haltemittel,  Saugerbrücken  (42)  aufwei- 
sen,  die  an  Laufwagen  (37)  befestigt  sind  und  die 
Laufwagen  (37)  beabstandet  zueinander  in  Lauf- 

5  schienen  geführt  (36)  sind,  wobei  die  Laufschienen 
(36)  sich  auf  gegenüberliegenden  Seiten  der  Stößel 
(26)  und  Werkzeuge  (28,  29)  in  Längsrichtung  der 
Pressen-Anlage  und  oberhalb  der  Blechteiletrans- 
portebene  (35)  erstrecken,  und  die  Laufwagen  (37) 

10  in  Längsrichtung  der  Pressen-Anlage  und  die  Lauf- 
schienen  (36)  in  Hebe-Senkrichtung  im  Takt  der 
Pressen-Anlage  bewegbar  sind. 

75 

20 

25 

30 

35 

40 

45 

50 

55 

7 



=P  0  388  610  AI 

2 1  
n n J L E Z L .  —  u  I  i  I  krjl  1  1  >  1  1ml  1  1  1  1  M   I n  u  

3  

F i g . U  

I  —  ll  t̂ inl  1  1  —  i  I  t̂ -xl  I  I  i  1  Ir-il  I  I  1  I  lr-%1  I  I  I  I  Inl   I m  

F t g . l B  

r—il  t 

6  9 A t  

F i g . l C  

1  9  2 

—  m 

10-  T W ,  S V   0 
n  

§ 1  

1  9  2 
@ w   —   v- 

rii 

F i g . l D  

F i g . i E  

S J I r - i l l i - i l H - i l I n m r j l l  

1,1  F i g . l F  



EP  0  388  610  A1 



EP  0  388  610  A1 

v  *p  cn  

C T  

| T   !  i  !  i  i  f f  

l = p = j =  

I  «  !  '  

g ^ H ; | ; i t e r T  

SB 
I  t o - ,  

!  i:::"::j:;-:v  !  '  * 

M   I  I  I  I 

4 M   l " B K > - :  



EP  0  388  610  A1 



EP  0  388  610  A1 



i )  Europäisches  _  Nummer  der  Anmeldung 
_  . .   EUROPAISCHER  RECHERCHENBERICHT Patentamt 

EINSCHLÄGIGE  DOKUMENTE EP  9 0 1 0 2 0 7 2 . 7  

Kategorie Kennzeichnung  des  Dokuments  mit  Angabe,  soweit  erforderlich, 
der  maßgeblichen~Teile 

Betrifft 
Anspruch 

KLASSIF.̂ATION  DER 
ANMELDUNG  (Int  Cr> 

A 

A 

D,  A 

DE  -  AI  -  2  625  881 
(PRESSES  RASKINS  S .A)  

*  S e i t e   3,  l e t z t e r   A b s a t z ;  
S e i t e   4,  l e t z t e r   A b s a t z ;  
S e i t e   5,  1.  A b s a t z ;   F ig .   * 

GB  -  A  -  2  199  781  
(HONDA  GIKEN  K.K) 

*  S e i t e   6,  Z e i l e n   6 - 1 0 ;  
F ig .   1  * 

DE  -  AI  -  3  246  096 
(KABUSHIKI  KAISHA  KOMATSU) 

*  S e i t e   7,  l e t z t e r   A b s a t z ;  
F ig .   1,5  * 

DE  -  B 1  271  067 
(MASCHINENFABRIK  WEINGARTEN 

AG) 
*  P a t e n t a n s p r u c h   1;  F ig .   1  * 

US  -  A  -  4  557  134 
(KUPPINGER) 

*  S p a l t e   1,  Z e i l e n   4 6 - 6 6 ;  
F ig .   3,4  * 

DE  -  A  -  2  726  289 
(MASCHINENFABRIK  WEINGARTEN 

AG) 
*  P a t e n t a n s p r ü c h e   1 , 4 ;  

F ig .   3  * 

DE  -  A  -  2  657  911  
(K.K.  KOMATSU  SEISAKUSHO) 

*  P a t e n t a n s p r u c h   1;  F ig .   1,2  * 

Der  vorliegende  RecherchenDericht  wurde  für  alle  Patentansprüche  erstellt 

1 . 2  

1 , 2  

1 0 , 1 1  

1 , 2 , 4 ,  
5 , 7  

9 , 1 0  

B  21  D  4 3 / 0 5  

RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE  llnl  CP) 

B  21  D  4 3 / 0 0  
B  21  J  9 / 0 0  
B  30  B  1 5 / 0 0  

Rechercnenort 
WIEN 

Abschlußdatum  der  Recherche 
1 6 - 0 5 - 1 9 9 0  

Prüfer 
BISTRICH 

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  DOKUMENTEN  E  : X  :  von  besonderer  Bedeutung  allein  betrachtet 
Y  :  von  besonderer  Bedeutung  in  Verbtndunq  mit  einer  D 

anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie  L  : A  :  technologischer  Hintergrund O  :  nichtschrittliche  Offenbarung P  :  Zwischenliteratur  &  : T  :  der  Erfindung  zugrunde  liegende  Theorien  oder  Grundsätze 

älteres  Patentdokument,  das  tedocn  erst  am  oder 
nacn  dem  Anmeldedatum  veröffentlicht  worden  ist 
in  der  Anmeldung  angeiurirt.es  Dokument 
aus  andern  Gründen  angeführtes  Dokument 

Mitglied  der  gleichen  Patentfamilie.  überein- 
stimmendes  Dokument 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

