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@ Tafelanlagesystem fiir Pressen.

@ Tafelanlagesystem flir Pressen, mit einem Vor -
schubschlitten (16), der von einer Schlittenflihrung
(18) geflhrt entlang einer ersten Achse (20) in
Richtung auf das Werkzeug der Presse zu und von
diesem fort verstellbar ist, mindestens zwei I6sbaren
Greifmitteln (26,28), vorzugsweise Spannzangen, die
vom Schlitten gefiihrt entlang einer zweiten Achse
(21) senkrecht zur ersten Achse (20) verstellbar sind,
einem Vorlageschlitten (30), der entlang der ersten
Achse (20) verstellbar ist und 18sbare Greifmittel
(32,34) aufweist, vorzugsweise Spannzangen, zum
Vorschub einer Tafel in eine Ubergabeposition
zwecks Ubernahme durch die ersten Greifmittel,
wobei die Greifmittel (26,28) eine Tafel (40,40a) am
hinteren Ende an gegenliberliegenden Seiten seitlich
erfassen, die Ubergabeposition der Tafelposition fiir
den ersten Schnitt entspricht und die Ubergabe der
Tafel (40a) an die ersten Greifmittel (26,28) wihrend
des ersten Schnittes stattfindet, wobei der Vorlage —
schiitten (30) die Tafel (40a) erst in die Ubergabe —
position bringt, wenn die Greifmittel (26,28) ihre
Aufnahmeposition entlang beider Achsen (20,21)
erreicht haben.

Fig.1
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Tafelanla—
gesystem flir Pressen nach dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

Derartige Tafelanlagesysteme dienen dazu,
Tafeln, beispielsweise auf Aluminiumblech, posi—
tioniert einer Presse zuzuflihren, die eine vorge —
gebene Anzahl von Rohlingen aus der Tafel aus—
stanzt. Die Tafel wird in den Greifmitteln einge —
spannt und vom Vorschubschlitten zwischen den
Stanzwerkzeugen bewegt, wobei die Bewegung
normalerweise entlang zweier orthogonaler Achsen
stattfindet, da zwecks glinstiger Materialausnutzung
eine versetzte Teilung gewahlt wird. Aus dem DE —
GM 83 18 201 ist ein Tafelanlagesystem bekannt —
geworden, bei dem der Vorschubschlitten zwei
Greifzangen aufweist, welche die Tafel an der hin -
teren Kante erfassen und schrittweise in die
Werkzeugmaschine vorschieben. Der Vorschub ist
an die Bewegung der Werkzeugmaschine, bei-
spielsweise der Stanze, gekoppelt derart, daB der
Vorschub in einer Zeit erfolgt, in der das Werkzeug
einen Rickhub ausflihrt und sich mithin auBerhalb
der Arbeitsebene befindet. Nach Beendigung eines
Arbeitszyklus fiir die Tafel fahrt der Vorschubs -
chlitten in eine Ausgangs — oder Aufnahmeposition
zurlick, in der er die nichste Tafel erfaBt. Diese
Tafel wird von einem Ladeschlitten aus einer Po—
sitionierstation lagerichtig in die Ladeposition vor —
geschoben, in der sich die Tafel unmittelbar vor
dem Werkzeug befindet. Hierbei bewegt sich der
Ladeschlitten unter der Vorschubvorrichtung hin—
durch, um die Blechtafel in die Lade — oder Uber —
gabeposition zu bringen. Der Antrieb fir den Vor -
lageschlitten ist normalerweise so ausgeflihrt, daB
der Vorlageschlitten die Tafel stets in die gleiche
Position bringt, unabhingig von der GrdBe der
Blechtafel und dem Stanzbild.

Von dem letzten Vorschubschritt einer vorauf —
gehenden Tafel bis zur Ubernahme der nachfol -
genden Tafel in der Vorschubvorrichtung vergeht
zwangsliufig eine gewisse Zeit, die deutlich l3nger
ist als die Takizeit der Presse. Bei dem bekannten
Tafelanlagesystem miissen die Spannzangen zu -
ndchst von der alten Tafel entfernt und in eine
Position hinter die neue Tafel verfahren werden,
um sie anschlieBend wieder in entgegengesetzter
Verstellrichtung mit der hinteren Kante der Tafel in
Eingriff zu bringen. Die Spannzangen legen daher
zwei unterschiedliche Verstellwege zurlick, was flr
jeden einen Beschleunigs— und einen Abbrems —
vorgang bedeutet. Bei den schnellsten bekannten
Systemen betragt diese unproduktive Wechselzeit
etwa 1,8 Sekunden. Das entspricht bei 200 Hiiben
pro Minute etwa 6 Leerhiiben der Presse.

Aus der DE—-OS 34 37 642 ist bereits ein
Tafelanlagesystem  bekanntgeworden,das ohne
unproduktive Wechselzeiten arbeitet. Das bekannte
System erfordert zwei separate Vorschubvorrich —
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tungen mit jeweils an einer Seite der Tafel angrei —
fenden Spannzangen, die abwechselnd zum Ein -
satz kommen. Ein derartiges System ist jedoch
verhiltnismaBig aufwendig.

Bei mit Vorlageschlitten arbeitenden Systemen
ist zwar denkbar, zur Vermeidung von Leerhiiben
die Presse so lange abzuschalten, bis die Uber -
nahme einer neuen Tafel durch die Greifmittel des
Vorschubschlittens stattgefunden hat.

Das Auskuppeln der Presse hat jedoch nicht
unerhebliche Nachteile. Zum einen findet ein be —
trachtlicher VerschleiB statt. Zum anderen kann die
Presse beim Einkuppeln bei jeder Tafel erst lang —
sam auf die Arbeitsdrehzahl hochfahren. Dies fiihrt
unter Umstdnden zu Problemen beim Auswerfen
der Stanzteile.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Tafelanlegesystem flir Pressen zu schaffen, das
die Ubergangszeit bei weiterlaufender Presse fiir
die Tafeln deutlich verringert.

Diese Aufgabe wird geldst durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1.

Bei dem erfindungsgemiBen Tafelanlagesy —
stem wird die Tafel nicht an der hinteren Kante,
sondern an gegenlberliegenden Seiten erfaft.
Dadurch entféllt der Vorschub der Greifmittel hinter
die Tafelkante und der weitere entgegengesetzie
Weg bis zur Tafelkante hin. Die Ubergabeposition
der Tafel ist nicht mehr mit der vorderen Kante
unmittelbar vor dem Werkzeug, sondern im Be -
reich des Werkzeugs. Dies bedeutet indessen, daB
der Vorlageschiitten die Tafel erst in die Uberga -
beposition bringt, wenn die Greifmittel ihre Auf-
nahmeposition entlang beider Achsen erreicht ha-—
ben. Die Ubergabe der Tafel in der Ubergabeposi —
tion an die ersten Greifmittel kann widhrend des
ersten Schnittes stattfinden, wihrend dem die Tafel
durch das Stanzwerkzeug fixiert ist.

Nach dem Ende der Verarbeitung der voran —
gegangenen Tafel fahren beide Achsen des Vor -
schubs, d.h. die Greifmittel und der Vorschubs —
chlitten in die Ausgangs— oder Aufnahmeposition,
in der die neue Tafel aufgenommen wird. Der von
den Greifmitteln zurlickzulegende Weg ist sy -
stemgemiB erheblich kilirzer als der Weg des
Vorschubschlittens entlang der Langsachse. Sobald
also die Greifmittel in der Querachse ihre Tafel—
Ubernahmeposition erreicht haben oder sich au-
Berhalb des Vorschubweges der neuen Tafel bef -
inden, kann die neue Tafel von dem Vorlageschlit—
ten in das Werkzeug hinein vorgeschoben werden,
und zwar gleichzeitig mit dem Zurlickfahren der
Greifmittel entlang der Ldngsachse. Befinden sich
die Greifmittel whrend des Zurlickfahrens aufler —
halb der Kanten der Tafel, ist erforderlich, daB sie
entlang der zweiten Achse in Richtung Tafel wieder
zugestellt werden, sobald sie entlang der ersten
Achse ihre Aufnahmeposition erreicht haben. Dies
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kann zum Beispiel bei gescrollten Tafeln der Fall
sein, welche keine geraden Lingskanten aufwei—
sen. Bei Tafeln mit geraden L3ngskanten ist es
indessen von Vorteil, wenn gemiB einer Ausge —
staltung der Erfindung die Greifmittel wihrend oder
unmittelbar nach dem letzten Schnitt der Werk —
zeuge und ihrem Offnen entlang der zweiten Achse
in die Aufnahmeposition verstellt werden und der
Vorlageschlitten im AnschluB die Tafel durch die
gedffneten und entlang der ersten Achse zuriick -
versteliten Greifmittel zur Ubergabeposition vor -
schiebt. Die Tafel wird mithin durch die ge&ffneten
Spannzangen vorgeschoben, wahrend diese
gleichzeitig zurlick in die Aufnahmeposition ver —
stellt werden.

Die beschriebenen MaBnahmen verringern die
unproduktive Zeit auf etwa ein Drittel gegeniiber
den vorstehend beschriebenen Systemen, d.h. bei
200 Hiben pro Minute sind nur noch zwei Leer—
hiibe erforderlich. Dadurch erh&ht sich die Ge-
samtleistung einer Presse je nach TafelgréBe um
12 bis 17%. Der erforderliche Aufwand ist im Hin—
blick auf die konstruktive Ausfiihrung nicht h&her
als bei herkdmmlichen Systemen. Lediglich der
Vorlageschlitten muB prdziser gesteuert werden in
Abstimmung mit den Verstellbewegungen des
Vorschubsystems und dem Takt der Presse. Der
Vorschub wird Ublicherweise numerisch gesteuert.
Die Software flir die numerische Steuerung ist
mithin zu ergdnzen um die Steuerung des Vorla-—
geschlittens. Ein weitergehender Aufwand ist nicht
erforderlich.

Die Erfindung wird nachfolged anhand von
Zeichnungen ndher erlautert.

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein schema—
tisch dargestellies Tafelanlagesystem
nach der Erfindung wihrend der
Ubergabe von einem Vorlageschlitten
auf eine Vorschubvorrichtung.
zeigt eine dhnliche Darstellung wie
Fig. 1 mit einer Tafel am Ende der
Verarbeitung.
zeigt eine dhnliche Darstellung wie die
Figuren 1 und 2 wihrend des Vor-—
schubs einer Tafel von dem Vorlage —
schlitten und der Verstellung der
Vorschubvorrichtung in die Ubernah -
meposition nach Fig. 1.

In den Figuren 1 bis 3 ist mit 10 eine Presse
herk&mmlicher Bauart bezeichnet. Sie weist drei
Werkzeuge 12 auf, beispielsweise Stanzwerkzeuge,
die mittels eines StdBels senkrecht zur Zeichen —
ebene bewegt werden. Ein Vorschubschlitten 16 ist
entlang einer Flihrung 18 in Richtung des Doppel -
pfeils 20 verstellbar. Er weist Halter 22, 24 fir
Spannzangen 26, 28 auf. Schlitten 16, Halter 22, 24
und Zangen 26, 28 werden durch geeignete Ver —
stellantriebe betatigt, die wiederum von einer ge —

Fig. 2

Fig. 3
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eigneten Steuervorrichtung gesteuert werden.

Ein Vorlageschlitten 30 mit zwei Spannzangen
32, 34 ist entlang einer Schlittenfihrung 36 in
Richtung des Doppelpfeils 38 verstellbar. Auch der
Antrieb flir den Schilitten 30 ist nicht dargestelit.

Die Spannzangen 22, 24 bzw. 32, 34 kdnnen
herk&mmlichen Aufbaus sein, beispielsweise eine
starre Backe und eine bewegliche Backe aufwei—
sen, wobei die bewegliche Backe durch einen ge —
eigneten Antrieb betatigt wird.

Fig. 2 zeigt eine zu bearbeitende Tafel 40 in
einer Position, in der der letzte Schnitt ausgeflihrt
wird. Sobald die Stanzwerkzeuge 12 mit der Tafel
40 in Eingriff sind, kdnnen die Spannzangen 26, 28
6ffnen, und die gesamte Vorschubvorrichtung kann
die Spannzangen 26, 28 in eine Ubernahmeposition
zurlickverstellen, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist.
Wahrend dieser Zeit haben die Spannzangen 32,
34 bereits eine neue Tafel erfaBt. Haben die
Spannzangen 26, 28 ihre Position entlang der
Querachse 21 erreicht, ist die Aufnahmeposition
auf diese Achse erhalten. Dies beruht darauf, daB
die Zangen 26, 28 die Tafeln an den Seitenkanten
an gegeniiberliegenden Seiten am hinteren Ende
erfassen. Wiahrend mithin der Vorlageschlitten 30
die neue Tafel 40a entlang der Ldngsachse 20 in
Richtung Presse 10 vorbewegt, bewegen sich die
Zangen 26, 28 aufgrund der Rickbewegung des
Schiittens 16 nach hinten, wobei die Tafel 40a
durch die gedffneten Zangen, d.h. innerhalb des
Mauls der Zangen, vorgeschoben wird. Der Vor—
schub der Tafel 40a erfolgt gemaB Fig. 1 in die
Presse 10 hinein, wobei die Ubergabeposition
derjenigen Position entspricht, in der die Werk—
zeuge 12 den ersten Schnitt ausfiihren k&nnen. Da
die Presse 10 widhrend der beschriebenen Vor—
gange weiterlduft, ist daflr zu sorgen, daB der
Vorlageschlitten 30 die Tafel 40a erst dann in die
Presse 10 einschiebt, wenn die Spannzangen 26,
28 die in Fig. 1 dargestellte Aufnahmeposition er —
reicht haben. In dem Augenblick, in dem die
Werkzeuge 12 die Tafel 40a schneiden und mithin
gleichzeitig fixieren, werden die Spannzangen 32,
34 gedffnet und die Spannzangen 26, 28 ge-
schlossen, so daB mithin die Ubergabe vom Vor -
lageschlitten 30 auf die Vorschubvorrichtung statt —
findet.

Da die Spannzangen 26, 28 nur in einer Rich —
tung, ndmlich entlang der Achse 20 verstellt wer —
den missen, ergibt sich durch die beschriebene
Ubergabe von Tafeln vom Ladeschlitten 30 auf die
Vorschubvorrichtung eine minimale Zeit, die zum
Beispiel nur zwei Leerhiiben der Presse 10 ent—
spricht. Diese Wechselzeit ist weitaus geringer als
bei herkdmmlichen Vorschubsystemen.
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Patentanspriiche

1. Tafelanlagesystem fiir Pressen, mit einem
Vorschubschlitten, der von einer Schlittenfiih —
rung geflihrt entlang einer ersten Achse in 5
Richtung auf das Werkzeug der Presse zu und
von diesem fort verstellbar ist, mindestens
zwei l0sbaren Greifmitteln, vorzugsweise
Spannzangen, die vom Schlitten geflihrt ent -
lang einer zweiten Achse senkrecht zur ersten 10
Achse verstellbar sind, einem Vorlageschlitten,
der entlang der ersten Achse verstellbar ist
und 18sbare Greifmittel aufweist, vorzugsweise
Spannzangen, zum Vorschub einer Tafel in
eine Ubergabeposition zwecks Ubernahme 15
durch die ersten Greifmittel, dadurch gekenn —
zeichnet, daB die Greifmittel (26, 28) eine Tafel
(40, 40a) am hinteren Ende an gegeniiberlie —
genden Seiten seitlich erfassen, die Uberga -
beposition der Tafelposition fiir den ersten 20
Schnitt entspricht und die Ubergabe der Tafel
(40a) an die ersten Greifmittel (26, 28) wih -
rend des ersten Schnittes stattfindet, wobei der
Vorlageschlitten (30) die Tafel (40a) erst in die
Ubergabeposition bringt, wenn die Greifmittel 25
(26, 28) ihre Aufnahmeposition entlang beider
Achsen (20, 21) erreicht haben.

2. Anlagesystem nach Anspruch 1, dadurch ge -
kennzeichnet, daB die Greifmittel (26, 28) 30
wihrend oder unmittelbar nach dem letzten
Schnitt der Werkzeuge (12) und dem Offnen
entlang der zweiten Achse in die Aufnahme—
position verstellt werden und der Vorlage -
schlitten (30) im AnschluB die Tafel (40a) 35
durch die gebffneten und entlang der ersten
Achse (20) zurlickverstellten Greifmittel (26,

28) zur Ubergabeposition vorschiebt.
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