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@ Zwischenablage zwischen Bearbeitungsstufen einer Presse.

&) Um in siner Zwischenablagestation zwischen Be- F I G . 5
arbeitungsstufen einer Presse Blechteile auf die fol-
gende Bearbeitungsstufe auszurichten und auf die
neue Schriglage einzustellen, ist die Zwischenabla-
ge gekennzeichnet durch - eine Aufbauplatie (32),
die durch ein erstes Stelimittel (29) horizontal und
gegeniiber dem Fundament (26, 27) verschiebbar 6
ist, - eine Schlittenplaite (36), die durch ein zweites ﬂ - \
Stellmittel (37) horizontal und quer zur ersigenannten i i

Verschiebebewegung auf der Aufbauplatte (32) ver- 53 e CLg®
schiebbar ist, - eine Konsole (45), die vertikal an der Ly A1
Schiittenplatie (36) gelagert und durch ein drittes 51 . ) 4
Stellmittel (43) anhebbar und absenkbar ist, - ein \.__',\a ;\\" ’J(\,’
Drehlager (50) an der Konsole (45) und ein flinfies, 48 Bk N
in dem Drehlager (50) schwenkbar gelagertes Stell- 5\\0 HE N N
mittel (51), - ein viertes Stelimittel (47), das Uber 1] \\\_\_‘,52
eine Lasche (48) an dem fiinften Stellmittel (51) 45/‘= 42
angreift, wobei -das fUnfte Stellmittel (51) das dreh- 46 ‘ e
treibbar ist und das abtriebsseitig Uber Stiitzlaschen A7 ——— ==
(52) direkt mit den Schablonen (16), bei indirekter 4 S it = 40
Ausfiihrung vermittels Stiitzlaschen (52) und Scha- 4 ":——;: 43
blonentriger (53) mit den Schablonen (16) verbun- 39- h ;_1: 141 34
den ist. 38~LAEL — &
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ZWISCHENABLAGE ZWISCHEN BEARBEITUNGSSTUFEN EINER PRESSE

Die Erfindung beirifft eine Zwischenablage zwi-
schen Bearbeitungsstufen einer Umformmaschine
gemaB Anspruch 1.

In den Leerstufen von Pressen sind Zwischen-
ablagen einzurichten, um den Abstand zwischen
den Bearbeitungsstufen zu Uberbriicken.

Eine Transferpresse mit Leerstufen in den
Stéinderbereichen zeigt beispielsweise die US-PS
3,875,808. In der US-PS 4,730,825 ist darliberhin-
aus eine Zwischenablage gezeigt, deren Auflagefié-
che, die auch durch Schablonen gebildet sein
kann,in der Hhe einstellbar ist. GleichermaBen
kann die Grdfe der Auflagefliche bzw. der Ab-
stand der Schablonen zueinander motorisch ver-
stellt werden.

Demgegeniiber ist es Aufgabe der Erfindung,
das jeweils in die Zwischenablage eingelegie
Blechteil in Bezug auf die nachfolgende Bearbei-
tungsstufe zu positionieren und durch ggf. hierbei
notwendige Schwenkbewegungen bewirkte
Schwenkfehler auszugleichen.

Diese Aufgabe ist gel0st durch die kennzsich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1. Die Merkmale
der weiteren Anspriiche stellen bevorzugte Ausfiih-
rungsformen nach der Erfindung dar.

Wesentiliche Vorteile einer derartigen Zwi-
schenablage ergeben sich daraus, daB diese auf
unterschiedliche Werkzeugsétze automatisch ein-
stellbar ist. Mit dem Einrichten auf ein neues
Blechteil werden die beim Ersteinrichten ermittelten
und elekironisch gespeicherten Werte wieder ein-
gestellt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in den Figuren dargestellten Ausflihrungsbeispiels
erldutert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 eine zwischen zwei Bearbeitungsstufen
einer Presse angeordnete, teilweise dargestelite
Zwischenablage,

Fig. 2 eine der Fig. 1 gem#Be Darstellung zur
Veranschaulichung der Umsetzbewegungen,

Fig. 3 in einer vereinfachten Darsteliung die
Umsetzbewegungen der Blechteile und die flr
die Ausrichtung auf die folgende Bearbeitungs-
stufe erforderlichen Ausricht- und Korrekturbe-
wegungen der Zwischenablage,

Fig. 4 die Vorderansicht einer Zwischenablage,
Fig. 5 die Seitenansicht der in Fig. 4 gezeigten
Zwischenablage und

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Zwischenablage
entsprechend einem Schnittverlauf VI-VI in Fig.
4.

In den Fign. 1 und 2 sind zwei Bearbeitungs-
stufen einer Presse mit 1 bzw. 2 angegeben. Mit 3
bzw. 4 sind StdBel angedeutet, die Werkzeugober-
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teile 5 bzw. 8 gegen Werkzeugunterteile 6 bzw. 9
bewegen zum Umformen von Blechteilen 11, 11",
Die Werkzeuge 5, 6 bzw. 8, 9 sind mittels Schiebe-
tischen 7, 10 austauschbar. Der Weitertransport der
Blechteile 11, 11" erfolgt durch Saugerspinnen 12,
13 in den Umsetzbewegungen 17, 18. Die Sauger-
spinne 14 dient dem Umsetzen des Blechteils 11"
in die folgende Zwischenablage. Mit 15 ist eine
Zwischenablage angedeutet mit Schablonen 16 zur
Ablage und Entnahme der Blechteile 11. Die Scha-
blonen 16 sind vermittels Stelimittel und
Bewegungs-Umlenkmittel, die im einzelnen nach-
folgend noch beschrieben werden, in z.B. die ge-
zeigte Position 16’ bewegbar. Die Saugerspinne 12
entnimmt ein geformtes Blechteil 11 aus der Bear-
beitungsstufe 1 und legt es in der Zwischenablage
15 auf den Schablonen 16 ab. Die Saugerspinne 13
entnimmt das zuvor in der Zwischenablage 15 ge-
schwenkte Blechteil 11" und legt es in der Bearbei-
tungsstation 2 ab. Die Schwenkbewegungen und
Korrekturbewegungen der Schablonen 16 erfolgen
in der Zeit der Umsetzbewegung der Blechteile 11.
In diesem Zeitraum ist vermittels Einlegefeeder 19
(Fig.2) ein neues Blechteil 11" in der Bearbei-
tungsstufe 1 einlegbar.

In Fig. 3 ist mit 11 ein in der Umsetzbewegung
17 befindliches Blechteil angedeutet, das die
Schréglage der Bearbeitungsstufe 1 auf weist. Mit
11" ist ein Blechteil wihrend der Umsetzbewegung
18 angedeutet in einer Schréglage flr die Ablage
in der folgenden Bearbeitungssiufe. Diese neue
Schriglage wird durch eine Schwenkbewegung 20
der Schablonen aus der Stellung 11" in die Steilung
11" bewirkt. Die Schwenkbewegung 20 flhrt zu
einer Verlagerung der Mitte des Blechieils 11, die
durch eine horizontale Korrekiurbewegung 21, Be-
wegung der Schablonen in Richtung 21, und durch
eine vertikale Korrekturbewegung 22, Bewegung
der Schablonen in Richtung 22’ auszugleichen ist.
Da zwischen dem Werkzeug 5, 6 der Bearbeitungs-
stufe 1 und dem Werkzeug 8, 9 der folgenden
Bearbeitungssiufe 2 (Fig. 1) sowohl h8henm&Bige
Unterschiede als auch  seitlicher Versatz
(AuBermittigkeit) mdglich ist, sind weitere Zusatz-
bewegungen flir eine vertikale Bewegung 23 und
flir zwei horizontale Bewegungen 24, 25 ausflihr-
bar. Die sich in der Vorumformstufe - hier ersten
Bearbeitungsstufe - verdndernde Lage des Masse-
schwerpunkies des Blechteils kann durch entspre-
chend horizontale Bewegungen mit Bezug auf die
Saugerspinnen ausgeglichen werden. Die elektri-
sche bzw. elekironische Steuerung flir diese Bewe-
gungen kann beispielsweise erfolgen durch eine in
der DE 27 47 238 A1 gezeigte Programmsteue-
rung.
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In den Fign. 4, 5 und 6 ist eine Zwischenabla-
ge 15 im Detail dargestellt. Auf dem Fundament 26
ist ein Rahmengestell 27 fest aufgesetzt. Das Rah-
mengestell 27 weist Fihrungsschienen 28 auf so-
wie einen Motor 29 flr die L#ngsbewegung
(horizontal) einer in den Flhrungsschienen 28 ver-
schiebbaren Aufbauplatte 32. Mit 30 ist eine Spin-
del, mit 31 ein MutternschloB flir die Bewegungs-
liberiragung von Motor 29 auf die Aufbauplatte 32
positioniert. Mit 33 sind Flhrungen der Aufbauplat-
te 32 beziffert.

Auf der Aufbauplatte 32 ist eine Schlittenplatte
36 in Fithrungsschienen 34 und Fiihrungen 35 hori-
zontal, jedoch quer zur zuvor beschriebenen Bewe-
gungsmdglichkeit, verschiebbar. Diese Bewegung
erfolgt vermittels an der Aufbauplatie 32 festge-
setztem Motor 37, einer von diesem drehgetriebe-
nen Spindel 38 und einem an der Schiittenplatte 36
festgesetzien Mutternschlof 39.

Die Schilittenplatie 36 trdgt in Stlitzrahmen 40
Fiihrungssdulen 41, in denen Flhrungsstangen 42
vertikal beweglich gelagert sind. Mit den Flhrungs-
stangen 42 ist eine Konsole 45 anhebbar und ab-
senkbar. Die Hebe- und Senkbewegung der Konso-
le 45 wird durch einen vertikal, an der Schlittenplat-
te 36 angeordneten Motor 43 bewirkt, dessen Spin-
del 44 an der Konsole 45 angreift.

An der Konsole 45 ist ein Drehlager 50 vorge-
sehen. In dem Drehlager 50 ist ein Stellmittel 51
schwenkbar (Schwenkbewegung 20) gelagert. Eine
zweite Lage des Stellmittels 51 ist mit 51" ange-
deutet. Die Schwenkbewegung erfolgt von einem
Stelimittel 47 aus. Das Stellmittel 47 ist an der
Konsole 45 durch Haltebleche 46 befestigt und
greift Uber die Stange 49 und eine Lasche 48 an
dem Stellmittel 51 an.

Das Stellmittel 51 greift direkt an Stltzlaschen
52 an zu deren Drehverstellung um die Mittenach-
se des Stellmittels 51. An den Stlitzlaschen 52 sind
Schablonentrdger 53 befestigt flr die in Fig. 4 in
einer angehobenen Lage angedeuteten Schablonen
16. Mit 54 sind allgemein Anschllisse positioniert,
mit denen die Motore bzw. Stellmittel 29, 37, 43,
47, 51 entsprechend dem angeflihrten Schaltungs-
aufbau ansteuerbar sind.

Anspriiche

1. Zwischenablage zwischen Bearbeitungsstufen ei-
ner Presse, Pressenstrafe, Hybrid-Pressen-Anlage
u.dgl. Umformmaschine, mit Schablonen zum Ab-
stlitzen der Blechteile von unten, die durch Stell-
und Bewegungs-Umlenkmittel in HGhe, Abstand
und Schriglage fiir ein anderes Blechteil einstell-
bar sind, gekennzeichnet durch

- eine Aufbauplatte (32), die durch ein erstes Stell-
mittel (29) horizontal und gegenliber dem Funda-
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ment (26, 27) verschiebbar ist,

- eine Schlittenplatie (36), die durch ein zweites
Stellmittel (37) horizontal und quer zur erstgenann-
ten Verschiebebewegung auf der Aufbauplatte (32)
verschiebbar ist,

- eine Konsole (45), die vertikal an der Schlitten-
platte (36) gelagert und durch ein drittes Stellmittel
(43) anhebbar und absenkbar ist,

- ein Drehlager (50) an der Konsole (45) und ein
flinftes, in dem Drehlager (50) schwenkbar gelager-
tes Stelimittel (51),

- ein viertes Stellmittel (47), das Uber eine Lasche
(48) an dem flinfien Stelimitte! (51) angreift, und

- das flinfte Stellimittel (51), das drehireibbar und in
der Drehbewegung reversierbar ist, das abtriebs-
seitig Uber Stiitzlaschen (52) direkt mit den Scha-
blonen (16), bei indirekter Ausflihrung vermittels
Stiitzlaschen (52) und Schablonentrdger (53) mit
den Schablonen (16) verbunden ist.

2. Zwischenablage nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch ein fest auf das Fundament (26)
aufgesetzies Rahmengestell (27), an dessen Ober-
seite sich in Richtung der Umsetzbewegung der
Blechteile (11) durch die Presse erstreckende
Schienen (28) verlaufen zur Flhrung der Aufbau-
platte (32), und das erste Stelimittel (29), das am
Rahmengestell (27) befestigt ist und Uber eine
drehgetriebene, parallel zu den Schienen (28) ver-
laufende Spindel (30) und ein mit der Autbauplatte
(32) fest verbundenes Mutternschlo8 (31) auf die
Aufbauplatte (32) wirkt.

3. Zwischenablage nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch die in Schienen (34) der Aufbau-
platte (32) geflihrte Schiittenplatte (36), das auf der
Aufbauplatte (32) befestigte zweite Stellmitte! (37)
und eine von dem zweiten Stellmittel (37) drehge-
triebene Spindel (38), die quer zur erstgenannten
Spindel (30) verlduft und die liber ein mit der
Schlittenplatte (36) festes MutternschloB (39) auf
die Schiittenplatte (36) wirkt.



M

i

0l

EP 0 418 638 A2

12

11

N




EP 0 418 638 A2




EP 0 418 638 A2

29

P

28 30
Z S b 3238 \
&‘ \ AN / ;l L —————

N | [ A -
TS e
127 P 1] L

te - | I, - ] ;
\\_r'_“1 I( r [
3\
N A AT s
_?=—'—4/1' //(T-7L%==
/ / V
28 | A{OM\L) 35 ) 57 64
33 42 43 34

FIG.6



EP 0 418 638 A2

G 9l

| 9¢ V/«/// ///\\////\\////\\////\\////\\///V\m
L AN . L s
AN 2D [ - SN

“ " | | G2 7o
ﬁ E J | I .

vg 62 O . - Eog £5
/s n& HaES T £ gz lc

s =1 Ly




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

