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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Pressen-Anlage, gemafl dem Oberbegriff der Anspriiche 1 und 2.

Die Bearbeitung von Blechteilen erfolgt in mehreren Bearbeitungsschritten. Urspriinglich wurden Einzel-
pressen, z.B. sog. Karosseriepressen verwendet. In Weiterentwicklung zu Pressenstrallen erfolgte die Bear-
beitung zundchst mit manueller Handhabung der Blechteile; spéter mit teilmechanisierter, dann mit vollauto-
matisierter Férderung der Bleche.

Die Notwendigkeit der Verringerung von Investitions- und Betriebskosten fiihrte zur Zusammenlegung der
auf Einzelpressen in Pressenstralen durchgefiihrten Bearbeitungsschritte in kompakte, mehrstufige Mehr-
sténder-Transferpressen. Mehrstinder-Transferpressen entsprechen der Forderung nach hoher Flexibilitat,
groRer Ausbringung und kurzen Umriistzeiten. Die zur Herstellung der Blechteile im Automobilbau notwendi-
gen beispielsweise acht Bearbeitungsstufen sind in den Mehrstander-Transferpressen auf einen, zwei oder auf
drei StéRel verteilt. Als Folge der Abmessungen der Blechteile ergehen sich Werkzeugmittenabstande von
2.500 mm und dariiber hinaus und die Blechteile und die Mittel zum Umsetzen der Blechteile in den Bearbei-
tungsstufen sind zum Erreichen groRer Stiickzahlen fiir die Transferbewegungen hoch zu beschleunigen.

Eine neue Entwicklungsrichtung zeigt die Pressen-Anlage nach den Gesamt-Merkmalen der Anspriiche
1 oder 2. Eine solche Hybrid-Pressen-Anlage nutzt vorteilhafte Eigenheiten sowchl der Pressenstrale als
auch der Mehrstinder-Transferpresse. Es werden im folgenden daher die DE 12 71 067 C , die eine
Pressenstraflie offenbart und die DE 23 59 912 C2, die eine Mehrsténder-Transferpresse offenbart, beschrie-
ben.

Die PressenstralRe der erstgenannten Druckschrift besteht aus einer im Dauerlauf betriebenen, mehrfach
wirkenden Ziehpresse als Kopfpresse mit einem von der Kopfpresse gesteuerten Transportsystem fir die
Blechteile durch die Pressenstralle. Um Wendeeinrichtungen zwischen der Kopfpresse und der folgenden
Presse zu vermeiden und somit die Absténde zwischen den Pressen zu verringern, ist die Ziehpresse mit von
unten nach oben wirkendem ZiehstéRel und von oben nach unten wirkendem BlechhalterstéRel ausgestattet.
Das Transportsystem fiir die Blechteile weist ein sich durch die ganze Pressenstralle erstreckendes Greifer-
schienensystem auf, das in drei Achsen zum Offnen-SchlieRen, Heben-Senken sowie zum Transfer und zuriick
bewegbar ist. Jede Presse ist fiir sich eine Einzelmaschine. Die Verwendung von durch die Pressenstralle hin-
durch gefiihrten Greiferschienen ist nur dann sinnvoll, wenn auch die Pressenstélel der Einzelpressen eine
synchrone Umsetzbewegung der Blechteile gestatten. Ist die Pressenstrale vollsynchronisiert zu fahren, sind
hierfiir aufwendige Synchronisationsmittel einzusetzen. Obwohl die Aufstellung der Einzelpressen wegen
Wegfalls der Wendeeinrichtung und demzufolge geringeren Pressenabstandes schon zu einem verringerten
Platzbedarf gefiihrt haben, ist einerseits der geringe Platzbedarf von Mehrsténder-Transferpressen nicht er-
reichbar; es istweiterhin eine verhéltnisméRig groRe Pressengriindung (Fundament) erforderlich, andererseits
ist auch der Transferschritt des Greiferschienensystems ein noch verhéltnismafig weiter. Die groRe Masse des
transportierenden Greiferschienensystems erfordert groRe Antriebskrafte bei hohen Beschleunigungswerten.
GroRflachige Blechteile, wie auch diinnwandige Blechteile, d.h. insgesamt in sich labile Blechteile, sind in der
Pressenstrale nur bedingt verarbeitbar bzw. umsetzbar, insbesondere dann nicht, wenn ein hoher Ausstof
(z.B. 16 Teile pro Minute) erreicht werden soll. Ein Werkzeugwechsel vermittels in die Pressen und aus diesen
heraus verfahrbarer Schiebetische ist nicht vorgesehen. Das iiber die Lénge der Pressenstralle sich er-
streckende Gestange fiir die Bewegungen des Greiferschienensystems in den drei Achsen und die Greifer-
schienen stéren den Wechselvorgang der Werkzeuge erheblich.

Die zweitgenannte Druckschrift lehrt eine Transferpresse mit mehreren aufeinanderfolgenden Bearbei-
tungsstationen. Die Transferpresse ist eine Mehrsténder-Transferpresse mit einem durch Stander abgestiitz-
ten Kopfstiick, einem Pressentisch und StéReln, die von einem gemeinsamen Anfrieb heb- und senkbar sind.
Den StéReln sind Werkzeuge bzw. Werkzeugsétze zugeordnet. Im Bereich der Pressenstander sind bearbei-
tungsfreie Stufen, sog. Leerstufen, vorgesehen, in denen bei anderer Ausfiihrung Zwischenablagen angeord-
net sind. Der Antrieb von zwei Greiferschienen in den drei Achsen erfolgt, ausgehend vom Pressenhauptantrieb
oder einem Nebenantrieb, Giber Kurvensteuerungen. Werkzeuge bzw. Werkzeugsétze und Teilstiicke der Grei-
ferschienen sind vermittels in die Transferpresse bzw. aus dieser heraus verfahrbarer Schiebetische aus-
tauschbar. Die Umform- und/oder Scherkrafte in den einzelnen Bearbeitungsstufen sind unterschiedlich hoch.
Die einseitige Belastung der StéRel sowie die StdRel-, Tisch- und Werkzeugdurchbiegungen wirken sich un-
glinstig auf die Bearbeitung und das Ausgangsteil aus.

Zur Vermeidung von Werkzeug- und Pressenbruch istzum einen jede Bearbeitungsstufe und zum anderen
sind die Bearbeitungsstufen jedes der StdRel insgesamt abzusichern. Bei iberméaRigen Druckerhéhungen in
einzelnen Bearbeitungsstufen und in den einzelnen Pleueln muB die Transferpresse abschalten, und es ist so-
mit zur Sicherung der Werkzeuge und der Transferpresse ein hoher Aufwand zu betreiben.

Die Werkzeuge bzw. Werkzeugsatze sind nicht separat einstellbar und somit vorab auf die Bearbeitungs-
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werte einzustellen. Eine Anderung der Einstellung eines Werkzeugs bewirkt im allgemeinen die Anderung aller
Werkzeuge. Die Massen der Greiferschienen sind zu beschleunigen, so dal allein schon wegen des groflen
Mittenabstands der Werkzeuge und dementsprechend der groRen Umsetzbewegung der Blechteile pro Sté-
Reltakt, der AusstoR der Transferpresse gering ist. Hohe Beschleunigungswerte, und hier die Beschleunigun-
gen grofler Massen, fiihren zu Schwingungen in allen Pressenteilen. Es ist die Genauigkeit in dem Transfer
und in der Umformung der Werkstiicke beeintrdchtigt. Die Umsetzbewegung der Blechteile entspricht auch
bei Transferpressen dem Mittenabstand der Werkzeuge.

Gegeniiber dem aufgezeigten Stand der Technik, insbesondere gegeniiber DE-C-1271067 ist es eine Auf-
gabe der Erfindung, insbesondere im Hinblick auf die immer groRflachiger werdenden Blechteile, die Lange
der Umsetzbewegung der Blechteile je StoRelhub wesentlich zu verkiirzen, um so die Beschleunigungswerte
herabzusetzen. Es sollen groRflachige und diinnwandige und von daher in sich labile Blechteile umgesetzt
werden. Weiterhin ist es eine Aufgabe der Erfindung, den Abstand der Fiihrungen jedes der St6f3el zu verrin-
gern, um so das Fihrungsverhaltnis aus Abstand der Fiihrungen zueinander zur L&nge der Fiihrungen und
somit die Seitenfiihrung jedes der St6Rel zu verbessern. Weiterhin sollen die Elemente der Einrichtung zum
Umsetzen der Blechteile in Zeiten des Auswechselns der Werkzeuge derart weit angehoben sein, dal diese
den Wechselvorgang nicht behindern.

Die Lésung der gestellten Aufgabe sieht die Kombination der gegenstandlichen Gesamt-Merkmale nach
dem Anspruch 1 oder dem Anspruch 2 zu einer in ihrer Art neuen, kompakten Hybrid-Pressen-Anlage vor. Die
Merkmale der weiteren Anspriiche stellen bevorzugte und zum Teil auch fiir sich erfinderische Lésungen dar.

Gegeniiber einer Pressenstrale und einer Mehrstander-Stufenpresse ist von Vorteil, daR die Hybrid-Pres-
sen-Anlage nach der Erfindung eine wesentlich geringere Gesamt-Aufstellfldche beansprucht. Die Transport-
wege der Blechteile sind insgesamt wesentlich verringert. Die Hubzahl, der AusstoB, der Pressen-Anlage kann
erhéht werden. Die Pressen-Anlage bildet ein in sich geschlossenes System, ohne dal sich die Bearbeitungs-
stufen durch die Umformvorgdnge gegenseitig beeinflussen. Von Vorteil ist hierbei die zentrale Steuerung aller
Systeme wie Druckverbraucher, der Bewegungsablaufe, des Werkzeugwechsel u.dgl..

Gegeniiber einer Mehrstander-Stufenpresse ist der Wegfall der gegenseitigen Beeinflussung der Bearbei-
tungsstufen von Vorteil, weiterhin die Méglichkeit der Absicherung jedes Werkzeugs und somit jedes StéRels
durch separate Uberlastsicherungen. Es wird von daher ein verbesserter Uberlastschutz erreicht. Jedes
Werkzeug ist separat einstellbar und die Nacharbeit dieser ist wesentlich erleichtert. Die Zuganglichkeit zu den
StoReln, zu den Werkzeugspannern, den Werkzeugen und zu den Teileaufnahmeelementen ist verbessert.
Weiterhin von Vorteil sind die geringen Massen und der kleinere Raumbedarf der Schiebetische, der ruhigere
Blechteiletransport, die Integration der Zwischenablagen aktiv in den Werkstiickdurchlauf, - Anpassung an die
Schraglage der ankommenden Blechteile und Vorgabe einer neuen Schraglage, - und die leichtere Ausfiihrung
der Pressen-Anlage bei erhéhter Anzahl an Aufstellfldchen. Die statischen und dynamischen Belastungen auf
das Fundament sind verringert und gleichmaRiger verteilt.

Anhand von Ausfiihrungsbeispielen soll im folgenden die Erfindung erldutert werden. Die Zeichnung zeigt
in den

Fig. 1A bis 1F die Entwicklung von der Pressenstrafe iiber die Mehrsténder-Transferpresse zur Hybrid-
Pressen-Anlage,

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

Fig. 3 eine Draufsicht auf die in Fig. 2 gezeigte Hybrid-Pressen-Anlage unter Weglassung der
Kopfstiicke,

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

Fig. 5 eine vergrdferte Darstellung der in Fig. 2 gezeigten Einzelheit Z.

In den Fig. 1A bis 1F sind gleiche Bauelemente mit gleichen Kennziffern versehen worden. Fig. 1A zeigt
eine Pressenstralle mit einer Kopfpresse 1 und weiteren Folgepressen 2. Das von einer Zufuhreinrichtung 3
der Kopfpresse 1 zugefiihrte Blechteil wird in dieser von einem BlechhalterstdRel in einem Zieh-Werkzeug ge-
halten und von einem weiteren StéRel umgeformt. Die Bewegungen der StéRel zum Halten und zum Umformen
erfolgen von oben nach unten. Fir die Weiterbearbeitung der Blechteile in den Folgepressen ist somit zumin-
dest eine Wendeeinrichtung 6 erforderlich. Der Transport der Blechteile durch die Pressenstrafe bis in die Ent-
nahmeeinrichtung 4 erfolgt vermittels Feeder 5. Mit 9 sind Stinder der Pressen 1, 2 angedeutet.

Durch Verwendung eines im Pressentisch der Kopfpresse 1 in Fig. 1B angeordneten Ziehapparats 7 mit
von unten nach oben wirkendem Ziehkissen wurde der Abstand zwischen der Kopfpresse 1 und der Folge-
presse 2 verringert.

Fig. 1C zeigt eine kombinierte Pressen-Anlage mit doppeltwirkender Ziehpresse 1, einer Wendeeinrich-
tung 6 und einer Drei-Stander Transferpresse mit den Sténdern 9 und einer Einrichtung 8 zum Umsetzen der
Werkstiicke durch die Bearbeitungsstufen der Transferpresse. Die Werkzeugsétze von z.B. jeweils zwei Be-
arbeitungsstufen kdnnen vermittels Schiebetischen 11 ausgewechselt werden.
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Die in Fig. 1D gezeigte Vier-Sténder-Transferpresse weist mit der doppelt wirkenden Kopfpresse 1 eine
von unten nach oben arbeitende Ziehstufe 10 auf und eine durch die Transferpresse gefiihrte Einrichtung 8
zum Umsetzen der Werkstlicke.

In Fig. 1E ist die Kopfpresse 1 eine einfachwirkende Presse mit in den Pressentisch integriertem Ziehap-
parat 7.

Fig. 1F zeigt in einer vereinfachten Vorderansicht und Draufsicht eine Hybrid-Pressen-Anlage nach der Er-
findung im Vergleich zu den Vorgangerentwicklungsstufen, wie sie im nachfolgenden zu den Fig. 2 bis 5 ndher
erlautert wird. Wesentliche und neue Elemente der Erfindung sind bereits aus dieser schematischen Darstel-
lung erkennbar. Zwischen jeder Bearbeitungsstufe ist jeweils eine Zwischenablage 12 angeordnet. Jede Be-
arbeitungsstufe kann sowohl ein Werkzeug fiir ein zu bearbeitendes Blechteil oder auch mehrere Werkzeuge
fiir mehrere gleichzeitig in der Bearbeitungsstufe zu bearbeitende Blechteile enthalten. Die Einrichtung 13 zum
Umsetzen der Werkstiicke ist oberhalb der Blechteiletransportebene - oberhalb der Zwischenablagen 12 - ori-
entiert.

Entsprechend Fig. 2 werden Blechteile 39 einzeln, oder wenn z.B. beide Innenseiten von Tiren eines Per-
sonenkraftwagens zu fertigen sind, dann zwei Blechteile 39, 39, vermittels einer Zufuhreinrichtung 3 der Kopf-
presse 1 zugefiihrt. Die Kopfpresse 1 ist beispielsweise eine Ziehpresse mit einem Ziehapparat 7. Die Zieh-
presse 1 weist vier Stander auf. Mit 18 ist das linke Standerpaar, mit 16 das rechte Standerpaar positioniert.
Die der Ziehpresse 1 nachgeordneten Folgepressen 2 sind mit weiteren Bearbeitungsfolgen fiir die Bearbeitung
der Blechteile 39 ausgeriistet. Die Bearbeitung umfat ggf. auch Nachziehstufen. Die Folgenpressen 2 weisen
gleichfalls vier Stander 16, 17 auf. Die vorne befindlichen Stander 16, 17, 18 sind insgesamt nicht dargestellt
worden. Die Pressen 1, 2 sind nebeneinander aufgestellt mit nur geringfiigigem Abstand der abstiitzenden Be-
reiche der Sténder 16, 17. Die Kopfstiicke 21 der Pressen 1, 2 sind liber PaRstiicke 22 auf den abstiitzenden,
tragenden Bereichen der Stinder 18, 16 bzw. 17, 16 aufgesetzt und durch Spannanker 46, Fig. 3, 4, 5, gehal-
ten. Jede Presse 1, 2 weist einen iiber Pleuel 25 vertikal bewegbaren StdRel 26 auf. Es sind je StéRel 26 jeweils
vier Pleuel 25 vorhanden. Wie es Fig. 2 in Verbindung mit Fig. 4 fiir die Ziehpresse 1 erkennen |aRt, greifen
die Pleuel 25 an diagonal, entfernt voneinander liegenden Druckpunkten 27 an dem StéRel 26 an. Die Pleuel
25 sind Kurven-, oder wie es Fig. 4 zeigt, Kurbelwellen-getrieben. Der Antrieb erfolgt tiber eine Welle 23, die
sich tiber die Lange der Hybrid Pressen-Anlage erstreckt und die von einem Hauptmotor 45, in Fig. 4, ggf. auch
von einem zweiten Motor, tber eine Kupplungs-Bremseinheit 24 gedreht wird. Jeder Presse 1, 2 ist ein
Pressentisch 15 zugeordnet, tiber den sich die Stander 18, 16 bzw. 17, 16 bzw. deren abstiitzende Bereiche
auf Stiitzen 19 abstiitzen. Zwischen den Pressentischen 15 und den Standern 16 bis 18 sind gleichfalls PaR-
stlicke 22 eingesetzt, um auch hier Seitenversetzungen zu vermeiden. Die Kopfsticke 21 und die
Pressentische 15 sind gleichfalls mit geringem Abstand, Spalt 47, zueinander aufgesetzt zur Vermeidung ge-
genseitiger Beeinflussungen. Die fiir die Stdnder 16 bis 18 gemeinsamen Stiitzen 19 sind auf Aufstellflichen
20 des Fundaments 14 aufgestellt. Jedem StéRel 26 ist ein Schiebetisch 11 zugeordnet, tiber die die einzelnen
Werkzeuge 28, 29 austauschbar sind. Zwischen jeweils zwei Pressen 1, 2 bzw. 2, 2 mit den durch die Werk-
zeuge 28, 29 charakterisierten Bearbeitungsstufen ist eine Zwischenablage 12 angeordnet. Die Zwischenab-
lagen 12 sind z.B. mittig zu den Mittenabstadnden der Werkzeuge 28, 29 und zwischen den Sténdern 16, 17 a
ngeordnet, um so die Umsetzbewegung der Blechteile 39 je StoRelhub zu halbieren.

Fir die Umsetzbewegung der Blechteile 39 ist eine Einrichtung zum Umsetzen vorgesehen, die allgemein
mit 13 positioniert ist und deren wesentliche Elemente oberhalb der Blechteiletransportebene 35 befindlich
sind. Die Umsetzeinrichtung 13 besteht hierbei aus zundchst zwei Laufschienen 36, die sich von der Zufuhr-
einrichtung 3 bis zur Entnahmeeinrichtung 4 durch die Lange der Hybrid-Pressen-Anlage erstrecken kénnen,
wobei eine erste Laufschiene 36 beim Betrachten der Fig. 2 hinter den StéReln 26 und den Werkzeugoberteilen
28 und eine zweite Laufschiene 36 vor den StéReln 26 und den Werkzeugoberteilen 28 heb- und senkbar an
den Pressen 1, 2 gelagert ist. Die Hebe- und Senkbewegungen der Laufschienen 36 werden liber Hebeein-
richtungen 40 erreicht, die an Stdndern 16 oder 17 der Pressen 1, 2 angebracht sind und z.B. die horizontale
Verstellbewegung jeweils eines vor und hinter den StéReln 26 gefiihrten Hebegesténges 41 in Vertikalbewe-
gungen fiir die Laufschienen 36 umsetzen. Die Hebe- und Senkbewegungen der beiden Laufschienen 36 er-
folgen synchron und im Takt der Hybrid-Pressen-Anlage vermittels von der Welle 23 iber ein Getriebe 30, eine
Drehwelle 31, ein Zwischenzahnrad 32 und einen Kurvenabgriff auf Kurvenfolgerhebel 34 lbertragene Be-
wegungen. Jedes der Hebegestinge 41 ist Gber ein Gelenk mit dem jeweiligen Kurvenfolgerhebel 34
wirkverbunden.

Auf jeder der parallel gefiihrten Laufschienen 36 sind Laufwagen 37 in Langserstreckung der Laufschienen
36 bewegbar. Dabei sind gegeniiberliegende Laufwagen 37 untereinander durch Saugerbriicken 42 verbun-
den, wie es aus Fig. 3 ndher erkennbar ist.

Der Bewegungsantrieb der Laufwagen 37 in und entgegen der Richtung der Transferbewegung erfolgt
tiber Transportgestidnge 38 von Kurvenfolgerhebeln 33 aus, die ebenfalls iiber das Gefriebe 30, die Drehwelle
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31, das Zwischenzahnrad 32 und einen Kurvenabgriff bewegt werden. Die erwahnten Kurvenabgriffe kommen
hierbei durch Anlage der Kurvenfolgerhebel 33 bzw. 34 an liber das Getriebe 30, Getriebegestiange 31 und
Zwischenzahnrad 32 drehangetriebenen Steuerkurven 48 (Fig. 3) zustande.

Fig. 3 entspricht der Darstellung eines horizontalen Schnittes durch die Hybrid-Pressen-Anlage oberhalb
der in Fig. 2 mit 35 angedeuteten Blechteiletransportebene.

In der Zufiihreinrichtung 3 sind Bleche unterschiedlicher GroRe (und Dicke) dargestellt. Mit 39 ist ein groR-
flachiges Ausgangsblech, mit 39’ sind zwei kleinere Ausgangsbleche angedeutet. Dementsprechend sind dann
ein oder auch zwei Werkzeuge fiir jede Bearbeitungsstufe in die Hybrid-Pressen-Anlage einzubringen. In jede
Presse 1, 2 ist hierfiir jeweils ein Schiebetisch 11 iiber Schienen geschoben. Die auf diesen befestigten und
beim Einrichten der Hybrid-Pressen-Anlage auf neue Werkstiicke aus- bzw. einwechselbaren Werkzeuge sind
nicht dagestellt worden. Jedem StdRel 26 ist ein Werkzeug bzw. sind zwei Werkzeuge aus Werkzeugoberteil
28 und Werkzeugunterteil 29 zugeordnet. Wahrend die Schiebetische 11 aus den Pressen 1, 2 der Hybrid-
Pressen Anlage einseitig (zeichnerisch nach oben) herauszufahren sind, kénnen von der anderen Seite der
Hybrid-Pressen-Anlage Uber die, in der Fig. 3 unten dargestellten Schiebetische 11 Werkzeuge eingefahren
werden.

Anhand der Schnittflache und der unterschiedlichen Schraffurrichtung in den Sténdern 16, 17 ist die Mehr-
teiligkeit der Stander 16, 17 zu erkennen. Mehrteiligkeit bezieht sich hierbei auf die tragenden, abstiitzenden
Bereiche, nicht jedoch auf Verkleidungsteile. Der Abstand zwischen den Sténdern 16, 17, bzw. deren tragen-
den, abstiitzenden Bereiche, sowie der Abstand der Kopfstiicke 21 und der Pressentische 15 (Fig. 1) zuein-
ander, Spalte 47, ist ein solcher, da eine gegenseitige Beeinflussung der Einzelpressen 1, 2 ausgeschlossen
ist. Dariiberhinaus sieht die Erfindung vor, chne von dem Gedanken der Erfindung abzuweichen, fiir jeweils
zwei aneinander gestellte Pressen jeweils einen Stander 16, 17 bzw. ein Sténderpaar - vorne- und hintenlie-
gende Anordnung - zu verwenden. Eine Einstander-Anordnung ist auch dann gegeben, wenn innerhalb eines
zwei Kopfstiicke 21 benachbarter Pressen 1, 2 bzw. 2, 2 abstiitzenden Standers 16, 17 zwei Spannanker 46
und zwei, jeweils ein benachbartes Kopfstlick 21 abstiitzender Bereiche in Art von Hiilsen mit zentrischen oder
einem, dann exzentrischen Spannankern 46 vorhanden sind. Solche Anordnungen fiihren zu einer wesentli-
chen Verringerung, bis auf eine vernachlassigbare GroRe, der gegenseitigen Beeinflussung benachbarter Be-
arbeitungsstufen. Mitunter wird bei einer Anordnung mit der zweifachen Anordnung von Spannanker 46 und
tragenden, abstiitzenden Bereichen auch von Zwei-Stander-Anordnungen gesprochen. Bei Verwendung von
jeweils einem Kopfstilick 21 und einem Pressentisch 15 je Presse 1, 2 sind diese iiber den Sténder 16 bzw. 17
untereinander mittelbar verbunden.

Dariiberhinaus ist die Verwendung eines allen Pressen 1, 2 gemeinsamen Kopfstiickes 21, wie auch eines
einzigen Pressentisches 15, méglich. Die Darstellungen in den Fign. 2 und 3 gehen von Kopfstiicken 21 und
Pressentischen 15 in der Anzahl der Einzelpressen der gesamten Hybrid-Pressen-Anlage aus, ohne jedoch
den Gedanken nach der Erfindung hierauf beschrénken zu wollen. Zwischen den benachbarten Bearbeitungs-
stufen sind Zwischenablagen 12 erkennbar mit den Blechteileaufnahmen 44. Die nach oben weisenden
Blechteileaufnahmen 44 zum Abstiitzen der Blechteile 39 von unten, sind in der Héhe, auf die Gréke, Form
und Schriglage der Blechteile 39 mittels Stellmittel vollautomatisch einstellbar. Stellmittel, Getriebe und Ver-
stellstangen sind im einzelnen nicht dargestellt worden, da diese Mittel und deren Einbau in die Zwischenab-
lagen 12 ohne weiteres vorstellbar sind.

Die Laufwagen 37 kdnnen, wie es Fig. 3 zeigt, vermittels des Transportgestidnges 38 bei entsprechender
Auslegung der Bewegung der Kurvenfolgerhebel 33 unterschiedliche Bewegungen ausfiihren, um einerseits
in Verbindung mit den Hebe-Senk-Bewegungen der Laufschienen 36 Blechteile 39 aus den Werkzeugen 29
heraus in die Zwischenablagen 12 und gleichzeitig Blechteile 39 von den Zwischenablagen 12 in die folgenden
Werkzeuge 29 zu transportieren, und um andererseits wahrend der Umformphase in den Zwischenrdumen
zwischen dem Werkzeug bzw. StiRel einer Presse und der Zwischenablage 12 zu verweilen. Damit die Lauf-
wagen 37 in den einzelnen Bewegungsphasen auch unterschiedlich weite Schritte durchfahren kénnen, sind
der erste, dritte, fiinfte und jeder iibernéchste Laufwagen 37 iiber jeweils ein Transportgestidnge 38, das hier
zwischen den Laufschienen 36 liegt, und der zweite, vierte und jeder dann iiberndchste Laufwagen 37 iber
das aullenliegende Transportgestidnge 38 bewegbar. Jedes Transportgestidnge 38 ist Giber einen Kurvenfol-
gerhebel 33 an eine der von der Welle 23 bewegten Steuerkurven 48 gelegt. Die Saugerbriicken 42 sind durch
eine zusatzliche Absenkbewegung der Laufschienen 36 auf Stiitzglieder 43 an den Schiebetischen 11 aufleg-
bar und daran anschlieRend von den Laufwagen 37 abkuppelbar, um diese zugleich mit den Werkzeugen 28,
29 auszutauschen.

In der Fig. 4 ist der Antrieb der Welle 23 und der Antrieb des StéRels 26 der Pressen, hier der Ziehpresse
1, angedeutet. In dem Gestell der Ziehpresse 1 ist ein Motor 45 festgesetzt, der vermittels Keilriemen und
Schwungmasse die Welle 23 iiber eine Kupplungs-Bremseinheit 24 dreht. Von dieser Welle 23 werden die Be-
wegungen der StdRel 26 der Pressen 1, 2, die Hebe-Senk-Bewegungen der Laufschienen 36 und die Trans-
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ferbewegungen der Laufwagen 37 abgegriffen, um so Synchronitét der Bewegungen zu erreichen. Die Ver-
stellbewegungen der Blechteileaufnahmen 44 sind durch Pfeile angedeutet. Die Kennziffern 13 verweisen auf
die Umsetzeinrichtung fiir die Blechteile 39, mit dem Hebe-Gestange 41 fiir die Laufschienen 36, den Lauf-
wagen 37 und den Saugerbalken 42 mit angedeuteten z.B. Unterdruck-Haltemitteln, Saugern. Mit 46 sind
Spannanker beziffert zwischen Kopfstiick 21 und Pressentisch 15. Die weiteren Kennziffern dienen der Ori-
entierung beim Vergleich mit den Fig. 2 und 3.

Fig. 5 dient der besseren Erkennbarkeit der Stdnderbereiche bzw. Abstiitzbereiche zwischen zwei Pres-
sen, z.B. zwischen den Pressen 1 und 2. Die mit 21 bezifferten Kopfstlicke sind auf Stindern 16 bzw. 17 ver-
mittels der Pafstiicke 22 aufgesetzt. Die Sténder 16, 17 sind auf den Pressentischen 15 vermittels weiterer
PaBstiicke 22 aufgesetzt. Jede Einzelpresse 1, 2 wird lber die Spannanker 46 gehalten. Die Pressentische
15 sind iber die Stiitzen 19 aufgestellt. Wie zuvor bereits angefiihrt, kénnen die Kopfstiicke 21 benachbarter
Pressen 1, 2 bzw. 2, 2 auch auf einem, dann gemeinsamen Sténder 16 bzw. 17 bzw. auf einen einzigen, tra-
genden Bereich eines Standerns 16, 17 aufgesetzt sein. Desweiteren kénnen die Sténder 16, 17 direkt iber
eine Stiitze 19 aufgestellt sein.

Patentanspriiche

1. Pressen-Anlage mit mehreren Pressen (1, 2) zum Bearbeiten von Blechteilen (39), mit Einrichtungen zum
Zufiihren (3) und Entnehmen (4) der Blechteile (39) und zum Umsetzen (13) der Blechteile (39) in den
Bearbeitungsstufen (28, 29) und mit Zwischenablagen (43) in den Leerstufen, wobei jede der Pressen (1,
2) einen mittels Antrieb (23, 24, 45) auf- und abbewegbaren StéRel (26) fiir die Bearbeitung, einen
Pressentisch (15) und Pressenstéinder (16, 17, 18) zum Stiitzen des Kopfstiickes (21) und einen dem St&-
Rel (26) zugeordneten Schiebetisch (11) fiir den Werkzeugwechsel aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daR

- der Kopfpresse (1) weitere Folgepressen (2) nachgeordnet sind und die Pressen (1, 2) insgesamt
zur Verringerung des Transportweges zwischen den Pressen (1, 2) mit nur geringfligigem Abstand
(Saplte 47) und benachbart zueinander aufgestellt sind,

- die Kopfstiicke (21) separat Giber jeweils einen abstiitzenden Bereich eines der benachbart aufge-
stellten Sténder (16, 17, 18) gehalten sind,

- jedem der StéRel (26) nur eine Bearbeitungsstufe je Blechteil (39, 39’) - zumindest ein Werkzeug (28,
29) - zugeordnet ist,

- zwischen zwei Bearbeitungsstufen jeweils eine Zwischenablage (12) angeordnet ist,

- die Bewegungen der StéRel (26) und die Bewegungen der Einrichtung (13) zum Umsetzen der Blech-
teile (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 Verschiebemittel (33, 38) oberhalb der Blechteiletrans-
portebene (35) an den Pressen (1, 2) gefiihrt bzw. gelagert sind.

2. Pressen-Anlage mit mehreren Pressen (1, 2) zum Bearbeiten von Blechteilen (39), mit Einrichtungen zum
Zufiihren (3) und Entnehmen (4) der Blechteile (39) und zum Umsetzen (13) der Blechteile (39) in den
Bearbeitungsstufen (28, 29) und mit Zwischenablagen (43) in den Leerstufen, wobei jede der Pressen (1,
2) einen mittels Antrieb (23, 24, 45) auf- und abbewegbaren StéRel (26) fiir die Bearbeitung, einen
Pressentisch (15) und Pressenstéinder (16, 17, 18) zum Stiitzen des Kopfstiickes (21) und einen dem St&-
Rel (26) zugeordneten Schiebetisch (11) fiir den Werkzeugwechsel aufweist, dadurch gekennzeichnet
daR

- der Kopfpresse (1) weitere Folgepressen (2) nachgeordnet sind und die Pressen (1, 2) zur Verrin-
gerung des Transportweges zwischen den Pressen (1, 2) mit nur geringfiigigem Abstand (Spalte 47)
und benachbart zueinander aufgestellt sind,

- fiirdas Abstiitzen der Kopfstiicke (21) benachbarter Pressen (1, 2) in jeder Abstiitzstelle ein gemein-
samer abstiitzender Bereich in einem der Sténder (16, 17) vorgesehen ist,

- jedem der StéRel (26) nur eine Bearbeitungsstufe je Blechteil (39, 39’) - zumindest ein Werkzeug (28,
29) - zugeordnet ist,

- zwischen zwei Bearbeitungsstufen eine Zwischenablage (12) angeordnet ist,

- die Bewegungen der StéRel (26) und die Bewegungen der Einrichtung (13) zum Umsetzen der Blech-
teile (39) von einer gemeinsamen Welle (23) abgegriffen werden,

- die die Blechteile (39) umsetzenden Haltemittel (37, 42) durch Verschiebemittel (33, 29) bewegbar sind,
wobei die Haltemittel (37, 42) und die Verschiemittel (33, 38) oberhalb der Blechteiletransportebene
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(35) an den Pressen (1, 2) gefiihrt bzw. gelagert sind.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Kopfpresse (1) eine Zieh-
presse mit von unten wirkendem Ziehapparat (7) ist und zumindest eine der Folgepressen (2) mit einer
Nachziehstufe ausgeriistet ist.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Einrichtung (13) zum Um-
setzen der Blechteile (39) sich von dem Bereich der Zufiihrung (3) bis zu dem Bereich der Entnahme (4)
der Blechteile (39) durch die Pressen-Anlage mit deren Einzelressen (1, 2) erstreckt und durch Hangefé-
rdermittel (36, 37, 38, 40, 42) gebildet wird.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da® die einander gegeniiberstehenden
Stander (16, 17) benachbarter Pressen (1, 2 bzw. 2, 2) nebeneinander auf einer gemeinsamen Aufstell-
flache (20), bei Verwendung entsprechend ausgebildeter Pressentische (15) liber die Pressentische (15)
und weitere Stiitzen (19) auf gemeinsamen Aufstellflichen (20) aufgesetzt sind.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall zumindest drei Einzelpressen (1, 2),
von denen die in der Bearbeitungsfolge erste Presse (1) eine Ziehpresse ist, aneinandergestellt sind, und
die einander gegeniiberstehenden Stander (16, 17) von jeweils zwei Pressen (1, 2 bzw. 2, 2) paarweise,
ggf. Giber Pressentische (15) und Stiitzen (19) auf gemeinsamen Aufstellflichen (20) aufgestellt sind.

Pressen-Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal die Kopfstiicke (21) benachbarter
Pressen (1, 2 bzw. 2,2) iiber jeweils beiden Kopfstiicken (21) gemeinsame Sténder (16, 17) abgestiitzt
sind.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Blechteileaufnahmen (44)
der Zwischenablagen (12) horizontal und vertikal und mit Bezug auf eine Schréglage der Blechteile (39)
verstellbar sind.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR jeder StéRel (26) in zumindest
zwei Druckpunkten (27) iiber die Antriebsmittel der Presse (1, 2) heb- und senkbar ist.

Pressen-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Synchronisation der Bewe-
gungen der StdRel (26) der Pressen (1, 2) und der Bewegungen der Einrichtungen (13) zum Umsetzen
der Blechteile (39) in den Bearbeitungsstufen hierzu durch eine gemeinsame Welle (23) erfolgt, die liber
Kupplungs-, Brems- und dgl. Mittel (24) mit zumindest einem Hauptmotor (45) in Verbindung steht und
die Welle (23) im Kopfbereich der Pressen-Anlage sich liber die Linge der Pressen-Anlage erstreckend
gelagert ist.

Pressen-Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal} die die Blechteile (39) umsetzenden
Haltemittel, Saugerbriicken (42) aufweisen, die an Laufwagen (37) befestigt sind und die Laufwagen (37)
beabstandet zueinander in Laufschienen gefiihrt (36) sind, wobei die Laufschienen (36) sich auf gegen-
tiberliegenden Seiten der StoRel (26) und Werkzeuge (28, 29) in Léngsrichtung der Pressen-Anlage und
oberhalb der Blechteiletransportebene (35) erstrecken, und die Laufwagen (37) in L&ngsrichtung der
Pressen-Anlage und die Laufschienen (36) in Hebe-Senkrichtung im Takt der Pressen-Anlage bewegbar
sind.

Claims

Press installation with a number of presses (1, 2) for machining sheet-metal parts (39), with devices for
supplying (3) and removing (4) the sheet-metal parts (39) and for transferring (13) the sheet-metal parts
(39) in the machining stages (28, 29) and with intermediate repositories (43) in the idle stages, each of
the presses (1, 2) having a ram (26) for machining which is can be moved up and down by means of drive
(23, 24, 45), a press bed (15) and press stands (16, 17, 18) for supporting the headpiece (21) and a sliding
table (11) for tool change assigned to the ram (26), characterised in that
- further follow-on presses (2) are arranged downstream of the head press (1) and the presses (1, 2)
as a whole are, to reduce the transport travel between the presses (1, 2), erected with only a slight
spacing (gaps 47) and adjacently to one another,
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- the headpieces (21) are in each case held separately via a supporting region of one of the adjacently
erected stands (16, 17, 18),

- each of the rams (26) is assigned only one machining stage per sheet-metal part (39, 39’) - at least
one tool (28, 29),

- an intermediate repository (12) is in each case arranged between two machining stages,

- the movements of the rams (26) and the movements of the device (13) for transferring the sheet-
metal parts (39) are picked up from a common shaft (23),

- the holding means (37, 42) which transfer the sheet-metal parts (39) can be moved by displacement
means (33, 38), the holding means (37, 42) and the displacement means (33, 38) being guided or
mounted on the presses (1, 2) above the sheet-metal part transport plane (35).

Press installation with a number of presses (1, 2) for machining sheet-metal parts (39), with devices for
supplying (3) and removing (4) the sheet-metal parts (39) and for transferring (13) the sheet-metal parts
(39) in the machining stages (28, 29) and with intermediate repositories (43) in the idle stages, each of
the presses (1, 2) having a ram (26) for machining which can be moved up and down by means of drive
(23, 24, 45), a press bed (15) and press stands (16, 17, 18) for supporting the headpiece (21) and a sliding
table (11) for tool change assigned to the ram (26), characterised in that
- further follow-on presses (2) are arranged downstream of the head press (1) and the presses (1, 2)
are, toreduce the transport travel between the presses (1, 2), erected with only a slight spacing (gaps
47) and adjacently to one another,
- acommon supporting region is provided in one of the stands (16, 17) for supporting the headpieces
(21) of adjacent presses (1, 2) in each support place,
- each of the rams (26) is assigned only one machining stage per sheet-metal part (39, 39’) - at least
one tool (28, 29),
- an intermediate repository (12) is arranged between two machining stages,
- the movements of the rams (26) and the movements of the device (13) for transferring the sheet-
metal parts (39) are picked up from a common shaft (23),
- the holding means (37, 42) which transfer the sheet-metal parts (39) can be moved by displacement
means (33, 38), the holding means (37, 42) and the displacement means (33, 38) being guided or
mounted on the presses (1, 2) above the sheet-metal part transport plane (35).

Press installation according to Claim 1 or 2, characterised in that the head press (1) is a drawing press
with drawing apparatus (7) acting from below and at least one of the follow-on presses (2) is equipped
with a redrawing stage.

Press installation according to Claim 1 or 2, characterised in that the device (13) for transferring the sheet-
metal parts (39) extends through the press installation with its individual presses (1, 2) from the region
of supply (3) to the region of removal (4) of the sheet-metal parts (39) and is formed by overhead con-
veying means (36, 37, 38, 40, 42).

Press installation according to Claim 1, characterised in that the mutually opposite stands (16, 17) of ad-
jacent presses (1, 2 or 2, 2) are set up next to one another on a common erection surface (20), in the
event of use of correspondingly designed press beds (15) on common erection surfaces (20) via the press
beds (15) and further supports (19).

Press installation according to Claim 1, characterised in that at least three individual presses (1, 2), of
which the first press (1) in the machining sequence is a drawing press, are placed together and the mu-
tually opposite stands (16, 17) of in each case two presses (1, 2 or 2, 2) are erected in pairs, possibly via
press beds (15) and supports (19), on common erection surfaces (20).

Press installation according to Claim 6, characterised in that the headpieces (21) of adjacent presses (1,
2 or 2, 2) are supported via stands (16, 17) which are in each case common to both headpieces (21).

Press installation according to Claim 1 or 2, characterised in that the sheet-metal part receivers (44) of
the intermediate repositories (12) can be displaced horizontally and vertically and in relation to an inclined
position of the sheet-metal parts (39).

Press installation according to Claim 1 or 2, characterised in that each ram (26) can be raised and lowered
in at least two pressure points (27) via the drive means of the press (1, 2).
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10. Press installation according to Claim 1 or 2, characterised in that the synchronisation of the movements

1.

of the rams (26) of the presses (1, 2) and of the movements of the devices (13) for transferring the sheet-
metal parts (39) in the machining stages for this takes place by a common shaft (23) which is connected
to at least one main motor (45) via clutch, brake and the like means (24) and the shaft (23) is mounted,
extending over the length of the press installation, in the head region of the press installation.

Press installation according to Claim 4, characterised in that the holding means which transfer the sheet-
metal parts (39) have sucker bridges (42) which are fastened on running carriages (37) and the running
carriages (37) are guided at a spacing from one another in running rails (36), the running rails (36) ex-
tending on opposite sides of the rams (26) and tools (28, 29) in the longitudinal direction of the press in-
stallation and above the sheet-metal part transport plane (35), and the running carriages (37) being mov-
able in the longitudinal direction of the press installation and the running rails (36) in the raising/lowering
direction in the cycle of the press installation.

Revendications

Installation a plusieurs presses (1, 2) pour travailler des piéces de tole (39), comportant des dispositifs
pour amener (3) et évacuer (4) les piéces (39) et pour transférer (13) les piéces (39) aux postes de travail
(28, 29), ainsi que des dépdts intermédiaires (43) dans les postes a vide, et dans laquelle chacune des
presses (1, 2) comporte un coulisseau (26) levé et abaissé au moyen d’un entrainement (23, 24, 45) pour
le travail, une table (15) de presse et des montants (16, 17, 18) pour supporter la téte de presse (21), et
une table mobile (11) correspondant au coulisseau (26) et destinée aux changements d’outils, caracté-
risée en ce que :

- la presse de téte (1) est suivie d’autres presses consécutives (2) et les presses (1, 2) sont disposées
dans leur ensemble a proximité les unes des autres et avec un écartement minime (intervalle 47)
pour réduire la distance de transport entre les presses (1, 2),

- les tétes de presses (21) sont supportées séparément, chacune au moyen d’une zone de support
respective d’un des montants (16, 17, 18) disposés I'un prés de l'autre,

- pour chacun des coulisseaux (26), il n’y a qu'un seul poste de travail par piece (39, 39’), avec au
moins un outil (28, 29),

- entre deux postes de travalil, il y a chaque fois un dépét intermédiaire (12),

- les mouvements des coulisseaux (26) et les mouvements des dispositifs (13) pour transférer les pié-
ces (39) ont dérivés d’'un arbre commun (23),

- lesmoyens de support (37, 42) qui transférent les piéces (39) sont mus par des moyens de translation
(33, 38), les moyens de support (37, 42) et les moyens de translation (33, 38) étant guidés ou sup-
portés sur les presses (1, 2) au-dessus du plan (35) de transport des piéces.

Installation a plusieurs presses (1, 2) pour travailler des piéces de tole (39), comportant des dispositifs
pour amener (3) et évacuer (4) les piéces (39) et pour transférer (13) les piéces (39) aux postes de travail
(28, 29), ainsi que des dépdts intermédiaires (43) dans les postes a vide, et dans laquelle chacune des
presses (1, 2) comporte un coulisseau (26) levé et abaissé au moyen d’un entrainement (23, 24, 45) pour
le travail, une table (15) de presse et des montants (16, 17, 18) pour supporter la téte de presse (21), et
une table mobile (11) correspondant au coulis seau (26) et destinée aux changements d’outils, caracté-
risée en ce que :
- la presse de téte (1) est suivie d’autres presses consécutives (2) et les presses (1, 2) sont disposées
a proximité les unes des autres et avec un écartement minime (intervalle 47) pour réduire la distance
de transport entre les presses (1, 2),
- pour supporter les tétes (21) de presses voisines (1, 2) , il est prévu a chaque point de support une
zone de support commune sur un des montants (16, 17),
- pour chacun des coulisseaux (26), il n’y a qu'un seul poste de travail par piece (39, 39’), avec au
moins un outil (28, 29),
- entre deux postes de travalil, il y a chaque fois un dépét intermédiaire (12),
- les mouvements des coulisseaux (26) et les mouvements des dispositifs (13) pour transférer les pié-
ces (39) sont dérivés d’'un arbre commun (23),
- lesmoyens de support (37, 42) qui transférent les piéces (39) sont mus par des moyens de translation
(33, 29), les moyens de support (37, 42) et les moyens de translation (33, 38) étant guidés ou sup-
portés sur les presses (1, 2) au-dessus du plan (35) de transport des piéces.
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Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la presse de téte (1) est une presse
d’emboutis sage pourvue d’un appareil d’emboutissage (7) agissant par le bas et en ce qu’au moins une
des presses consécutives (2) est équipée d’un poste d’emboutissage ultérieur.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le dispositif (13) pour transférer les pié-
ces (39) s’étend a travers l'installation et les presses (1, 2) de celle-ci de la zone d’amenée (3) a la zone
d’évacuation (4) des piéces (39) et est formé par des moyens de convoyage a suspension (36, 37, 38,
40, 42).

Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que les montants adjacents (16, 17) de deux pres-
ses voisines (1, 2; 2, 2) sont posés I'un a c6té de I'autre sur une surface de montage commune (20) ou,
en cas d'utilisation de tables de presses (15) agencées en conséquence, sur des surfaces de montage
communes (20) par I'entremise des tables de presses (15) et de piliers additionnels (19).

Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce qu’au moins trois presses individuelles (1, 2) sont
placées I'une contre I'autre, dont la premiére (1) dans I'ordre de travail est une presse d’emboutissage,
et en ce que les montants adjacents (16, 17) de chaque paire de presses (1, 2; 2, 2) sont posés par paires
sur des surfaces de montage communes (20), le cas échéant par I'entremise de tables de presses (15)
et de piliers (19).

Installation selon la revendication 6, caractérisée en ce que les tétes (21) de presses voisines (1, 2; 2, 2)
sont supportées par des montants (16, 17) communs pour les deux tétes (21).

Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que les porte-piéces (44) des dépébts inter-
médiaires (12) sont réglables horizontalement et verticalement et relativement & une position oblique des
piéces (39).

Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que chaque coulisseau (26) est levé et abais-
sé en au moins deux points de poussée (27) par les moyens d’entrainement de la presse (1, 2).

Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la synchronisation des mouvements des
coulisseaux (26) des presses (1, 2) et des mouvements des dispositifs (13) pour transférer les piéces (39)
aux postes de travail est réalisée au moyen d’un arbre commun (23) qui est raccordé a au moins un moteur
principal (45) par des moyens (24) d’embrayage, de freinage et analogues, et en ce que ledit arbre (23)
est monté sur paliers dans les zones des tétes de l'installation de presses et s’étend sur la longueur de
I'installation.

Installation selon la revendication 4, caractérisée en ce que les moyens de support qui transférent les
piéces (39) comportent des ponts aspirants (42) fixés sur des chariots (37) qui sont guidés a distance les
uns des autres sur des rails (36), en ce que lesdits rails (36) s’étendent de part et d’autre des coulisseaux
(26) et des outils (28, 29) dans la direction longitudinale de 'installation et au-dessus du plan (35) de trans-
port des piéces, et en ce que les chariots (37) sont mus dans la direction longitudinale de I'installation et
les rails (36) sont mus dans la direction de levage et d’abaissement a la cadence de l'installation de pres-
ses.
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