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g)  Transportvorrichtung  zum  Überfuhren  länglicher  Werkstücke  wie  Drahtstücke  und  Verwendung 
einer  solchen  Vorrichtung  in  einer  Drahtverarbeitenden  Stiftpresse. 

0   Gegenstand  der  Erfindung  ist  eine  Transport- 
vorrichtung  zum  überführen  länglicher  Werkstücke. 

Stand  der  Technik  sind  Vorrichtungen  zum 
überführen  mehrerer  Werkstücke  quer  zu  deren 
Längsachse  von  einer  Bearbeitungsstation  aufeinan- 
derfolgend  in  mindestens  eine  andere  Bearbeitungs- 
station  mittels  eines  gelenkten  Transportbandes,  an 
dem  die  Werkstücke  über  ihre  Mantelfläche  klemm- 
bar  sind. 

Nachteil  dieser  Transportvorrichtung  ist  ihre  Un- 
genauigkeit  im  überführen  und  Positionieren  der 
Werkstücke. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  das  auch  bei  großer 
Transportgeschwindigkeit  genaue  überführen  von 
Werkstücken  unterschiedlichen  Querschnittprofils  in 

eine  bestimmte  Position  in  einer  bearoeitungsstation. 
Lösung  dieser  Aufgabe  sind  zwei  mit-  und  ne- 

beneinander  laufende  Trume  zweier  Transportbän- 
der  (12  und  28;  192),  welche  zwischen  den  Stationen 
zur  beiderseitigen  unverrückbaren  Anlage  der  Trume 
an  den  transportierten  Werkstücken  (52;  186)  geführt 
sind,  und  mindestens  ein  Zahnriemen  (12  oder  28; 
192)  als  Transportband,  dessen  Zahnlücken  (76  bzw. 
78)  die  Werkstücke  (52;  186)  einzeln  aufnehmen. 

Vorteil  dieser  Aufgabenlösung  ist  das  genaue 
Überführen  der  Werkstücke  und  Positionieren  der- 
selben  ohne  Rücksicht  auf  Werkstückbesonderheiten 
sowie  Takt  und  Tempo  des  Transportes  eng  aufein- 
anderfolgender  Werkstücke. 
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TRANSPORTVORRICHTUNG  ZUM  ÜBERFÜHREN  LÄNGLICHER  WERKSTÜCKE  WIE  DRAHTSTÜCKE  UND 
VERWENDUNG  EINER  SOLCHEN  VORRICHTUNG  IN  EINER  DRAHTVERARBEITENDEN  STIFTPRESSE 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  gemäß 
Oberbegriff  des  Anspruchs  1  . 

Die  DD-PS  41  141  offenbart  eine  derartige 
Vorrichtung  zum  Heranführen  von  Nadeln,  Draht- 
schäften  und  dergleichen  an  Bearbeitungswerkzeu- 
ge,  insbesondere  Schleif-  und  Polierwerkzeuge  zur 
Beseitigung  des  beim  Prägen  und  Lochen  der  öhr- 
partie  entstandenen  Prägegrates.  Hierfür  werden 
die  Werkstücke  quer  zu  ihrer  Längsachse  mittels 
eines  elastischen  umlaufenden  Transportbandes 
bewegt,  auf  welchem  in  Abständen,  zwei  oder 
mehr  Backen  aufweisende  elastische  Klemmvor- 
richtungen  festgenietet  sind,  die  sich  beim  Umlen- 
ken  des  Transportbandes  zur  Aufnahme  und  Abga- 
be  der  Werkstücke  selbsttätig  öffnen  und  schließen 
und  danach  die  Werkstücke  festgespannt  an  den 
Werkzeugen  vorbeiführen.  Die  Beschickung  der 
Klemmvorrichtungen  und  deren  Entleerung  erfolgt 
mittels  einer  Zufuhr-  bzw.  einer  Ausstoßeinrichtung. 
Damit  die  Werkstücke  während  der  Zuführung  in 
die  Klemmvorrichtungen  die  richtige  Arbeitslage 
beibehalten,  sind  zusätzlich  Federelemente  vorge- 
sehen. 

Mit  dieser  bekannten  Vorrichtung  können  die 
zu  bearbeitenden  Werkstücke  nur  an  den  Bearbei- 
tungswerkzeugen  für  den  Schleif-  bzw.  Poliervor- 
gang  kontinuierlich  vorbeibewegt  werden,  wobei 
das  elastische  Transportband  durch  den  Bearbei- 
tungsdruck  der  Werkzeuge  auf  die  Werkstücke 
nachgibt.  Ein  positionsgenaues  und  schrittweises 
Heranführen  der  Teile  ist  somit  nicht  gegeben. 
Ferner  müssen  die  Backen  der  Klemmvorrichtung 
in  Form  und  Größe  dem  jeweiligen  Werkstück- 
durchmesser  angepaßt  werden. 

Der  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde, 
eine  möglichst  universell  einsetzbare  Transportvor- 
richtung  zu  schaffen,  mit  der  Drahtstücke,  die  in- 
nerhalb  eines  bestimmten,  möglichst  großen 
Durchmesser-  und  Längenbereichs  liegen,  mit  ei- 
nem  und  demselben  Transportmittel  intermittierend 
und  schnell  auf  einanderfolgend  einer  oder  mehre- 
ren  nebeneinander  angeordneten  Bearbeitungssta- 
tionen  läge-  und  positionsgenau  zugeführt  werden 
können. 

Diese  Aufgabe  wird  ausgehend  von  einer  Vor- 
richtung  der  eingangs  genannten  Art  erfindungsge- 
mäß  durch  die  kennzeichnenden  Merkmale  des 
Anspruchs  1  gelöst. 

Die  parallelen  Trume  zweier  Zahnriemen  kön- 
nen  so  angeordnet  sein,  daß  deren  Verzahnung 
gegeneinander  gerichtet  ist,  d.h.  Zahn  auf  Zahn 
zeigt,  die  Riemen  also  spiegelbildlich  zueinander 
umlaufen,  oder  es  können  die  Zähne  des  einen 
bzw.  anderen  Trums  etwas  versetzt  laufen,  evtl. 

soweit,  daß  die  Zähne  des  einen  Trums  über  den 
Zahnlücken  des  anderen  Trums  liegen.  Eine  Vari- 
ante  ist,  daß  beide  Trume  in  gleicher  Lage  laufen, 
die  Verzahnung  beider  Trume  also  z.B.  nach  oben 

5  zeigt.  In  allen  vier  Fällen  ist  der  Riemenabstand 
einstellbar.  Die  Zahnriemen  werden  so  gegeneinan- 
der  angestellt,  daß  die  Drahtstücke  von  den  Zahn- 
flanken  zumindest  eines  Zahnriemens  fest  einge- 
spannt  während  des  Transports  gehalten  werden. 

70  Durch  die  vorgenannten  Einbau-Varianten  der 
Zahnriemen  können  mit  einer  Riemenabmessung 
sämtliche  Drahtstück-Durchmesser,  die  innerhalb 
dem  Arbeitsbereich  einer  Be-  oder  Verarbeitungs- 
maschine  liegen,  lagegenau  und  schnell  transpor- 

75  tiert  werden. 
Durch  diese  Vorteile  wird  ermöglicht,  daß  die 

erfindungsgemäße  Transportvorrichtung  z.B.  in  ei- 
ner  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Präzisions- 
drahtstiften  mit  exakt  genauer  Drahtstift-Kopfform- 

20  und  -große,  wie  sie  für  die  Weiterverwendung  in 
automatisch  arbeitenden  Nagelgeräten  für  eine  stö- 
rungsfreie  Funktion  dieser  Geräte  benötigt  werden, 
Verwendung  finden  kann.  Ferner  könnte  sie  auch 
Teil  einer  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Werk- 

25  stücken  sein,  die  Stauchvorgänge  in  mehreren 
Schritten  z.B.  in  Mehrstufenpressen  erfordern. 
Auch  in  diesem  Verwendungsfall  arbeitet  die 
Transportvorrichtung  so  exakt,  daß  die  zu  bearbei- 
tenden  Roh  teile  durch  alle  der  nebeneinander  an- 

30  geordneten  Verformungsstationen  (je  Klemmmit 
Staucheinrichtung)  hindurch  sicher  und  unverrück- 
bar  die  Arbeitslage  beibehalten.  Die  Vorrichtung 
kann  also  überall  dort  eingesetzt  werden,  wo  es  auf 
einen  genauen  schrittweisen  Transportvorgang  an- 

35  kommt. 
Gegenstand  der  Erfindung  ist  also  auch  die 

Verwendung  einer  erfindungsgemäßen  Transport- 
vorrichtung  in  einer  drahtverarbeitenden  Maschine, 
insbesondere  einer  Stiftpresse  als  Vorrichtung  zur 

40  Herstellung  von  Drahtstiften,  insbesondere  von 
Kopfnägeln. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  zweier 
durch  die  Zeichnung  beispielhaft  dargestellter  be- 
vorzugter  Ausführungsformen  der  erfindungsgemä- 

45  ßen  Vorrichtung  und  einer  Variante  im  einzelnen 
erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  die  erste  Ausführungsform  in  Vorderan- 
sicht  in  teilweise  abgebrochener  Darstellung 
Fig.  2  eine  Seitenansicht,  teilweise  geschnitten 

so  dargestellt,  der  ersten  Ausführungsform 
Fig.  3  das  Transportriemenpaar  von  Fig.  1,  ver- 
größert,  wobei  die  Teilfigur  a  dieses  für  einen 
kleineren  Verkstückdurchmesser  und  Teilfigur  b 
für  einen  größeren  Werkstückdurchmesser  zeigt 
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:ig.  4  das  Transportriemenpaar  von  Fig.  3,  je- 
loch  anders  arbeitend,  ebenfalls  für  einen  klei- 
leren  und  größeren  Werkstückdurchmesser  ge- 
eigt 
:ig.  5  das  Transportriemenpaar  von  Fig.  3,  in 
siner  dritten  Weise  arbeitend,  ebenfalls  für  einen 
;leineren  und  größeren  Werkstückdurchmesser 
lezeigt 
:ig.  6  das  Transportriemenpaar  der  Variante  der 
srsten  Ausführungsform,  ebenfalls  für  einen  klei- 
leren  und  größeren  Werkstückdurchmesser  ge- 
:eigt 
:ig.  7  die  zweite  Ausführungsform  in  Draufsicht, 
n  abgebrochener  Darstellung 

Erste  Ausführungsform  und  deren  Variante 

In  Fig.  1  und  2  ist  als  Transportriemen  das 
jntere  waagrechte  Trum  eines  endlosen,  oberen 
Zahnriemens  (12)  in  einer  oberen  waagrechten 
Führung  (14)  mit  seitlichen  vertikalen  Fuhrungsflä- 
:hen  (16),  die  etwas  niedriger  sind  als  das  Maß 
mm  Zahngrund  zum  Riemenrücken  gerechnet,  und 
an  einer  der  Riemenbreite  entsprechenden  oberen 
Führungsfläche  (18)  geführt.  Die  verzahnte  Seite 
des  oberen  Zahnriemens  (12)  zeigt  nach  unten. 
Die  obere  Führung  (14)  ist  in  zwei  gleich  ausgebil- 
deten  Haltern  (20)  fest  eingeschraubt,  die  in  Schlit- 
zen  höhenverstellbar  sind.  Die  Halter  (20)  sind  am 
Maschinenkörper  (24)  befestigt.  Das  gezeigte  Trum 
des  Zahnriemens  (12)  wird  mittels  mehrerer  nicht 
gezeigter  Zahn-und/oder  glatt  ausgebildeter  Schei- 
ben,  die  an  einem  Ende  der  Führung  (14)  und  in 
der  Nähe  derselben  angeordnet  sind,  nach  oben 
umgelenkt.  Ferner  ist  als  zusätzlicher  Transportrie- 
men  das  obere  waagrechte  Trum  eines  zweiten 
endlosen,  unteren  Zahnriemens  (28)  mit  nach  oben 
zeigender  verzahnter  Seite  in  einer  der  Führung 
(14)  entsprechenden,  gleich  ausgebildeten  Führung 
(30)  geführt.  Dieses  Trum  wird  nach  unten  umge- 
lenkt.  Die  Führung  (30)  ist  in  Haltern  (32),  die 
ebenfalls  höhenverstellbar  sind,  befestigt. 

Die  endlosen  Zahnriemen  (12  und  28)  können 
entweder  über  ein  Zahnradgetriebe  und  die  Zahn- 
bzw.  Umlenkscheiben  gemeinsam  von  einem  moto- 
risch  angetriebenen  Schrittschaltgetriebe,  oder,  je 
nach  gewünschter  Transportgeschwindigkeit,  ge- 
meinsam  von  einem  regelbaren  Servomotor,  oder 
aber  separat,  von  je  einem  regelbaren  Servomotor 
in  gleicher  Laufrichtung,  die  der  gewünschten 
Transportrichtung  entspricht,  intermittierend  ange- 
trieben  werden. 

Mittig  zwischen  den  Haltern  (20  und  32)  (Fig. 
1)  sind  die  vorderen  Teile  (40  und  42)  eines  oberen 
bzw.  unteren  Hebels  oder  Schlittens  einer  Klemm- 
einrichtung  (44),  z.  B.  einer  Vorrichtung  zur  Herstel- 
lung  von  Drahtstiften,  angeordnet.  In  einer  Werk- 

zeugautnahme  (4ö)  des  vorderen  leues  ozw. 
42)  jedes  Hebels  oder  Schlittens  ist  je  ein  gleich 
ausgebildetes,  backenartiges  Klemmwerkzeug  (48) 
zum  Festklemmen  eines  Drahtstiftrohlings  (52)  ein- 

5  stellbar  befestigt. 
In  Fig.  2  ist  ferner  ein  Stauchwerkzeug  (60) 

einer  Staucheinrichtung  der  vorgenannten  Vorrich- 
tung  zum  Anformen  eines  Kopfes  (54)  an  den 
Drahtstiftrohling  (52)  angedeutet.  Das  Stauchwerk- 

io  zeug  (60)  ist  mittig  zum  Zahnriemenpaar  (12,  28) 
vor  den  Klemmwerkzeugen  (48)  angeordnet.  Der 
Maschinenkörper  (24)  ist  über  die  gesamte  Länge 
der  Transportstrecke  mit  einer  trapezförmigen  Nut 
(26)  versehen,  damit  die  Stiftrohlinge  (52)  und  die 

15  fertigen  Drahtstifte  (58)  hindurchtransportiert  wer- 
den  können. 

Links  in  Fig.  1  sind  in  einem  gemeinsamen 
Lager  (64)  zwei  Hebel  (66  und  68)  einer  Draht- 
Schneideinrichtung  (70)  der  Vorrichtung  zur  Her- 

20  Stellung  von  Drahtstiften  schwenkbar  gelagert.  In 
einer  Werkzeugaufnahme  jedes  Hebels  (66  bzw. 
68)  ist  je  ein  gleich  ausgebildetes  Schneidwerk- 
zeug  (72)  zum  Ablängen  des  Drahts  und  pyrami- 
denförmigen  Anspitzen  der  Drahtstiftrohlinge  (52) 

25  vorgesehen. 
Die  beiden  Führungen  (14  und  30)  enden  in 

einem  kurzen  Abstand  rechts  vor  den  Schneidwerk- 
zeugen  (72),  während  das  untere  bzw.  obere  Trum 
der  Zahnriemen  (12  und  28)  etwas  über  die 

30  Schneidwerkzeuge  (72)  hinaus  reichen,  bevor  bei- 
de  Trume  nach  oben  bzw.  nach  unten  umgelenkt 
werden.  Die  Länge  der  Führungen  (14  und  30)  auf 
der  rechten  Seite  der  Vorrichtung  in  Fig.  1  hängt 
von  der  Anzahl  der  nebeneinander  angeordneten 

35  Arbeitsstationen  für  die  Klemm-  und  Stauchopera- 
tionen  und  von  der  Art  der  Abführung  der  gefertig- 
ten  Stifte  ab. 

Ist  die  Transportvorrichtung  Teil  der  Vorrich- 
tung  zur  Herstellung  von  Drahtstiften,  welche  die 

40  Fig.  1  bis  6  der  Zeichnung  andeutungsweise  zei- 
gen,  ist  der  Arbeitsablauf  folgender: 

Ein  nicht  dargestellter,  aber  bekannter  Einzug 
zieht  den  Draht  vom  Drahtbund  durch  einen  Richt- 
apparat  und  schiebt  soviel  Draht  (in  Fig.  1  aus  der 

45  Zeichenebene  heraus)  durch  die  geöffneten 
Schneidwerkzeuge  (72)  und  das  untere  bzw.  obere 
Trum  der  Zahnriemen  (12  und  28)  hindurch,  wie  für 
die  gewünschte  Drahtstiftlänge  und  zur  Formung 
des  Drahtstiftkopfes  benötigt  wird.  Nun  schneiden 

so  die  gegeneinanderwirkenden  Schneidwerkzeuge 
(72)  durch  eine  Schwenkbewegung  der  Schneidhe- 
bel  (66  und  68)  den  Draht  ab,  wobei  eine  pyrami- 
denförmige  Drahtstiftspitze  (56)  entsteht.  Während 
des  Einschiebens  in  die  beiden  Riementrume  und 

55  Abschneidens  des  Drahtes  steht  der  intermittieren- 
de  Antrieb  des  Zahnriemenpaars  (12,  28),  still.  Da- 
nach  wird  der  intermittierende  Antrieb  wieder  kurz 
eingeschaltet  und  das  Zahnriemenpaar  (12,  28), 

3 
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beim  Ausführungsbeispiel  beispielsweise  um  vier 
Zähne,  weiterbewegt  und  für  einen  erneuten  Draht- 
einzug  wieder  gestoppt.  Das  geschieht  so  oft,  bis 
ein  abgelängter  Stiftrohling  (52)  zwischen  den 
Klemmbacken  (48)  der  Klemmeinrichtung  (44)  zu 
liegen  kommt. 

Der  abzulängende  Draht  kann  nun  gemäß  Fi- 
gur  3  oder  4  in  Zahnlücken  (76  und  78)  der  gegen- 
einandergerichteten  Zähne  (80  und  82)  der  Zahn- 
riemen  (12  und  28)  eingeführt  werden,  oder  gemäß 
Fig.  5  in  eine  Zahnlücke  (78)  des  oberen  Trums 
des  Zahnriemens  (28)  und  am  Zahnkopf  (86)  eines 
Zahnes  (80)  des  Trums  des  oberen  Zahnriemens 
(12)  anliegend  eingeführt  werden,  oder  aber,  je 
nach  relativer  Längsanordnung  der  Zahnriemen  (12 
und  28),  in  einer  Zahnlücke  (78)  des  Trums  des 
unteren  Zahnriemens  (28)  und  am  Zahnriemenrük- 
ken  (84)  des  Trums  des  oberen  Zahnriemens  (12) 
anliegend  (Fig.  6)  eingeführt  werden.  Sollen  Stifte 
mit  einem  anderen  Drahtdurchmesser  gefertigt  und 
transportiert  werden,  braucht  nur  der  Abstand  der 
beiden  parallelen  Trume  durch  Gegeneinander- 
oder  Auseinanderfahren  der  Halter  (20  und  32) 
verändert  werden.  Die  Führungen  (14  und  30)  wer- 
den  dabei  mitbewegt.  Siehe  die  Teilfiguren  a  und  b 
der  Fig.  3  bis  6.  Übersteigt  die  Drahtdurchmesser- 
änderung  dabei  den  Bereich,  der  gemäß  Fig.  3  mit 
dieser  Riemenanordnung  bestrichen  werden  kann, 
wird  die  verzahnte  Seite  des  oberen  Zahnriemens 
(12)  nach  oben  gewendet,  so  daß  die  Zähne  (80 
und  82)  der  beiden  Riemen  (12  und  28)  jetzt  nach 
der  gleichen  Richtung,  und  zwar  nach  oben,  zeigen 
(Fig.  6).  Dadurch  können  Stifte  mit  noch  kleinerem 
Drahtdurchmesser  sicher  transportiert  werden.  Un- 
gefähr  dieselben  Drahtdurchmesser  wie  bei  der 
Anordnung  nach  Fig.  6  lassen  sich  mit  der  Anord- 
nung  gem.  Fig.  4  ebenfalls  sicher  dadurch  trans- 
portieren,  daß  die  Zähne  (80)  und  Zahnlücken  (76) 
des  oberen  Zahnriemens  (12)  zu  den  Zähnen  (82) 
bzw.  Zahnlücken  (78)  des  unteren  Zahnriemens 
(28)  ständig  um  einen  bestimmten  Betrag  in  Trans- 
portrichtung  versetzt,  im  vorliegenden  Beispiel  vor- 
auseilend,  intermittierend  angetrieben  werden.  Hier- 
bei  werden  die  Stiftrohlinge  (52)  von  den  linken 
Zahnflanken  der  Zähne  (80)  des  Trums  des  oberen 
Zahnriemens  (12)  gegen  die  rechten  Zahnflanken 
der  Zähne  (82)  des  Trums  des  unteren  Zahnrie- 
mens  (28)  gepreßt  und  so,  sicher  eingespannt, 
schrittweise  transportiert. 

Auf  das  Wenden  des  Zahnriemens  (12)  kann 
verzichtet  werden,  wenn  gemäß  Fig.  5  gearbeitet 
wird  und  die  Zähne  (80)  des  oberen  Zahnriemens 
(12)  soweit  vorauseilend  zu  den  Zähnen  (82)  des 
unteren  Zahnriemens  (28)  versetzt  sind,  daß  die 
Zähne  (80)  des  oberen  Zahnriemens  (12)  die  Zahn- 
lücken  (78)  des  unteren  Zahnriemens  (28)  decken. 
Die  Stiftrohlinge  (52)  werden  dann  von  den  Zahn- 
köpfen  (86)  der  Zähne  (80)  des  oberen  Zahnrie- 

mens  (12)  gegen  die  benachbarten  Zahnflanken 
der  Zähne  (82)  des  unteren  Zahnriemens  (28)  ge- 
drückt. 

Bei  der  Ausführung  gem.  Fig.  3  werden  die 
5  Stiftrohlinge  (52)  jeweils  zwischen  je  zwei  einander 

benachbarte  Zahnflanken  der  Zähne  (80  und  82) 
der  beiden  Zahnriemen  (12  und  28)  eingeklemmt. 

Bei  der  Ausführung  gem.  Fig.  6  drückt  der 
Rücken  (84)  des  oberen  Zahnriemens  (12)  den 

w  Stiftrohling  (52)  gegen  die  einander  benachbarten 
Zahnf  lanken  der  Zähne  (82)  des  unteren  Zahnrie- 
mens  (28). 

Bei  allen  vier  genannten  Transportarten  wird 
die  Fixierung  der  Stiftrohlinge  (52)  während  ihres 

15  schrittweisen  Transports  durch  den  einstellbaren 
Anpreßdruck  der  Führungsschienen  (14  und  30) 
unterstützt.  Durch  die  seitlichen  Führungsflächen 
(16)  der  Führungen  (14  und  30)  werden  die  Zahn- 
riemen  (12  und  28)  ferner,  seitlich  unverrückbar, 

20  über  die  Transportstrecke  geführt. 
Wie  bereits  erwähnt,  gelangen  die  Stiftrohlinge 

(52)  exakt  geführt  und  festgehalten,  schrittweise 
transportiert,  zwischen  die  Klemmwerkzeuge  (48) 
der  Klemmeinrichtung  (44),  wobei  ein  kurzes  Drah- 

25  tende,  das  zur  Formung  des  Drahtstiftkopfes  (54) 
benötigt  wird,  in  Fig.  2  nach  rechts  aus  den 
Klemmwerkzeugen  (48)  herausragt.  Danach  schlie- 
ßen  die  Klemmwerkzeuge  (48)  und  halten  den  Stift- 
rohling  (52)  solange  fest,  bis  das  Stauchwerkzeug 

30  (60)  den  Kopf  (54)  angestaucht  hat,  wobei  die 
Klemmwerkzeuge  als  Amboß  dienen.  Nachdem  die 
Klemmwerkzeuge  (48)  wieder  geöffnet  haben  und 
das  Stauchwerkzeug  (60)  seine  hintere  Stellung 
eingenommen  hat,  wird  der  fertige  Stift  (58)  aus 

35  dem  Werkzeug  bereich  heraus  einen  Schritt  weiter- 
bewegt,  während  ein  neuer  Stiftrohling  zwischen 
die  Werkzeuge  (48,  60)  gelangt  und  der  Vorgang 
von  neuem  beginnt.  Nach  einigen  Transportinter- 
vallen  fallen  die  fertigen  Stifte  (58)  am  Ende  der 

40  geraden  Transportstrecke  ohne  zusätzlichen  Aus- 
stoßer  über  eine  Rutsche  sicher  aus,  oder  es  kön- 
nen  die  geordnet  ankommenden  fertigen  Stifte  zur 
Magazinierung  oder  sonstigen  Weiterverarbeitung 
auch  einzeln  maschinell  entnommen  und  abgeführt 

45  werden.  Zwischen  der  Klemm-  und  Staucheinrich- 
tung  und  der  Ausfallstelle  des  fertigen  Stifts  könn- 
ten  auch,  wie  erwähnt,  weitere  Klemm-  und  Stau- 
cheinrichtungen  nebeneinander  angeordnet  sein, 
falls  die  Be-  oder  Ver  arbeitung  der  Draht-Rohlinge 

so  in  mehreren  Stauchstufen  durchgeführt  werden 
muß. 

Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  mit  der  erfindungs- 
gemäßen  Transportvorrichtung  in  Verbindung  mit 
der  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Drahtstiften  bis 

55  zu  800  Stifte  pro  Minute  hergestellt  werden  kön- 
nen,  d.  h  daß  die  Transportfrequenz  13  pro  Sekun- 
de  betragen  kann. 

4 
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[weite  Ausführungsform 

In  Fig.  7  ist  ein  Schlitten  (112)  einer  Stauchein- 
-ichtung  (114),  die  Teil  einer  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  Drahtstiften  (182)  ist,  über  einen,  im 
nicht  gezeigten  gegabelten  Ende  des  Schlittens 
[112)  sitzenden  Bolzen  mit  einer  Pleuelstange  ver- 
bunden,  die  mittels  eines  Pleueldeckels  auf  einem 
Kurzhub-Kurbelzapfen  einer  Antriebswelle  der  Vor- 
richtung  gehalten  ist.  Der  Schlitten  (112),  in  Fig.  7 
in  seiner  vorderen  Arbeitsstellung  gezeigt,  hat  über 
seine  gesamte  Länge  eine  Schwalbenschwanzfüh- 
rung  und  ist  zwischen  zwei  Führungsleisten  (132) 
auf  einer  Grundplatte  im  Maschinengestell  (136), 
gleitend  geführt,  gelagert.  An  seinem  gezeigten 
Ende  ist  am  Schlitten  (112)  ein  Gewindeflansch 
(140)  mit  Innengewinde  befestigt,  in  dem  eine  Stell- 
schraube  (142)  eingeschraubt  ist,  die  mittels  einer 
Ringmutter  (144)  gekontert  ist. 

In  axialer  Verlängerung  der  Stellschraube  (142) 
ist  in  einer  separaten  Führung  (148)  in  Lagerbuch- 
sen  ein  druckfederbelastetes  Stauchwerkzeug  (154) 
der  Staucheinrichtung  (114)  längsbeweglich,  gleit- 
gelagert  geführt,  angeordnet. 

Die  Führung  (148)  mit  dem  schwimmend  gela- 
gerten  Stauchwerkzeug  (154)  ist  mittels  zweier 
Stehbolzen  (166)  leicht  abnehm-  bzw.  austauschbar 
am  Maschinengestell  (136)  befestigt.  Dank  einer 
Rückholfeder  liegt  das  Stauchwerkzeug  (154)  dau- 
ernd  kraftschlüssig  am  Sechskantkopf  der  Stell- 
schraube  (142)  an.  Ebenfalls  in  Verlängerung  der 
Achse  des  Stauchwerkzeugs  (154)  sind  in  unmittel- 
barer  Nähe  vor  diesem  und  symmetrisch  zu  dieser 
Achse  zwei,  in  je  einem  Hebel  oder  Schlitten  sit- 
zende  gegeneinanderwirkende  Klemmwerkzeuge 
(176)  einer  Klemmeinrichtung  (178)  der  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Drahtstiften  (182)  angeordnet. 
Zwischen  den  Klemmwerkzeugen  (176)  befindet 
sich  in  Fig.  7  ein  Drahtstift  (182)  mit  angestauch- 
tem  Kopf  (184)  fest  eingeklemmt.  Der  in  Fig.  7  aus 
den  Klemmwerkzeugen  (176)  herausragende 
Schaft  des  Drahtstifts  (182)  liegt,  fest  eingeklemmt, 
in  den  Zahnlücken  zweier  Zahnriemen  als  Trans- 
portriemen  einer  in  Fig.  7  oben  gezeigten  Trans- 
portvorrichtung  der  Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Drahtstiften.  Mittels  der  beiden  Zahnriemen,  von 
denen  nur  der  untere  (192)  zu  sehen  ist,  werden 
die  noch  keinen  Kopf  (184)  aufweisenden  Stiftroh- 
linge  (186)  intermittierend,  in  horizontaler  und  verti- 
kaler  Ebene  exakt  mittig  vor  das  Stauchwerkzeug 
(154)  der  Staucheinrichtung  (114)  heran-  und  von 
diesem  weggeführt.  Die  Zahnriemen  (z.B  192)  be- 
wegen  sich  dabei  schrittweise  quer  zur  Stauch- 
und  Klemmrichtung  der  Stauch-  und  Klemmeinrich- 
tung  (114,178).  Mittels  je  einer  höhenverstellbaren 
Führungsschiene,  von  denen  nur  die  untere  (198) 
zu  sehen  ist,  kann  der  Abstand  der  Zahnriemen 
voneinander,  und  damit  die  Spannung,  mit  der  die 

Stiftrohlinge  (löb)  in  aen  z.anniucKen  genauen  wer- 
den,  eingestellt  werden.  Durch  seitliche  Führungs- 
flächen  der  Führungsschienen  (z.B.  198)  werden 
die  Zahnriemen  ferner,  seitlich  unverrückbar,  über 

5  die  Transportstrecke  geführt. 
In  Fig.  7  ist  am  vorderen  Teil  der  Führung  des 

Schlittens  (112)  ein  Lager  (202)  befestigt,  in  dem 
auf  Bolzen  (204)  ein  Wipp-Hebel  (206)  gelagert  ist. 
An  jedem  Arm  dieses  Hebels  (206)  greift  an  einem 

w  Bolzen  (208)  eine  Verbindungsstange  (210)  an,  die 
den  Wipphebel  (206)  einerseits  mit  dem  Schlitten 
(112)  der  Staucheinrichtung  (114)  über  einen  Bol- 
zen  (212)  bzw.  andererseits  mit  einem  Werkzeug- 
Halter  (214)  einer  Positioniereinrichtung  (216)  für 

15  die  Stiftrohlinge  (186)  über  Bolzen  (218)  koppelt. 
Die  Verbindungsstangen  (210)  weisen  zwei  Gelenk- 
köpfe  (220,222)  auf,  die  durch  ein  Spannschloß 
(224)  miteinander  verbunden  sind. 

Der  Werkzeug-Halter  (214)  ist  mittels  zweier 
20  untereinandliegender  Stangen  (226)  im  Maschinen- 

gestell  (136)  längsbeweglich  geführt.  Am  Halter 
(214)  ist  ein  Positionierwerkzeug  (232)  mit  vier  Ar- 
beitsflächen  (234  bis  240)  für  einen  4-stufigen  Po- 
sitioniervorgang  angeordnet,  während  dessen  die 

25  Längslage  der  Stiftrohlinge  (186)  geändert  werden 
kann. 

Am  Schlitten  (112)  ist,  in  einem  Schlitz  längs- 
einstellbar,  ein  zu  sätzliches  Positionierwerkzeug 
(246)  mittels  des  Bolzens  (212),  durch  den  der 

30  Gelenkkopf  (222)  befestigt  ist,  festgeklemmt.  Die- 
ses  Positionierwerkzeug  (246)  ist  mit  nur  zwei  Ar- 
beitsflächen  (248  und  250)  zum  axialen  Verschie- 
ben  der  Stiftrohlinge  (186)  entgegen  der  Verschie- 
berichtung  des  ersten  Positionierwerkzeugs  (232) 

35  versehen. 
Ganz  links  in  Fig.  7  ist  das  untere  zweier 

gegeneinanderwirkender  Schneidwerkzeuge  (252) 
einer  Schneideinrichtung  der  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  Drahtstiften  zum  Ablängen  vom  Draht 

40  (254)  und  pyramidenförmigen  Anspitzen  der  Draht- 
stiftrohlinge  (186)  angedeutet. 

Die  Wirkungsweise  der  zuvor  beschriebenen 
Transportvorrichtung  ist  folgende,  wenn  sie  Teil 
einer  in  Fig.  7  teilweise  gezeigten  Vorrichtung  zur 

45  Herstellung  von  Drahtstiften  ist: 
Ein  nicht  dargestellter,  aber  bekannter  Einzug  zieht 
den  Draht  (254)  vom  Drahtvorrat  durch  einen  Richt- 
apparat  und  schiebt  soviel  Draht  durch  die  geöffne- 
ten  Schneidwerkzeuge  (252)  hindurch  und  in  die 

50  Zahnlücken  der  beiden  Zahnriemen  (z.B.  192)  hin- 
ein,  wie  für  die  gewünschte  Drahtstiftlänge  und  zur 
Formung  des  Drahtstiftkopfes  (184)  benötigt  wird. 
Nun  schneiden  die  gegeneinanderwirkenden 
Schneidwerkzeuge  (252),  die  in  je  einem  Hebel 

55  oder  in  je  einem  Schlitten  sitzen  können,  den  Draht 
(254)  ab,  wobei  eine  pyramidenförmige  Drahtstift- 
spitze  (188)  entsteht.  Während  des  Einschiebens 
zwischen  die  beiden  Zahnriemen  und  Abschnei- 

5 
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dens  des  Drahtes  (254)  steht  der  intermittierende 
Antrieb  des  Zahnriemenpaars  kurzzeitig  still.  Da- 
nach  wird  der  Antrieb  für  kurze  Zeit  wieder  einge- 
schaltet  und  das  Zahnriemenpaar  dadurch  einen 
Schritt  weiterbewegt,  und  vor  einem  erneuten 
Drahtvorschub  wieder  gestoppt  (dies  könnte  auch 
durch  ein  Schrittschaltgetriebe  erfolgen).  Das  ge- 
schieht  so  oft,  bis  ein  abgelängter  Stiftrohling  (186) 
zwischen  den  Klemmwerkzeugen  (176)  der  Klemm- 
einrichtung  (178)  und  mittig  vor  dem  Stauchwerk- 
zeug  (154)  der  Staucheinrichtung  (114)  zu  liegen 
kommt. 

Um  mit  der  Vorrichtung  Stifte  in  einem  mög- 
lichst  großen  Längenbereich  ohne  größere  Umstell- 
arbeiten  herstellen  zu  können,  wird  zum  Ausgleich 
dafür,  daß  die  Schneidwerkzeuge  (252)  der 
Schneideinrichtung  sowie  die  Klemm-  und  Stau- 
cheinrichtung  (178,114)  der  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  Drahtstiften  (182)  stationär  angeordnet 
sind,  der  unterschiedliche  Abstand  von  der  Draht- 
stiftspitze  (188)  bis  zum  Stauchwerkzeug  (154)  bei 
der  Fertigung  einer  anderen  Stiftlänge  durch  Ver- 
schieben  der  Stiftrohlinge  (186)  in  ihrer  Längsrich- 
tung  innerhalb  der  Transportstrecke  zwischen 
Schneidstation  und  Kopfanstauchstation  ausgegli- 
chen,  und  zwar  folgendermaßen: 

Das  Positionieren  der  Stiftrohlinge  (186)  erfolgt 
durch  die  beiden  Positionieriwerkzeuge  (232  und 
246)  der  Positioniereinrichtung  (216),  wobei  das 
erste  Werkzeug  (232)  seine  vier  Arbeitsflächen 
(234  bis  240)  für  einen  schrittweisen  Vorschub  auf- 
weist.  Das  schrittweise  Positonieren  erfolgt  bei  je- 
dem  Vorhub  des  Schlittens  (112).  Bei  der  Vor- 
wärtsbewegung  des  Schlittens  (112),  also  beim  Er- 
zeugen  eines  jeden  Drahtstif  tkopfes  (184),  wird 
das  im  Haschinengestell  (136)  geführte  Positonier- 
werkzeug  (232)  über  die  Verbindungsstange  (210) 
und  den  Wipp-Hebel  (206)  zur  Transportvorrichtung 
hin  bewegt,  so  daß  der  zu  diesem  Zeitpunkt  vor 
der  ersten  Arbeitsfläche  (234)  des  Positionierwerk- 
zeugs  (232)  befindliche  Stiftrohling  (186)  um  einen 
bestimmten  Betrag  vorgeschoben  wird.  Wie  bereits 
erwähnt,  steht  bei  diesem  Vorgang  die  Transport- 
vorrichtung  still.  Während  der  Schlitten  (112)  zu- 
rückläuft,  wird  der  Antrieb  kurzzeitig  für  ein  Trans- 
portintervall  betätigt,  so  daß  der  zuvor  von  der 
Arbeitsfläche  (234)  des  Werkzeugs  (232)  vorbe- 
wegte  Stiftrohling  (186)  sich  nun  vor  der  zweiten 
Arbeitsfläche  (236)  befindet  und  bei  einem  erneu- 
ten  Stauchvorgang  um  das  gleiche  Maß  vorgescho- 
ben  wird.  Das  geschieht  so  oft,  bis  der  Stiftrohling 
(186)  von  der  vierten  Arbeitsfläche  (240)  des  Posi- 
tionierwerkzeugs  (232)  in  seine  vorderste  Lage  ver- 
schoben  wurde.  In  dieser  Längslage  wird  der  Stift- 
rohling  (186)  schrittweise  in  Richtung  Stauchstation 
weitertransportiert,  bis  er  vor  der  Arbeitsfläche 
(250)  des  zweiten  Positionierwerkzeugs  (246)  zu 
liegen  kommt.  Ebenfalls  von  der  Stauchbewegung 

des  Schlittens  (112)  aus  abgeleitet,  wird  der  Stift- 
rohling  (186)  von  der  Arbeitsfläche  (250)  ggf.  ein 
kurzes  Stück  zurückbewegt,  wodurch  die  Längen- 
toleranzen  der  Stiftrohlinge  ausgeglichen  werden, 

5  so  daß  er  seine  endgültige  Lage  eingenommen  hat, 
und  er  kommt  im  Ausführungsbeispiel  nach  zwei 
Transportintervallen  so  zwischen  den  Klemmwerk- 
zeugen  (176)  zu  liegen,  daß  genau  ein  so  großes 
Drahtende  aus  den  Klemmbacken  (176)  herausragt, 

70  wie  zur  Formung  des  Drahtstiftkopfes  (184)  benö- 
tigt  wird.  Bei  längeren  Stiftrohlingen  (186)  erfolgt 
deren  Zurückbewegung  durch  das  zweite  Positio- 
nierwerk  zeug  (246)  in  zwei  Schritten,  und  zwar 
derart,  daß  die  Stiftrohlinge  zuerst  von  der  Arbeits- 

75  fläche  (248)  und  daran  anschließend  von  der  Ar- 
beitsfläche  (250)  in  die  endgültige  Lage  zurückbe- 
wegt  werden.  Es  ist  offensichtlich,  daß  auf  die 
Positoniereinrichtung  (216)  gänzlich  verzichtet  wer- 
den  kann,  wenn  nur  Stifte  einer  Längenordnung 

20  gefertigt  werden  sollen,  oder  aber,  wenn  keine  so 
hohe  Stiftqualität  verlangt  wird.  Die  Schneideinrich- 
tung  wird  dann  so  angeordnet,  daß  die  Stiftrohlinge 
(186)  so  in  der  Transportvorrichtung  zu  liegen  kom- 
men,  daß  gerade  ein  solches  Drahtende  aus  den 

25  Klemmwerkzeugen  (176)  herausragt,  wie  für  die 
Kopferzeugung  beim  Stauchvorgang  benötigt  wird. 

Schließen  die  Klemmbacken  (176)  dann  halten 
sie  den  Stiftrohling  (186)  für  den  nun  folgenden 
Stauchvorgang  zum  Erzeugen  des  Stiftkopfes  (184) 

30  fest.  Hierzu  wird  die  Antriebswelle  in  Bewegung 
gesetzt,  die  dem  Schlitten  (112)  eine  hin-  und 
hergehende  Bewegung  verleiht.  Diese  hin-  und  her- 
gehende  Bewegung  macht  das,  durch  die  Rückhol- 
feder  nicht  formschlüssig  mit  dem  Sechskant  der 

35  Stellschraube  (142)  verbundene  Stauchwerkzeug 
(154)  mit,  und  erzeugt  bei  jeder  Vorwärtsbewegung 
einen  Kopf  (184)  an  dem  Stiftrohling  (186),  wobei 
die  Klemmwerkzeuge  (176)  als  Amboß  dienen.  Bei 
jeder  Rückwärtsbewegung  des  Schlittens  (112)  ent- 

40  spannt  sich  die  Druckfeder  und  sie  drückt  das 
Stauchwerkzeug  (154)  zurück,  so  daß  dieses  in 
dauernder  kraftschlüssiger  Anlage  an  der  Stell- 
schraube  (142)  verbleibt.  Die  Höhe  des  Stauch- 
druckes  (und  damit  auch  die  Form  des  Drahtstift- 

es  kopfes)  kann  mittels  Stellschraube  (142)  durch 
mehr  oder  weniger  weites  Eindrehen  derselben  in 
den  Gewindeflansch  (140)  im  Schlitten  (112)  einge- 
stellt  werden. 

Bei  jedem  Transportschritt  wird  ein  fertiger 
so  Drahtstift  (182)  aus  dem  Werkzeugbereich  heraus 

weiterbewegt,  während  ein  neuer  Stiftrohling  (186) 
zwischen  die  Werkzeuge  (154  und  176)  ge- 
langt.worauf  der  Vorgang  von  neuem  beginnt.  Nach 
einigen  Transportintervallen  fallen  die  fertigen  Stifte 

55  (182)  am  Ende  der  Transportstrecke  ohne  zusätzli- 
chen  Ausstoßer  über  eine  Rutsche  sicher  aus,  oder 
es  können  die  geordnet  ankommenden  fertigen 
Stifte  zur  Magazinierung  oder  sonstigen  Weiterver- 

6 
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irbeitung  auch  einzeln  automatisch  entnommen 
ind  abgeführt  werden. 

Ansprüche 

1.  )  Transportvorrichtung  zum  Überführen  länglicher 
Werkstücke  wie  Drahtstücke  quer  zu  ihrer  Längs- 
achse  von  einer  Bearbeitungsstation  aufeinanderfol- 
gend  in  mindestens  eine  andere  Bearbeitungssta- 
tion;  mit  einem  gelenkten  Transportband,  an  dem 
die  Werkstücke  über  ihre  Mantelfläche  klemmbar 
sind,  gekennzeichnet  durch  zwei  mit-  und  neben- 
einander  laufende  Trume  zweier  Transportbänder 
(12  und  28;  192)/  welche  zwischen  den  Stationen 
zur  beiderseitigen  unverrückbaren  Anlage  der  Tru- 
me  an  den  transportierten  Werkstücken  (52;  186) 
geführt  sind;  und  dadurch,  daß  wenigstens  eines 
der  beiden  Transportbänder  ein  Zahnriemen  (12 
oder  28;  192)  ist,  dessen  Zahnlücken  (76  bzw.  78) 
die  Werkstücke  (52;  186)  einzeln  aufnehmen. 
2.  )  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  bei  zwei  gegebenenfalls 
gleich  profilierten  Zahnriemen  (12  und  28)  deren 
gemeinsam  geführte  Trume  mit  gleich  gerichteten 
Zähnen  (80  bzw.  82)  oder  bezüglich  der  von  den 
bewegten  Längsachsen  der  eingeklemmten  Werk- 
stücke  erzeugten  Transportfläche  spiegelbildlich 
angeordnet  sind. 
3.  )  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  1  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  bei  zwei  gegebenenfalls 
gleich  profilierten  Zahnriemen  (12  und  28)  deren 
gemeinsam  geführte  Trume  mit  gegeneinander  ge- 
richteten  Zähnen  (80  bzw.  82)  derart  in  Transport- 
richtung  gegeneinander  versetzt  sind,  daß  die  bei- 
derseitigen  Zahnreihen  die  Werkstücke  (52;  186)  je 
mittels  zweier  einander  zugewandter  Zahnflanken 
oder  mittels  einer  Zahnlücke  (78)  und  eines  Zahn- 
kopfes  (86)  klemmen. 
4.  )  Transportvorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jedes  Trans- 
portband  und  jeder  Zahnriemen  (12  oder  28;  192) 
zwischen  zwei  einander  benachbarten  Stationen  in 
eine  dreiseitige  Führung  (14  bzw.  30;  198)  der  die 
Werkstücke  (52;  186)  transportierenden  Trume  ein- 
greift,  deren  Zähne  (80  bzw.  82)  oder  Riemenrük- 
ken  (84)  freiliegen. 
5.  )  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  schienenförmigen  Führun- 
gen  (14  und  30)  mindestens  in  einer  der  zwei 
senkrecht  auf  der  Transportrichtung  stehenden 
Querrichtungen,  jedenfalls  senkrecht  zur  Längsrich- 
tung  der  Werkstücke  (58),  verstellbar  angeordnet 
sind. 
6.  )  Transportvorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  5,  gekennzeichnet  durch  Zusatz  einer  Positio- 
niereinrichtung  (216)  zum  Anordnen  der  Werkstük- 
ke  (186)  längs  ihrer  Achse,  mit  mindestens  einem 

Positionierwerkzeug  oaer  ü4b)  zum  verscnie- 
ben  wenigstens  eines  Werkstückes  in  seiner 
Längsrichtung  um  eine  vorbestimmte  Strecke. 
7.  )  Transportvorrichtung  mit  Positioniereinrichtung, 

5  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  Positionierwerkzeug  (232  oder  246)  zumindest 
eine  parallel  zur  Längsrichtung  der  Werkstücke 
(186)  bewegbare  Arbeitsfläche  (234  oder  236  oder 
238  oder  240  bzw.  248  oder  250)  aufweist,  die 

10  während  ihres  Arbeitshubes  ein  auf  dessen  Strecke 
liegendes  Werkstückende  beaufschlagt  und  mit- 
nimmt. 
8.  )  Transportvorrichtung  mit  Positioniereinrichtung 
nach  Anspruch  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

15  das  Positionierwerkzeug  (232  oder  246)  wenigstens 
eine  Stufe  aufweist,  welche  zwei  nebeneinanderlie- 
gende  Arbeitsflächen  (234  und  236,  oder  236  und 
238,  oder  238  und  240  bzw.  248  und  250)  mitein- 
ander  verbindet. 

20  9.)  Transportvorrichtung  mit  Positioniereinrichtung, 
nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Positionierwerkzeug  (232  oder  246)  ein 
parallel  zur  Längsrichtung  der  zu  verschiebenden 
Werkstücke  (186)  verschiebbarer  starrer  Körper  ist. 

25  10.)  Verwendung  der  Transportvorrichtung,  gege- 
benenfalls  mit  Positioniereinrichtung,  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  9  in  einer  drahtverarbeitenden 
Maschine,  insbesondere  einer  Stiftpresse  als  Vor- 
richtung  zur  Herstellung  von  Drahtstiften,  insbeson- 

30  dere  Kopfnägeln. 
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