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@ Ablage fiir Werkstiickteile in Stufenpressen.

@) Es wird eine Ablage fiir Werkstlckteile in einer
nach der letzten Bearbeitungsstufe vorgesehenen
Leerstufe einer GroBteil-Stufenpresse vorgeschlagen,
bei welcher wenigstens ein Teil der Schablonentrd-
ger mit zugehdrigen Schablonen auf einer Quertra-
verse (35) angeordnet und Uber diese Quertraverse
aus der Leerstufe herausfahrbar sind. Dies gilt insbe-
sondere flir die Schablonen, die sich auf der in
Transporirichtung entgegengesetzten Seite der letz-
ten Bearbeitungsstufe (1) befinden, wihrend die
Schablonentrédger, die an der Bearbeitungsstufe an-
grenzen, mit dem angrenzenden Schiebetisch her-
ausfahrbar sind.
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ABLAGE FUR WERKSTUCKTEILE IN STUFENPRESSEN

Die Erfindung betrifft eine Ablage flir Werk-
stiickteile in einer nach der letzten Bearbeitungs-
stufe vorgesehenen Leerstufe einer GroBteii-Stufen-
presse nach dem Oberbegriif des Anspruchs 1.

Stand der Technik:

Zum automatischen Abstapein der Werkstlick-
teile bzw. Blechteile auf der Auslaufseite einer
GroBteil-Stufenpresse ist es erforderlich, diese au-
Berhalb des Stinderbereiches durch die Greifer-
schienen lagerichtig abzulegen, so daB sie von
einer Abstapelvorrichtung Ubernommen werden
kdnnen. Durch das Ablegen der Blechteile auBer-
halb der Stufenpresse mittels den Greiferschienen
entsteht nach der letzten Bearbeitungsstufe im
Sténderbereich sine letzte Leerstufe, in der eine
Ablage flr die in der letzten Bearbeitungsstufe
bearbeiteten Werkstlicke vorhanden sein mu8. Die-
se Teileablage flr die Werkstlicke, insbesondere
fiir die Blechteile, muB mit dem Werkzeugsatz und
dem teilgebundenen Zubehdr automatisch umriist-
bar sein.

Aus der DE 37 37 556 Al ist eine Ablage fiir
Werkstlickieile in einer Leerstufe im Pressenstin-
derbereich zwischen zwei Bearbeitungssiufen be-
kannt. Dabei sind Schablonenirdger zum Aufstek-
ken von an die jeweilige Werkstlickform angepas-
ten Schablonen an Tragrahmen befestigt, die ihrer-
seits an den jeweils angrenzenden Schiebetischen
befestigt sind. Dabei ist jeder Schablonentrdger um
eine verlikale Drehachse schwenkbar gelagert. In
den jewsiligen Bearbeitungsstufen befinden sich
die Unterwerkzeuge auf Schiebetischen, die zur
Umriistung der Stufenpresse auf andere Werkzeu-
ge einschlieBlich der Schablonen ausgefahren wer-
den kdnnen. Dabei sind die Schablonen aufgrund
der vertikalen Schwenkachse in Arbeitsposition pa-
rallel zur Transportachse und in Werkzeugwechsel-
stellung rechtwinklig hierzu ausgerichtet.

In der DE 37 37 555 A1 ist sine Teileablage in
einer Leerstufe nach der letzten Bearbeitungsstufe
beschrieben, bei welcher die beiden Schablonen-
trdger mit den zugeh&rigen Schablonen quer zur
Transporirichtung angeordnet sind. Sie werden da-
bei von zwei in und gegen Transportrichtung ver-
schiebbaren Aufnahmevorrichtungen in die jewsili-
ge Arbeitsstellung positioniert bzw. beim Werk-
zeugwechsel an eine Haltevorrichtung am Schiebe-
tisch der letzten Bearbeitungsstufe idergeben. Bei
dieser bekannten Einrichtung kdnnen beide sich in
der Leerstufe in Transportrichtung gegeniberlie-
genden Schablonentrdger mit zugehdrigen Scha-
blonen an den nur auf einer Seite der Leerstufe
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befindlichen Schiebetisch libergeben und mit die-
sem heraustransportiert werden. Dies erfordert ei-
nen beachtlichen mechanischen und steuerungs-
technischen Aufwand an der Ubernahmevorrichtung
fur die Schablonentrdger.

Ist es aufgrund der Form der Werkstiickieile
dartiber hinaus erforderlich, die Ablageschablonen
parallel zur Transportrichtung wéhrend der Arbeits-
stellung auszurichten, und ist hierbei nur auf siner
Seite der Leerstufe ein Schiebetisch vorhanden,
was bei der, der letzten Bearbeitungsstufe folgen-
den Leerstufe der Fall ist, so k&nnen sich Schwie-
rigkeiten bei der Durchfiihrung der Absteckung al-
ler Schablonentrdger an der einzigen, letzten ver-
bleibenden Seite des letzten Schiebetisches erge-
ben.

Vorteile der Erfindung:

Die erfindungsgemife Ablage flr Werkstlick-
teile stellt eine Weiterentwicklung bzw. eine Alter-
natividsung der zuvor beschriebenen Ablage dar.
Sie hat den Vorteil, daB eine duBerst einfache und
flexible Ablage in einer letzten Leerstufe der Stu-
fenpresse geschaffen wird. Dabei soll auf einen
technisch aufwendigen =zusétzlichen Absteckme-
chanismus im seitlichen Bereich des letzten Schie-
betisches zumindest flr solche Schabloneniréger
verzichtet werden, die dieser Schiebetischseite in
der Leerstufe in Transportrichtung gesehen gegen-
iberliegen. Der Kerngedanke der vorliegenden Er-
findung liegt u. a. darin, flir die Schablonentrdge
mit zugehdrigen Schablonen eine Art separaten
Schiebetisch zu schaffen, der unabhingig von dem
Werkzeugschiebetisch der letzten Bearbeitungsstu-
fe ist. Vorzugsweise werden jedoch die am Schie-
betisch angrenzenden Schablonentrdger mit die-
sem in herk&mmlicher Art und Weise herausgefah-
ren, wihrend die in Transportrichtung gegenliber-
liegenden Schablonentréger auf dem separaten
"Schiebetisch" aus der letzten Leerstufe heraus-
fahrbar sind.

In den Unteransprlichen sind weitere zwackmi-
Bige und vorteilhafte Weiterbildungen des erfin-
dungsgemifen Grundgedankens angegeben.

Besonders vorteilhaft ist die Weiterbildung da-
hingehend, daB die Schablonentréger entweder auf
quer verfahrbaren Schlitten angeordent sind, die
auf einer feststehenden Queriraverse laufen oder
daB die Quertraverse selbst insgesamt verfahrbar
ausgebildet ist.

Vorteilhaft ist weiterhin, daB die Schablonentrd-
ger in drehbaren Abstecklagern abgesteckt und
hierdurch um eine vertikale Schwenkachse um 90°



3 EP 0 423 749 A1 T4

schwenkbar gelagert sind. Hierdurch kdnnen die
Schablonen in Arbeitssteflung in Transporirichtung
und zum Ausfahren in eine Querrichtung hierzu
gebracht werden. Hierdurch kann eine sehr platz-
sparende Anordnung beim Werkzeug bzw. Scha-
blonenwechsel erzielt werden.

Vorteilhatt ist weiterhin, daB ggf. mehrere Scha-
blonen auf der Queriraverse angeordnet sind, wo-
bei diese jeweils getrennt voneinander verfahrbar
und innerhalb und/oder gleichzeitig auBerhalb der
Leerstufe angeordnet sein k&nnen. Dabei sind die
Schlitten fUr die Schablonentrdger jeweils unabhén-
gig voneinander antreibbar.

Weitere erfindungswesentliche Vorteile und
Einzelheiten sind in der Zeichnung dargestellt und
in der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiih-
rungsbeispiels ndher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf die letzte Bearbei-
tungsstufe mit nachfolgender letzter Leerstufe
einer GroBteil-Stufenpresse, mit einem Schiebe-
tisch in Arbeitsposition und einem daneben an-
geordneten weiteren Schiebetisch in Umrlistpo-
sition, sowie den Schablonenanordnungen in der
Leerstufe,

Fig. 2 eine gleiche Draufsicht wie Fig. 1, jedoch
mit dem in Fig. 1 jewsils ausgetauschten Schie-
betischen in Arbeits- bzw. Umrlistpositionen so-
wie zugehdriger Leerstufenanordnung,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie A-B in Fig. 1
mit einer in Arbeitsstellung geschwenkten Teile-
ablage am Schiebstisch sowie der Teileablage
auf einer zusétzlichen Quertraverse und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie C-D in Fig. 2
mit in Werkzeugwechselstellung geschwenkten
Schablonentrager.

Beschreibung der Erfindung:

Wie in Figuren 1 und 2 in Draufsicht sowie in
den Figuren 3 und 4 in Seitenansicht dargestellt,
besteht die letzte Arbeitsstufe 1 einer Grofteil-
Stufenpresse aus gegenlberliegenden Pressen-
stdndern 2, 3 sowie aus einem, sich in der Bearbei-
tungsposition befindlichen Schiebetisch 4 mit dar-
auf angeordnetem Stufenwerkzeug 5 und dem dar-
aufliegenden, zu bearbeitenden Werkstlick 6. Ein
bereits in der letzten Bearbeitungsstufe 1 umge-
formtes Werkstlick 7 liegt in einer nachgeschalte-
ten Leerstufe 8. Ein weiteres Werkstlick 9 liegt in
der, der Leerstufe 8 nachgeschalieten Ablegestufe
10 auBerhalb der Stufenpresse. Die Werkstlicke
bzw. Blechieile werden von den im Schiebetischbe-
reich befindlichen Greiferschienen 11, 12 und den
im Stidnderbereich befindlichen weiteren Greifer-
schienen 13, 14 von Stufe zu Stufe weitertranspor-
tiert.

in der Leerstufe 8 befindet sich eine aus vier
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Schablonenirdgern 15 bis 18 bestehende Ablage
fiir Werkstlickieile, mit darauf abgesteckien Scha-
blonen 19 bis 22, die an die jeweilige Werkstlick-
kontur angepaBt sind. Die Schablonentrdger 15 und
17 sind auf einer Traverse 23 angeordnet, und
hierbei alternativ in drehbaren Aufnahmen 24 bis
29 absteckbar und um 90° drehbar gelagert. Fig. 3
zeigt eine solche Anordnung in Transportrichtung
in Arbeitsstellung, Fig. 4 eine Anordnung der Scha-
blonen bzw. Schablonentrdger quer hierzu in Werk-
zeugwechselstellung. Die Traverse 23 ist ihrerseits
an zwei schwenkbar am Schiebetisch 4 befestigen
Ssulen oder Auslegern 30, 31 befestigt, die in
Arbeitsstellung in eine Schréiglage geschwenkt sind
(s. Fig. 3, Winkel «), damit der Durchgang flir den
Schrott zum Schrotischacht 32 offen bleibt. Die
horizontale Schwenkachse flir die S&ulen 30, 31 ist
mit Bezugszeichen 68 gekennzeichnet (Fig. 3).

Die beiden, den Schablonentrdgern 15, 17 ge-
geniiberliegenden Schablonentrdger 16, 18 sind
ebenfalls in zwei um 90" um eine vertikale Dreh-
achse drehbare Abstecklager bzw. Aufnahme 33,
34 abgesteckt, die ihrerseits auf verfahrbaren
Schlitten 36, 37 befestigt sind. Die Schlitten selbst
sind auf einer an den Pressenstédnder 2, 3 befestig-
ten Traverse 35 quer zur Transportrichtung 66 ver-
schiebbar gelagert. Mittels den auf der Quertraver-
se 35 verfahrbaren Schlitten 36, 37 k&nnen die
Schablonentrdger aus der Leerstufe 8 herausgefah-
ren werden.

Im Bereich des Stdnders 3 befinden sich je-
weils zwei in Umrlistposition gefahrene und zu
einem Wechsel-Werkzeug 55 gehdrende Schablo-
nenirdger 39, 40, mit aufgesteckten, teiloezogenen
Schablonen 41, 42. Die Schablonentrdger 39, 40
sind ebenfalls in drehbare Abstecklager 45, 46 ab-
gestecki (s. Fig. 1) und auf quer zur Transportrich-
tung 86 verschiebbaren Schiitten 43, 44 befestigt
und dabei um 90" drehbar gelagert. Die Querver-
schiebung der Schlitten 36, 37, 43, 44 erfolgt Uber
Mitnehmer 47 und einem Zahnriemengetrtiebe 48
mittels eines Getriebemotors 49. Dabei hat jeder
Schlitten mit aufgesetzten Schablonentréger einen
separaten Antrieb. Wie in Figur 3 und 4 dargestelit,
sind die Schlitten 36, 37 auf einer jeweiligen Befe-
stigungsplatte 69 angeordnet, die ihrerseits auf ei-
ner Linearflihrung mit Rollen 70 gefiihrt ist.

Auf dem Wechsel-Schiebetisch 38 ist das
zweite Paar der im Schiebetischbereich befindli-
chen Greiferschienen 50, 51 abgesteckt.

Die am Wechseltisch 38 angebrachte Traverse
52 (s. Fig. 1) ist Uber die beiden Sdulen oder
Auslegern 53, 54 am zugehd&rigen Wechselschie-
betisch 38 befestigt, die beim Umrlisten bzw. Auf-
setzen des Unterwerkzeugs 55 ebenfalis in eine
Schriglage um die horizontale Schwenkachse 68
schwenkbar gelagert sind, um eine bessere Zu-
génglichkeit zum Wechselschiebetisch 38 wahrend
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des Umrlstvorgangs zu erzielen (s. Fig. 1). Der
Schwenkvorgang geschieht dabei wiederum um die
in Figur 3 und 4 dargestellte horizontale Schwenk-
achse 68.

Auf der Traverse 52 am Wechselschiebetisch
38 sind wiederum in um 90° drehbaren Absteckla-
gern oder Aufnahmen die beim Werkzeugwechsel
aufzubringenden Schablonenirdger 62, 63 mit an
die Kontur der Werkstiicke angepaBten Schablonen
64, 65 alternativ absteckbar. Dabei sind mehrere
Abstecklager 56 bis 61 nebeneinander angeordnet,
um eine in ihrer Lage flexible Absteckung der
Schablonentriger zur Anpassung an die Werk-
stlickkontur zu gewdhrleisten. Auf der Traverse 23,
52 werden im aligemeinen jeweils nur zwei Scha-
blonentrdger mit zugehdrigen Schablonen neben-
einander abgesteckt.

Die zugeh&rige Position der Schiitten 36, 37
auf der Quertraverse 35 ist aufgrund des individuel-
len Antriebs jedes einzelnen Schlittens gewé&hrlei-
stet.

Wie in Fig. 1 in Draufsicht dargestelit, werden
demnach die Schablonentrdger mit Schablonen fUr
die Leerstufe 8 an unterschiedlichen Stellen umge-
riistet. Dies geschieht zum einen lber die an sich
herkmmliche Umriistung der Schablonen mit der
Herausnahme der Schablonen Uber den Schiebe-
tisch 4 bzw. {iber den Wechselschiebetisch 38.
Dies betrifft die in Fig. 1 dargestellten Schablonen-
trdger 15, 17 auf der Traverse 23 bzw. die Scha-
blonentrdger 62, 63 auf der Quertraverse 52. Diese
Schablonentriger mit zugehd&rigen Schablonen
werden {iber den Schiebetischen 4, 38 umgeristet.
Darliber hinaus werden die Schablonenirager 16,
18 der Leerstufe 8 auf den zugeh8rigen Schiitten
36, 37 bewegt, wobei die Quertraverse 35 als Fiih-
rungsschiene dient. Anstelle der Schiitten 36, 37
kann ggf. auch der gesamte Quertrdger 35 seitlich
herausfahrbar ausgebildet sein, um so einen sepa-
raten, kleinen Schiebetisch flir die darauf angeord-
neten Schablonentrdger mit Schablonen zu bilden.

Grundsétizlich werden alle Schablonen vor dem
Herausschwenken mittels den Abstecklagern in
eine Position quer zur Transportrichtung 66 ge-
bracht, so daB ein platzsparendes Herausfahren
ermdglicht wird. In der in Fig. 1 dargestellten her-
ausgefahrenen Position der Schablonentrdger 39,
40 kann widhrend des Bearbeitungsvorgangs in der
Stufenpresse ein entsprechender Umrlstvorgang
der Schablonen 41, 42 erfolgen, analog zum Vor-
gang der Schablonen 64, 65 beim Wechselschie-
betisch 38. Hierflr kann eine Abschrankung 67 um
diesen UmrUstbereich vorgesehen sein, um ein si-
cheres und ungefdhrdetes Umrlisten der in Um-
ritstposition stehenden Schablonentrager 39, 40 zu
gewihrleisten.

Die Darstellung in Fig. 2 zeigt eine Draufsicht
der gefnderten Wechselstellung der Schiebetische
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4, 38 bzw. der Wechseistellung der Schiitten auf
der Quertraverse 35. Hierflir wird der in Fig. 1 in
der Bearbeitungsstation befindliche Schiebetisch 4
auf die andere Seite der Stufenpresse herausgefah-
ren und der Wechselschiebetisch 38 in die Stufen-
presse eingefahren. Gleichermafen fahren die bei-
den Schlitten 36, 37 mit den darauf angeordenten
Schablonentragern 16, 18 und Schablonen 21, 22
aus der Leerstufe 8 heraus (in Fig. 2 in die obere
Position) wahrend die Schlitten 43, 44 mit zugehd-
rigen Schablonentrdgern 39, 40 und aufgesteckte
Schablonen 41, 42 in die Leerstufe 8 einfahren. Der
Umrlistvorgang von Werkzeug und Schablonen ge-
schieht dann auf der anderen Seite der Stufenpres-
se.

GemdB der Erfindung werden demnach zwei
sich auf der Quertraverse 35 befindliche Schablo-
nentréger jeweils Uber Schlitten quer zur Transport-
richtung aus der Leerstufe herausgefahren bzw.
nach Umrlistung wieder hereingefahren. Hierbei
sind die Schablonentrdger mittels vertikalen
Schwenkachsen schwenkbar auf der Quertraverse
gelagert.

Um den jeweiligen Umrlistvorgang im Zusam-
menhang mit einem auBerhalb der Siufenpresse
angeordneten Wechsel- Schiebetisch zu vollziehen,
befinden sich gleichermaBen auf der Queriraverse
35 zwei weitere Schablonenirdger, die auBerhalb
der Leerstufe in einer Umriststellung angeordnet
sind. Es sind demnach jewsils vier unabhdngig
voneinander antreibbare Schiitten auf der Querira-
verse 35 verfahrbar angeordnet, wobei sich je zwei
Schiitten innerhalb der Leerstufe und je zwei Schiit-
ten auBerhalb der Leerstufe befinden. Die an den
Schiebetischen 4, 38 (iber die Traversen 23, 52
angebrachten Schablonentrdger mit zugehd&rigen
Schablonen werden mit den Schiebetischen umge-
ristet. Dies geschieht im Gleichklang mit den
Schablonentrdgern auf der Quertraverse 35.

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und
beschriebene Ausflhrungsbeispisl beschrénkt. Sie
umfaBt auch vielmehr alle fachm&nnischen Waeiter-
bildungen und Verbesserungen im Rahmen des
erfindungsgemiBen Grundgedankens.

Anspriiche

1. Ablage flir Werkstlckteile in einer nach der
letzten Bearbeitungsstufe vorgesehenen Leerstuf:
einer GroBteil-Stufenpresse, die mit sinem, die
Werkstlickieile von Stufe zu Stufe weiter befSr-
dernden Transporigerdt, wie Greiferschienen, aus-
gerUstet ist, und die Unterwerkzeuge auf Schiebeti-
schen sowie in den Leerstufen, den Werkstilicktei-
len als Auflage dienenden und in der Werkstiick-
form angepaBten Schablonen mit Schablonentriger
aufweist, wobei vorzugsweise die Schablonentrager
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an dem jeweils angrenzenden Schiebetisch befe-
stighar und beim Umriisten der Werkzeuge zusam-
men mit dem Schiebetisch aus der Bearbeitungs-
stufe herausfahrbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dap die letzte Leerstufe (8) wenigstens eine, quer
zur Transportrichtung (66) angeordnete Quertraver-
se (35) aufweist, auf welcher die Schablonentrager
(16, 18, 39, 40) mit zugehdrigen Schablonen quer
verschiebbar und aus der Leerstufe herausfahrbar
angeordnet sind.

2. Ablage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schablonentrdger (16, 18, 39, 40) sich
auf der Quertraverse (35) auf verfahrbar angeord-
neten Schilitten (36, 37, 43, 44) befinden.

3. Ablage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Quertraverse (35) mit aufgesteckien
Schablonentrdgern (16, 18, 39, 40) selbst aus der
Leerstufe (8) herausfahrbar angeordnet ist.

4. Ablage nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Schablonentrdger (18, 18, 15, 17) in drehbare
Abstecklager (33, 34; 25 bis 29; 56 bis 61) auf
einer Traverse (23, 52) am Schiebetisch (4, 38)
oder auf der Quertraverse (35) absteckbar und um

eine vertikale Schwenkachse um 90° schwenkbar

gelagert sind.

5. Ablage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die drehbaren Absteckiager (33, 34, 39,
40) auf den verfahrbaren Schilitten (36, 37, 43, 44)
angeordnet sind.

6. Ablage nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
auf der Quertraverse (35) jewsils wenigstens zwei
in der Leerstufe (8) und wenigstens zwei auBerhalb
der Leerstufe (8) angeordnete Schablonentriger
vorgesehen sind.

7. Ablage nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Schlitten (36, 37, 43, 44) auf der Quertraverse
(35) jeweils einzeln und unabh#ngig voneinander
antreibbar sind.

8. Ablage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB der Antrieb der Schlitten (36, 37, 43, 44)
{iber einen Mitnehmer (47) erfolgt, der von einem
Zahnriemenantrieb (48) l&ngsverschiebbar gelagert
ist.

9. Ablage nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB
die am Schiebetisch (4, 38) angelenkie Traverse
(23, 52) zur Aufnahme der Schablonentridger eine
quer zur Transporirichtung (66) angeordnete hori-
zontale Schwenkachse (68) aufweist, wobei der
Schwenkvorgang innerhalb und/oder auBerhalb der
Leerstufe (8) erfolgt.

10. Ablage nach sinem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die in Umrlistposition verfahrbaren Schablo-
nenirdger vor dem Gefahrenbereich der produzie-
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renden Presse mittels einer Abschrankung (67) ge-
schitzt sind.
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