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@ Umsetzeinrichtung in einer Transferpresse od. dgl. Umformmaschine.

@ Eine Umsetzeinrichtung in einer Presse (1) mit
auf- und abbewegbarem Stdfel (2) zur Umformung
von Belchieilen (3) vermitiels Werkzeugen (4) weist
Laufschienen (7, 7') und auf diesen verfahrbare Laui-
wagen (8, 9) auf. Die Laufwagen (8, 9) tragen Sau-
gerspinnen (12). Die Bewegung der Lauiwagen (8, 9)
in horizontaler Richiung wird von Kurvenscheiben
(41, 42) vermittels Kurvenfolgerhebel (36, 37) abge-

griffen. Werden die Laufschienen (7, 7') zum Aushe-
ben der Blechteile (3) aus dem Woerkzeugunterteil
angehoben, versetzen sich die Laufwagen (8, 9). Zur
Korrektur dieses Versatzes, d.h. zum Erzeugen linea-
rer, vertikaler Aushebebewegungen sind entspre-
chende Korrekiurbereiche (45) an den Kurvenschei-
ben (41, 42) vorgesehen.
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Umsetzeinrichtung in einer Transferpresse od. dgl. Umformmaschine

Die Erfindung betrifft eine Umsetzeinrichtung
der im Oberbegriff des Anspruchs 1 und des An-
spruchs 2 angegebenen Art.

Umsetzeinrichtungen in Pressen transportieren
die von z.B. einem Einlegegerdt (Feeder) in die
erste Bearbeitungssiufe eingelegten Bleche bzw.
Werkstilicke durch die Presse bis in den Bereich
der Entnahme. Die Umformung erfolgt tiber stéBel-
bewegte Werkzeuge bzw. Werkzeugoberieile. Die
Umsetzeinrichiung ist im Takt der Presse in zwei
oder drei Achsen wie heben/senken,
transportieren/zurickflihren und agf.
schlieBen/dffnen zu bewegen.

In unserer deutschen Patentanmeldung P 39
05 088.8 ist eine Umsetzeinrichtung in einer
Hybrid-Pressen- o.dgl. Anlage beschrieben worden,
bei der Umsetzeinrichtung zwei Laufschienen auf-
weist, die sich auf gegeniiberliegenden Seiten von
StoBel und Werkzeugen in Richtung des Blechiei-
letransports erstrecken. Auf den Laufschienen sind
Laufwagen verschiebbar gelagert. Hierbei sind ein-
ander gegeniiber befindliche Laufwagen durch eine
Quertraverse untereinander verbunden. Die Quer-
traversen insgesamt sind von den Laufwagen durch
eine Querbewegung der Laufschienen abkuppelbar,
um die an diesen befestigten Haltermitiel bei Werk-
zeugwechsel mit austauschen zu kdnnen. Die Lauf-
wagen je einer Laufschiene sind weiterhin so mit-
einander verbunden, daf jeweils das erste durch
eine Quertraverse verbundene Laufwagenpaar mit
dem dritten und jedem Ubernfchsten Laufwagen-
paar sowie das zweite Laufwagenpaar mit dem
vierten und jedem Ubernéchsten Laufwagenpaar un
terschiedliche Bewegungen beim Riicklauf und un-
terschiediiche Stilistandstellungen zwischen den
Werkzeugen ausfithren bzw. erreichen. Die Bewe-
gungen werden von drehbewegten Kurvenscheiben
abgegriffen. Zum Ausheben der umgeformien
Blechteil/Werkstlicke aus den Werkzeugunterteilen,
wihrend der Umsetzbewegung, sowie zur Ablage
der Blechteile in der Folgestufe werden die Lauf-
schienen angehoben. Der jeweils erste und zweite
Laufwagen auf jeder Laufschiene ist mit einem an
die jeweilige Kurvenscheibe angelegten Kurvenfol-
gerhebel vermitiels Anlenkstangen verbunden. Da
die Anlenkpunkte der Kurvenfolgerhebel an den
Anlenkstangen infolge einer in dem Zeitraum des
Aushebens durchfahrenen Rast von Kurvenfoiger-
hebel auf der Kurve der Kurvenscheibe stilistehen,
kommt es durch die Aushebebewegung der Lauf-
schienen zu einer Auslenkbewegung der Laufwa-
gen in Richtung auf die Anlenkpunkie der Kurven-
folgerhebel zu, da die Anlenkstangen in ihren An-
lenkpunkien an den Laufwagen auf einem Kreisbo-
gen um die Anlenkpunkte der Kurvenfolgerhebel an
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den Anlenkstangen bewegt werden. Die unter-
schiedlichen Werkzeuge verlangen jedoch eine,
wenn auch unterschiedlich lange, vertikal geflihrte
Aushebebewegung. :

Von daher ist es Aufgabe der Erfindung, die
Auslenkbewegung der Laufwagen zu kompensie-
ren.

Diese Aufgabe ist bei Einrichtungen nach den
Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 2 geldst durch
die diese kennzeichnenden Merkmale.

Von besonderem Vorteil hierbei ist, daB die
Korrekiurbersiche fiir die Fertigung der Kurven-
scheiben vorgebbar sind und somit keine zusitzli-
chen baulichen MaBnahmen erfordern.

Anhand der Zeichnung soll nun im folgenden
eine Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung erldutert
werden.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Umformbereich einer Presse
sowie den Antriebsbereich und einen Teilbereich
einer Umsetzeinrichtung,

Fig. 2 eine Schnittdarsteliung entsprechend
dem in Fig. 1 angegebenen Schnittverlauf [I-1f und

Fig. 3 die Umsetzbewegungen und Riicklauf-
bewegungen der Haltemittel an einem Laufwagen
fur die Blechteile.

An dem StBBel 2 der Presse 1 ist ein Werk-
zeugoberteil eines Werkzeugs 4 zur Umformung
von Biechteilen 3 angebracht. Die Blechteile 3 sind
in den Bearbeitungsstufen, diese sind charakteri-
siert durch die Werkzeuge 4, ggf. unter Zwischen-
ablage auf Stlitzen 5 bewegbar. Hierflr ist eine
Umsetzeinrichtung vorgesehen, die insgesamt mit
der Positionsziffer 6 angedeutet ist. Diese weist
eine oder zwei Laufschienen 7, 7 auf, von denen
die vor St6Bel 2 und Werkzeug 4 befindliche Lauf-
schiene 7 erkennbar ist. Die Laufschienen 7, 7'
sind in Geradfiihrungen 23 an Pressenstidndern ge-
fihrt und durch Abgriff je einer Kurvenscheibe 18
vermitiels Kurvenfolgerhebel 16 und Bewegungsan-
trieb eine durch die Presse 1 hindurchgeflhrien
L&ngsstange 14 und Umlenkeinrichiungen 13 ober-
halb der Geradfiihrungen 23 heb- und senkbar. Der
Anlenkpunkt des Kurvenfolgerhebels 16 an der
L&ngsstange 14 ist mit 22 positioniert. Je Lauf-
schiene 7 bzw. 7 sind jeweils eine Kurvenscheibe
18 und die Mittel 13, 14, 22 zum Ubertragen der
Bewegungen vorhanden.

Auf den Laufschienen 7, 7" sind Laufwagen 8
bzw. 9 verschiebbar und mit den Laufschienen 7,
7' heb- und senkbar angeordnet. Fig. 1 zeigt die
Laufwagen 8, 9 in einer Steliung wahrend der
Ruicklaufbewegung, die in Fig. 3 mit 50 positioniert
ist. Die Laufwagen 9 sind mit Haliemitteln versehen
zum Aufnehmen, Transport und Ablegen der Blech-
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teile 3. Die Haltemittel besiehen aus einer jeweils
einen auf der vorderen und der hinteren Laufschie-
ne 7, 7 verfahrbaren Laufwagen 9, 9" verbinden-
den Quertraverse 11 und einer an dieser ange-
brachten Saugerspinne 12.

Die Laufwagen 8 jeder Laufschiene 7, 7 die-
nen der Uberbriickung des Abstands zwischen
dem Kurvenfolgerhebel 36 und dem zweiten, eine
Saugerspinne 12 tragenden Laufwagenpaar. Die
Kurvenfolgerhebel 36, 37 sind an Kurvenscheiben
41, 42 gelegt und werden, wie auch die Kurvenfol-
gerhebel, 16, 16" vermittels Druckzylinder oder
dementsprechende Stellmittel zur Anlage an den
Kurvenbahnen gehalten. Der Bewegungsabgriff der
Kurvenfolgerhebel 36, 37 erfolgt in den Anlenk-
punkten 34, 35 vermittels Anlenkstangen 26 flr die
Laufwagen 8 und Anlenkstangen 31 fiir die Laufwa-
gen 9. Werden nun flir das Aufnehmen und das
Ablegen der Blechteile 3 aus den bzw. in die
Werkzeugunterteile beide Laufschienen 7, 7 syn-
chron angehoben, kommt es zu einem Versatz der
Laufwagen 8, 9 und der Folgelaufwagen, die iber
entsprechende Anlenkstangen mit den angelenkten
Laufwagen 8, 9 verbunden sind. Der Versatz des
Laufwagens 8 ist durch die dariiber eingezeichnete
neue lLage 8’ angedeutet worden. Der Versatz ist
um so groBer, je ndher der angelenkte Laufwagen
8 bzw. 9 dem Anlenkpunkt 34 bzw. 35 liegt, d.h., je
kiirzer die Anlenkstangen 26 bzw. 31 sind. Die
Anlenkpunkie dieser Anlenkstangen 26, 31 an den
Laufwagen 8, 9 sind bei 27 bzw. 32 angedeutet.
Mit 7" ist eine angehobene Laufschiene 7 bzw. 7
positioniert. Die Bewegung der Laufwagen 8, 9 und
der Folgelaufwagen ist flir den Laufwagen 8 mit 28
und fiir den Laufwagen 9 mit 33’ angedeutst. Die
Bewegung des Lauiwagens 9 aus der Entnahmepo-
sition flir das Blechteil 3 in dem Werkzeugunterteil
in die angehobene Transportposition ist mittig zum
Werkzeug 4 mit dem Kreisbogen 33 angegeben.

Mit Fig. 2 sind die Lagerstelien der Kurven-
scheiben 41, 42 und 18 und der Kurvenfolgerhebel
36, 37 und 16 gezeigt. Die Kurvenscheiben 41, 42,
18 sind auf der Nabe 48 des Antriebzahnrades 47
drehsicher aufgesetzt. Die Lagerung des Zahnra-
des 47 Uber dei Nabe 48 erfolgt in z.B. Sténderble-
chen 46, ebenso die Lagerung der Kurvenfolgerhe-
bel 36, 37, 16 in der geteilten Wellenlagerung 21a,
21b. Die Lagerung der Anlenkstangen 14 fUr das
Heben/Senken erfolgt in dem Anlenkpunkt 22, die
der Anlenkstangen 26, 31 in den Anlenkpunkten 34,
35.

In der Darstellung der Fig. 3 ist die Umsetzbe-
wegung der Saugerspinne 12 bzw. der Laufwagen
8, 9 aus Fig. 1 mit 49, deren Riicklaufbewegung
mit 50 angegeben. Die Umsetzbewegung 49 be-
ginnt mit einer linearen, vertikalen Aushebebewe-
gung 52, die durch das grdftmdglichste MaB 51
aller verwendbaren Werkzeuge 4 vorgegeben ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Das Blechteil 3 muB in dieser vertikalen Bewegung
52 aus dem Werkzeugunterieil herausgehoben wer-
den. Mit 51" ist die Bewegung der unteren Kante
des Blechteils 3 erkennbar. Diese anfidngliche verti-
kale Bewegung 52 wird dadurch bewirkt, daB die
Kurvenscheiben 41, 42 flir den Transfer der Werk-
stlicke 3 in mit 45 angedeuteten Bereichen korri-
giert sind gegeniiber einer Kurvenform, mit der
eine solche Bewegung bislang nicht m&glich war,
d.h., die Kurvenbahnen der Kurvenscheiben 41, 42
weisen gegenliber einer Rastbahn herk&mmlicher
Art ein Unter- oder Ubermaf auf, wobei das Unter-
bzw. UbermaB hierbei abhingig ist von der Lage
des Drehpunktes des zugeh&renden Kurvenfolger-
hebels an dem Pressengestell.

Anspriiche

1. Umsetzeinrichtung in einer Transferpresse,
GroBteilstufenpresse, Pressen-Anlage o.dgl. Um-
formmaschine mit zumindest einem auf- und abbe-
wegbaren Stb8el flr die Umformung von Blechtei-
len vermittels Werkzeugen, wobei die im Takt der
Umformmaschine bewegbare Umsetzeinrichtung
zumindest eine ‘heb- und senkbare Laufschiene
aufweist, hinter, ggf. vor St8Bel und Werkzeug in
Langsrichtung der Umformmaschine sich erstrek-
kend, auf denen Laufwagen verschiebbar angeord-
net sind mit Haltemitteln zum Umsetzen der Blech-
teile in den Bearbeitungsstufen, wobei die Umsetz-
bewegung der Laufwagen Uber Gesténge von dreh-
getriebenen Kurvenscheiben abgegrifien wird, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kurvenscheiben
(41, 42) flr die Umsetzbewegung (49) der Laufwa-
gen (8, 9) Korrekturbereiche (45) aufweisen zum
Langenausgleich bei einer Hebe- (52) oder Senk-
bewegung der Laufschienen (7,7'), die zur Aufnah-
me und/oder zur Ablage von Blechteilen (3) erfolgt.

2. Umsetzeinrichtung in einer Transferpresse,
GroBteilstufenpresse, Pressen-Anlage o.dgl. Um-
formmaschine mit zumindest einem auf- und abbe-
wegbaren St6Bel flir die Umformung von Blechtei-
len vermittels Werkzeugen, wobei die im Takt der
Umformmaschine bewegbare Umsetzeinrichtung
zwei heb- und senkbare Laufschienen aufweist, vor
und hinter St6Bel und Werkzeug sich erstreckend,
auf denen Laufwagen in unterschiedlichen Bewe-
gungen verschiebbar angeordnet sind mit Haltemit-
teln zum Umsetzen der Blechteile in den Bearbei-
tungsstufen, wobei die Umsetzbewegungen der
Laufwagen Uber Gestdnge von drehgetriebenen
Kurvenscheiben abgegriffen werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede der Kurvenscheiben (41,
42) ilr die Umsetzbewegung (49) der Laufwagen
(8, 9) Korrekiurbereiche (45) aufweist zum Linge-
nausgleich bei einer Hebe- (62) oder Senkbewe-
gung der Laufschienen (7, 7'), die zur Aufnahme
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und/oder zur Ablage von Blechteilen (3) erfoigt.
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