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@ Einrichtung zum Umsetzen von Blechteilen in einer Pressenanlage.

@ Bei einer Einrichtung zum Umsetzen von Blech-
teilen (6) in einer Pressenanlage sind die Blechteile
in Bezug auf deren Lage in der nachfolgenden Bear-
beitungsstufe zu drehen. Darliber hinaus soll eine
Kollision zwischen Blechteil und Werkzeug wihrend
der Umsetzbewegung vermieden werden. Die Blech-

teile sind wahrend der Umsetzbewegung an je einer
Quertraverse (7) gehalten, die endseitig in Lagermit-
teln um eine Drehachse (18) drehbar gelagert und
durch einen Stellmotor, Druckzylinder oder dgl. Ver-
stellmittel (Kurve 24) und Bewegungslbertragungs-
mittel (19, 20, 21) drehbeaufschlagbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Um-
setzen von Blechteilen in Pressenanlagen gemiB
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

In derartigen Pressenanlagen sind Zwischenab-
lagen in den Leerstufen eingebracht, um den Tans-
ferschritt, der durch den Abstand von Bearbei-
tungsstufe zu Bearbeitungsstufe bestimmt wird, zu
verringern.

In der DE 40 01 590 A1 ist eine Zwischenabla-
ge beschrieben worden, mit der das aufliegende
Werkstlick gehoben und gesenkt, horizontal ver-
schoben und in und quer zur Transportrichtung
gekippt werden kann.

Die erste Bearbeitungsstufe von Pressenanla-
gen, ggf. auch eine nachfolgende Bearbeitungsstu-
fe, ist als Ziehstufe ausgebildet. Die weitere Bear-
beitung verlangt ggf. eine Schriglage des Blech-
teils im Werkzeugunterteil. Zum einen kann z.B.
wegen der hohen Hubzahlen der Aushebehub nicht
beliebig groB gewdhlt werden, zum anderen ist es
erforderlich, durch Tiefziehen abgewinkelte, tiefge-
stellte Ziehfldchen frei oberhalb der Form des bzw.
der Werkzeugunterteile vorbeizuflihren.

Es ist von daher Aufgabe der Erfindung, das
Blechteil zumindest in der Aushebephase aus ei-
nem Werkzeugunterteil und in der Ablegephase in
das folgende Werkzeugunterteil drehen zu k&nnen.
In den gegenldufigen Phasen muB die entspre-
chende Riickstellung ausflihrbar sein.

Diese Aufgabe wird geldst durch die Merkmale
des Anspruchs 1. Die weiteren Anspriiche beinhal-
ten vorteilhafte und flr sich erfinderische Ausge-
staltungen. Durch die vorgesehene Drehung der
Quertraverse wahrend der Aushebe-Umsetz- und
Einlegebewegung kann insgesamt der Hub in der
Umsetzbewegung verringert, bzw. es kann mit ver-
gréBerter Ziehtiefe gefertigt werden.

Anhand eines in der Zeichnung dargestellien
Ausflihrungsbeispiels soll im folgenden die Erfin-
dung und weitere Ausgestaltungsmd&glichkeiten
nach der Erfindung nZher erldutert werden.

Dabei zeigen:

Fig. 1 den Werkzeugraum von zwei Bearbei-
tungsstufen in einer Pressenanlage,

Fig. 2 die Vorderansicht eines Laufwagens
mit einem Teilbereich einer Laufschie-
ne,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den in Fig. 2 ge-
zeigten Laufwagen,

Fig. 4 eine Seitenansicht (Schnitt IV - IV) von
rechts des in Fig. 2 dargestellten Lauf-
wagens und

Fig. 5 eine Vergr6Berung des in Fig. 3

strichpunktiert angedeuteten Bereichs.

In den Bearbeitungsstufen 1 und 2 einer Pres-
senanlage nach Fig. 1 sind Werkzeuge angeordnet
mit den Werkzeugunterteilen 3 und 4. Aus diesen
Werkzeugunterteilen sind Werkstlicke, hier beson-
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deren Blechteile, herausnehmbar bzw. es sind
Blechteile in diese ablegbar. Das Ausheben und
Ablegen, sie das Umsetzen erfolgt vermittels Grei-
fer, Magnethalter oder Sauger, die an Queriraver-
sen 7 befestigt sind. Die Quertraversen verlaufen
quer zur Umsetzrichtung 9, 11 der Blechteile 6, wie
aus den weiteren Figuren zu ersehen ist. Zur Ab-
standsiberbriickung ist zwischen die Werkzeugun-
terteile eine Zwischenablage 5 angeordnet mit
Schablonen 8 zur Aufnahme von einem oder auch
von zwei Blechteilen 62. Die Schablonen k&nnen in
mehreren Achsen einstellbar sein, um so das
Blechteil bei der Ablage aufzunehmen und flir den
Weitertransport in H6he und Schriglage und mit
Bezug auf die Haltemittel an den Quertraversen
auszurichten.

Die Quertraverse 7' setzt das Blechteil 6" der
ersten Bearbeitungsstufe in der Umsetzbewegung
9 bis zur Zwischenablage um. Hierbei kann es
erforderlich sein, das Blechteil schon in der Aushe-
bebewegung aus dem Werzeugunterteil 3 in eine
solche Kipplage zu drehen, daB tiefgezogene Kan-
ten von dem Werzeugunterteil beim Transport in
der Horizontalen nicht behindert sind. Die Riick-
flihrbewegung der Quertraverse 7' kann entspre-
chend der Ricksetzbewegung 10 erfolgen. Die
Drehbewegung des Blechteils in eine Kipplage,
kann wie zu den Fign. 2, 3 und 5 beschrieben,
erfolgen. Diese Figuren beziehen sich auf die Dre-
hung eines Blechteils 62 bzw. 6% wihrend der Um-
setzbewegung 11 in die folgende Bearbeitungsstu-
fe 2.

Die Umsetzbewegungen 9 bzw. 11 der Quer-
traversen 7' bzw. 72 k&nnen synchron und um
gleiche Wegsirecken erfolgen. Die Queriraverse 72
zur Entnahme des Blechteils 6% aus der Zwischen-
ablage ist hier zu dem Ablegezeitpunkt des Blech-
teils 68" in dem Werkzeugunterteil 4 gezeigt. Durch
die Zwischenablage 5 kann die Schriglage des
Blechteils 6° vorgegeben werden, um dieses st&-
rungsfrei in den Werkzeugunterteil 4 zu bewegen.
Die Quertraverse 72 wird nach dem Ablegen des
Blechteils 6° in dem Werkzeugunterteil 4 und wéh-
rend der Riicksetzbewegung 12 in eine Kipplage
gedreht, die der Kipplage des Blechteils in der
Zwischenablage 5 entspricht.

Die hier angedeuteten Drehverstellungen der
Quertraversen sind beispielhaft und k&nnen durch
eine Drehlagerung der Quertraversen und Stellmit-
tel erzielt werden, wie diese zu den folgenden
Figuren erldutert werden. Die Erfindung erfaBt
demnach auch solche Einrichtungen zum Umset-
zen von Blechteilen, bei denen, anders als in den
gezeigten Anordnungen in den Figuren, die Quer-
traversen direkt an Tragschienen befestigt sind und
die Tragschienen eine Horizontal- und eine Verti-
kalbewegung ausflihren. Eine solche Umsetzein-
richtung ist beispielsweise aus der US-PS 4 625
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540 bekannt.

Bei der in den Figuren dargestellien Umsetz-
einrichtung ist ausgegangen worden von einer Um-
setzeinrichtung, die Gegenstand der DE 39 05 073
A1 ist. Die hier gezeigte Umsetzeinrichtung ermd&g-
licht unterschiedliche Bewegungsabldufe der Quer-
traversen. Diese sind jeweils an zwei Laufwagen
befestigt, die einander gegenliber befindlich an pa-
rallel durch die Pressenanlage sich erstreckenden
Laufschienen bewegbar sind. Die Laufschienen flih-
ren hierbei eine Vertikalbewegung flr das Aushe-
ben und das Ablegen der Blechteile durch. Die
Umsetzbewegung der Laufwagen erfolgt kurvenge-
steuert Uber Antriebsgestinge.

Fign. 2, 3 und 4 zeigen eine von zwei Lauf-
schienen 16, auf der ein Laufwagen 17 l3ngsbe-
weglich Uber Laufrollen 35 gelagert ist. Der Bewe-
gungsantrieb erfolgt Uber ein Transportgestinge
29. In einem LageranguB 33 des Laufwagens ist
eine Flanschbuchse 30 drehbar eingesetzt. Die
Flanschbuchse ist Uber einen Flanschansatz mit
einem Flansch 31 starr verbunden. Der Flansch
wirkt Uber einen oder mehrere Zentrierbolzen 32
mit eine Endbereich der Quertraverse 7 zusam-
men, so daB Flanschbuchse und Quertraverse zu-
mindest im Betrieb ein starres Gebilde darstellen.
An dem anderen Ende der Flanschbuchse ist ein
einarmiger Hebel 19 befestigt, der in zwei Anlenk-
bereichen zum einen von einer Stange 20, zum
anderen von einer Stange 28 anlenkbar ist. Ande-
renendes ist die Stange 20 mit eine zweiarmigen
Kipphebel 21 gelenkig verbunden, der Uber eine
Kurvenfolgerrolle 23 gegen eine Kurve 24 gelegt
ist, mit dieser flir eine Auslenkbewegung in Wir-
kungseingriff steht. Die Stange 28 steht mit eine
Stellmittel 25, beispielsweise eine Druckzylinder in
Verbindung. Der Druckzylinder ist vermittels Ventil
26 Uber Druckleitungen 27, in zumindest zwei Stel-
lungen beaufschlagbar, wobei in der ersten Stel-
lung die Kurvenfolgerrolle an der Kurve gehalten
ist. Durch Umschalten des Ventils ist die Kurvenfol-
gerrolle in einer von der Kurve abgehobenen Stel-
lung haltbar. Die Anlage der Kurvenfolgerrolle an
der Kurve ist fur die Riicksetzbewegung der Quer-
traverse 7° aus der Bearbeitungsstufe 3 in die
Zwischenablage vorgesehen, in der entsprechend
Fig. 1 eine Drehung der Quertraverse und der
daran angebrachten Haltemittel in eine Kipp- bzw.
Drehlage entsprechend den Schablonen 8 erfolgen
soll. Fir die Umsetzbewegung 9, in der z.B. wih-
rend der Aushebephase des Blechteils 6! aus dem
Werkzeugunterteil 3 eine Drehung des Blechteils
vorzusehen ist, ist eine dementsprechend ausge-
legte Kurve einsetzbar, so daB sich eine zweite
Darstellung mit Beschreibung entsprechend der
Fig. 2 von daher eribrigt. Der Kurvenverlauf, Hub
der Kurvenfolgerrolle 23 Uber den Weg an der
Kurve, sie das Umschalten des Ventils bewirken
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Drehbewegungen der Quertraverse 7 um deren
Drehachse 18 und somit eine geflihrte Kippbewe-
gung der Haltemittel fUr die Blechteile 6.

Fig. 4 zeigt dariiber hinaus das Profil des Lauf-
wagens 17, der Uber Laufrollen 35 auf Laufleisten
34 gelagert ist, die in die Laufschienen 17 einge-
setzt sind. Fir eine direkte Befestigung der Quer-
fraversen an heb- und senkbaren und in der Um-
setzrichtung verstellbaren Schienen anstelle der
gezeigten, beispielsgeméBen Laufschienen wére es
erforderlich, die Kurven 24 insgesamt pressenge-
stellfest anzuordnen. Eine weitere L&sung innerhalb
der Erfindung ist gegeben durch Anordnung eines
einzelnen Stellmittels, wie Stellmotor oder Hydrau-
likzylinder je Quertraverse an der Schiene zum
Auslésen der Dreh- / Kippstellungen der in der
Schiene drehbar gelagerten Quertraverse. Zur Ver-
ringerung von Kréften und Momenten ist die jewesils
doppelte Anordnung von Kurven gemdpB der Fig. 2
bzw. von Stellmitteln bei direkter Befestigung der
Quertraverse an den Schienen denkbar.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Umsetzen von Blechteilen in
einer Pressenanlage, mit zum Halten der
Blechteile quer zur Umsetzbewegung verlau-
fenden Quertraversen, die Uber Antriebsele-
mente heb- und senkbar und in Richtung der
Umsetzbewegung und zurlick bewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daf zumindest
eine der Quertraversen (7) endseitig in Drehla-
gern (30, 33) eine Drehachse (18) drehbar ge-
lagert und durch einen Stellmotor, Druckzylin-
der, Kurvensteuerung o.dgl. Verstellmittel (24)
und Bewegungsilibertragungsmittel (19, 20, 21)
drehbeaufschlagbar ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, bei welcher zwei,
eine Horizontal- und eine Vertikalbewegung
ausflihrende, Uber zumindest die Bereiche der
Bearbeitungsstufen sich erstreckende Schie-
nen vorgesehen sind, an denen die Queriraver-
sen befestigt sind, dadurch gekennzeichnet,
daB jede der Quertraversen (8) an den Schie-
nen (16) in Drehlagern (30, 33) um eine Dreh-
achse (18) drehbar gelagert ist, und jede der
Quertraversen Uber einen angeflanschten, an
der Schiene drehbar gelagerten Hebel (19),
eine Stange (20) und einen Winkelhebel (21)
mit Kurvenfolgerrolle (23) in Wirkeingriff mit
eine schienenfesten Stellmittel, ggf. einer pres-
sengestellfesten Kurve (24) steht.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, bei welcher die
Quertraversen an Laufwagen befestigt sind, die
auf Schienen beweglich und mit diesen heb-
und senkbar sind, dadurch gekennzeichnet,
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daB jede der Quertraversen (7) an den Laufwa-
gen (17) in Drehlagern (30, 33) um eine Dreh-
achse (18) drehbar gelagert ist und jede der
Quertraversen Uber zumindest einen ange-
flanschten, an einem Laufwagen schwenkbar 5
gelagerten Hebel (19), eine Stange (20) und
einen Winkelhebel (21) mit Kurvenfolgerrolle
(23) in Wirkeingriff mit einer Kurve (24) steht,
die an der dem Laufwagen zugeordneten Lauf-
schiene (16) befestigt ist. 10

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kurvenfolgerrolle (23)
durch ein an dem Laufwagen (17) festgesetz-

tes Stelimittel (Druckzylinder 25) einerseits in 15
Wirkeingriff mit der Kurve (24) haltbar, ande-
rerseits durch Umschaltung des Stellmittels

von der Kurve abhebbar ist.
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