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©  Zwei  numerisch  gesteuerte  Vorschubvorrichtun- 
gen  kommen  nacheinander  zum  Einsatz,  wobei  die 
zweite  von  der  ersten  Vorschuborrichtung  uber- 
nimmt,  wenn  bereits  zwei  oder  mehr  Stanzschritte 
erfolgt  sind.  Der  erste  Stanzschritt  einer  neuen  Tafel 
wird  mit  der  hinteren  Reihe  von  Werkzeugen  den 
Pressen  gleichzeitig  mit  dem  letzten  Stanzschritt  fur 

die  vorausgehende  Tafel  durch  die  vorderen  Werk- 
zeugreihen  durchgefuhrt.  Sensoren  (80,82,84,86)  er- 
mitteln  Lange  und/oder  Winkligkeit  der  Tafelschnitt- 
kanten  und  ermoglichen  die  Errechnung  von  Korrek- 
turdaten  fur  den  Vorschub  der  Tafeln  und  wodurch 
das  An-  und  Ausstanzen  an  vorderen  und  hinteren 
Kanten  vermieden  wird. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Tafelanlage- 
und  Vorschubsystem  fur  Pressen  nach  dem  Ober- 
begriff  des  Patentanspruchs  1  . 

Derartige  Systeme  dienen  dazu,  Tafeln,  zum 
Beispiel  aus  Stahl-  oder  Aluminiumblech,  positio- 
niert  einer  Presse  zuzufuhren,  die  eine  vorgegebe- 
ne  Anzahl  von  Rohlingen  aus  der  Tafel  ausstanzt. 
Mit  Hilfe  von  geeigneten  Vorschubmitteln,  welche 
uber  Greif-  oder  andere  Vorschubmittel  eine  Tafel 
erfassen,  wird  die  Tafel  schrittweise  durch  die 
Presse  hindurchbewegt  und  wahrend  ihres  Still- 
stands  einem  Stanzschritt  unterworfen.  Der  Vor- 
schub  erfolgt  normalerweise  entlang  zweier  ortho- 
gonaler  Achsen,  da  zwecks  gunstiger  Materialaus- 
nutzung  eine  versetzte  Teilung  auf  der  Tafel  ge- 
wahlt  wird.  In  diesem  Zusammenhang  ist  aus  der 
US  4  382  395  ein  Tafelanlagesystem  bekanntge- 
worden,  bei  dem  ein  Vorschubschlitten  zwei  Greif- 
zangen  aufweist,  welche  die  Tafel  an  der  hinteren 
Kante  erfassen  und  schrittweise  in  die  Werkzeug- 
maschine  vorschieben.  Der  Vorschub  ist  an  die 
Bewegung  der  Werkzeugmaschine  gekoppelt  der- 
art,  daB  der  Vorschub  in  einer  Zeit  erfolgt,  in  der 
das  Werkzeug  nicht  geschlossen  ist  und  sich  mit- 
hin  auBerhalb  der  Arbeitsebene  befindet.  Nach  Be- 
endigung  eines  Arbeitszyklus  fahrt  der  Vorschubs- 
chlitten  in  eine  Ausgangs-  oder  Tafelubernahmesta- 
tion  zuruck,  in  der  er  die  nachste  Tafel  erfaBt. 
Diese  wird  von  einem  Ladeschlitten  aus  einer  Ta- 
felausrichtstation  lagerichtig  in  die  Tafelubernahme- 
position  vorgeschoben,  in  der  sich  die  Tafel  unmit- 
telbar  vor  dem  Werkzeug  befindet.  Hierbei  bewegt 
sich  der  Ladeschlitten  unter  der  Vorschubvorrich- 
tung  hindurch,  urn  die  Blechtafel  in  die  Ubernah- 
meposition  zu  bringen.  Der  Antrieb  fur  den  Lade- 
schlitten  ist  normalerweise  so  ausgefuhrt,  daB  der 
Ladeschlitten  die  Tafel  stets  in  dieselbe  Tafeluber- 
nahmeposition  bringt,  unabhangig  von  ihrer  GroBe 
und  dem  Stanzbild. 

Von  dem  letzten  Vorschubschritt  einer  vorauf- 
gehenden  Tafel  bis  zur  Ubergabe  der  nachfolgen- 
den  Tafel  in  der  Vorschubvorrichtung  vergeht 
zwangslaufig  eine  gewisse  Zeit,  die  deutlich  langer 
ist  als  die  Taktzeit  der  Presse. 

Aus  der  DE  34  37  642  ist  bereits  ein  Tafelanla- 
gesystem  bekanntgeworden,  das  ohne  unprodukti- 
ve  Wechselzeiten  arbeitet.  Das  bekannte  System 
erfordert  zwei  separate  Vorschubvorrichtungen  mit 
jeweils  an  einer  Seite  der  Tafel  angreifenden 
Spannzangen,  die  abwechselnd  zum  Einsatz  kom- 
men.  Ein  derartiges  System  ist  jedoch  verhaltnis- 
maBig  aufwendig. 

In  der  EP  92113561.2  wird  bereits  vorgeschla- 
gen,  die  Greifmittel  der  Vorschubvorrichtung  am 
hinteren  Ende  einer  Tafel  an  gegenuberliegenden 
Seiten  seitlich  erfassen  zu  lassen.  AuBerdem  ent- 
spricht  die  Ubergabeposition  derjenigen  Position 
der  Tafel,  in  der  ein  erster  Stanzhub  ausgefuhrt 

wird.  Mit  anderen  Worten,  wahrend  des  ersten 
Stanzhubs,  in  dem  die  Tafel  ebenfalls  voruberge- 
hend  stationar  ist,  erfolgt  die  Ubergabe  von  einer 
ersten  Vorschubvorrichtung  bzw.  einem  Ladeschlit- 

5  ten  in  eine  zweite  Vorschubvorrichtung,  mit  der  die 
Tafel  fur  die  restlichen  Stanzschritte  vorbewegt 
wird.  Wird  eine  einzige  Werkzeugreihe  in  der  Pres- 
se  verwendet,  bewegen  sich  die  Greifmittel  der 
zweiten  Vorschubvorrichtung  entlang  zweier  ortho- 

io  gonaler  Achsen,  urn  entsprechend  der  Teilung  der 
Tafel  die  notwendigen  Stanzungen  vornehmen  zu 
konnen. 

Wird  eine  zweireihige  Anordnung  der  Werkzeu- 
ge  verwendet,  wie  sie  an  sich  bekannt  ist  (DE  38 

75  41  683),  braucht  die  zweite  Vorschubvorrichtung 
die  Tafeln  nur  entlang  einer  Achse  durch  die  Pres- 
se  hindurchzubewegen.  Es  ist  bekannt,  die  Werk- 
zeuge  der  beiden  Reihen  versetzt  zueinander  anzu- 
ordnen,  indem  zum  Beispiel  die  Werkzeuge  der 

20  hinteren  Reihe  in  den  Lucken  der  Werkzeuge  der 
vorderen  Reihe  angeordnet  sind. 

Urn  Material  einzusparen,  wird  angestrebt,  die 
Stege  des  sogenannten  Restgitters  so  schmal  wie 
moglich  zu  halten.  Andererseits  muB  vermieden 

25  werden,  daB  ein  An-  oder  Ausstanzen  geschieht. 
Insbesondere  bei  zweireihigen  Werkzeuganordnun- 
gen  ist  deshalb  dafur  Sorge  zu  tragen,  daB  die 
Tafeln  prazise  vorgeschoben  werden.  Dies  laBt 
sich  durch  geeignete  Steuerungen,  beispielsweise 

30  numerische  Steuerungen  erreichen. 
Aus  der  DE  38  41  683  ist  bekannt,  den  Vor- 

schub  mit  Zangen  bis  zur  Halfte  der  Tafel  durchzu- 
fuhren,  dann  aber  an  einen  Walzenvorschub  zu 
ubergeben.  Der  Walzenvorschub  ubernimmt  das 

35  bereits  ausgestanzte  Gitter  und  zieht  daran.  Diese 
Ubergabe  und  die  unzuverlassige  Basis  des  Gitters 
schaffen  insbesondere  bei  dunnem  Blech  groBe 
Genauigkeitsprobleme. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
40  de,  ein  Tafelanlage-  und  Vorschubsystem  fur  Pres- 

sen  zu  schaffen,  das  ohne  Leerhube  der  Presse 
arbeitet,  eine  prazise  Ausrichtung  erlaubt,  einen 
prazisen  Vorschub  gewahrleistet  und  ein  Restgitter 
mit  minimaler  Stegbreite  ermoglicht  ohne  An-  und 

45  Ausstanzungen  an  der  Hinter-  und  Vorderkante. 
Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  des 

Patentanspruchs  1  gelost. 
Das  erfindungsgemaBe  System  geht  von  einer 

an  sich  bekannten  Presse  aus,  bei  der  zwei  in 
50  Vorschubrichtung  gesehen  hintereinander  angeord- 

nete  Reihen  von  Werkzeugen  vorgesehen  sind.  Die 
Werkzeuge  konnen  dabei  in  Vorschubrichtung  zu- 
einander  ausgerichtet  oder  auf  Lucke  angeordnet 
sein.  Das  erfindungsgemaBe  System  verwendet 

55  zwei  Vorschubvorrichtungen,  von  denen  die  erste 
eine  Tafel  aus  einer  Ausrichtstation  heraus  fordert, 
in  der  die  Tafel  exakt  orientiert  bzw.  zu  Bezugsko- 
ordinaten  ausgerichtet  wird.  Erfindungswesentlich 
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ist,  daB  die  zweite  Vorschubvorrichtung  die  Tafel 
erst  ubernimmt,  nachdem  die  Presse  bereits  zwei 
oder  mehr  Stanzhube  ausgefuhrt  hat.  Auf  diese 
Weise  kann  ohne  Leerhube  gefahren  werden.  Dies 
bedingt  indessen,  daB  die  Tafeln  luckenlos  zur 
Presse  vorgeschoben  werden  derart,  daB  der  letzte 
Stanzschritt  einer  Tafel  zusammenfallt  mit  dem  er- 
sten  Stanzschritt  der  nachstfolgenden  Tafel. 

Bei  Werkzeuganordnungen,  bei  denen  die  er- 
ste  Werkzeugreihe  in  Vorschubrichtung  ein  Werk- 
zeug  weniger  aufweist  als  die  zweite  kann  die  Tafel 
-  exakt  ausgerichtet  -  wahrend  des  gesamten 
Stanzvorganges  in  Zangen  auf  der  massiven,  noch 
nicht  ausgestanzten  Seite  der  Tafel  gefuhrt  werden. 

Bei  gleicher  Werkzeugzahl  in  beiden  Reihen 
muB  der  letzte  Vorschubweg  der  Tafel  von  einem 
geeigneten  Vorschubmittel,  z.B.  einem  Walzenvor- 
schub  ausgefuhrt  werden.  Da  es  sich  aber  nur  urn 
den  letzten  Schritt  handelt,  konnen  alle  notwendi- 
gen  Korrekturen  vorher  ausgefuhrt  werden.  Damit 
kann  die  letzte  Tafelposition  durch  mechanische 
Hilfsmittel  im  Werkzeug  statt  durch  einen  z.B.  unsi- 
cheren  Walzenvorschub  definiert  werden. 

Die  Zangen  konnen  auf  steifen  Aufnahmen 
montiert  und  von  Spindeln  bewegt  werden,  so  daB 
eine  hohe  Taktzahl  erhalten  wird.  Ein  Spannrand  ist 
nicht  erforderlich,  da  die  Vorschubzangen,  die  die 
Tafel  zum  Ende  der  Verarbeitung  halten,  auBen 
angeordnet  sind. 

Unmittelbar  nach  der  Ubergabe  kann  die  erste 
Vorschubvorrichtung  in  die  Ausgangsposition  zu- 
ruckfahren,  urn  eine  nachste  Tafel  in  der  Ausricht- 
station  zu  erfassen.  Wahrend  des  Ruckhubes  wer- 
den  die  Greifmittel  versenkt,  urn  eine  Kollision  mit 
der  nachfolgend  in  die  Ausrichtstation  einlaufende 
Tafel  zu  vermeiden.  Der  Weg,  den  die  Greifmittel 
der  ersten  Vorschubvorrichtung  beim  Ruckhub  zu- 
ruckzulegen  haben,  braucht  kaum  mehr  als  die 
Lange  einer  Tafel  zu  betragen.  Mit  Hilfe  herkomm- 
licher  Antriebsmittel  laBt  sich  dies  in  ausreichend 
kurzer  Zeit  durchfuhren. 

Da  die  zweiten  Greifmittel  der  zweiten  Vor- 
schubvorrichtung  die  Tafel  erst  erfassen,  nachdem 
die  erste  Vorschubvorrichtung  die  Tafel  bereits  ei- 
nige  Stanzschritte  in  der  Presse  vorgeschoben  hat, 
ist  der  Ruckhub  der  zweiten  Greifmittel  relativ  kurz. 
Auch  hierdurch  wird  ein  luckenloser  Stanzbetrieb 
ohne  Leerhube  gewahrleistet. 

Erfindungswesentlich  ist  ferner,  daB  die  Antrie- 
be  von  erster  und  zweiter  Vorschubvorrichtung 
durch  eine  numerische  Steuerung  gesteuert  wer- 
den.  Die  numerische  Steuerung  ermoglicht  eine 
zeitlich  und  raumlich  prazise  Vorschubbewegung, 
so  daB  auch  bei  extrem  ungunstigem  Verhaltnis 
von  TafelgroBe  und  Nutzenzahl  ein  Leerhub  ver- 
mieden  wird. 

Die  Tafeln  werden  bekanntlich  mit  Hilfe  von 
Tafelscheren  vom  Bandmaterial  geschnitten.  Da- 

durch  ergeben  sich  naturgemaB  Toleranzen  hin- 
sichtlich  der  Tafellange  und  der  Winkligkeit  der 
Schnittkanten.  In  diesem  Zusammenhang  schlagt 
eine  Ausgestaltung  der  Erfindung  vor,  daB  minde- 

5  stens  zwei  Sensoren  vorgesehen  sind,  die  quer  zur 
Vorschubrichtung  bzw.  -achse  einen  vorgegebenen 
Abstand  voneinander  haben  und  die  vordere  und 
hintere  Kante  einer  Tafel  erfassen  und  ein  entspre- 
chendes  Signal  abgeben. 

io  Mit  Hilfe  der  Sensoren  wird  die  Abweichung 
der  vorderen  bzw.  hinteren  Kante  von  der  Querach- 
se  ermittelt.  Sie  wird  bei  der  Bestimmung  des 
Korrekturfaktors  fur  die  numerische  Steuerung  her- 
angezogen  werden,  wie  oben  beschrieben.  Ist  die 

is  Abweichung  von  der  exakten  Querachse  zu  groB, 
so  daB  ein  Ausstanzen  unvermeidbar  ist,  kann  ein 
Stoppsignal  erzeugt  werden.  Alternativ  kann  auch 
ein  Stanzhub  ausgesetzt  werden,  urn  das  Ausstan- 
zen  fehlerhafter  Stanzlinge  zu  vermeiden. 

20  Beim  Vorfahren  der  Tafel  auf  dem  Weg  von 
der  Ausrichtstation  zur  ersten  Stanzung  passiert  die 
vordere  Tafelkante  beide  Sensoren.  Die  Einschalt- 
flanken  beider  Sensoren  werden  in  Beziehung  zur 
augenblicklichen  Position  der  Vorschubvorrichtung 

25  gebracht.  Diese  Position  ist  mit  einer  Auflosung 
von  0,01  mm  durch  das  MeBsystem  der  NC-Steue- 
rung  erfaBbar.  Damit  laBt  sich  der  weitere  Vorschub 
nach  MaBgabe  des  MeBergebnisses  korrigieren. 

Werden  die  beiden  Einschaltflanken  der  Senso- 
30  ren  fur  eine  Tafelkante  in  einen  MaBzusammen- 

hang  gebracht,  kann  die  Unwinkligkeit  der  Tafel- 
kante  ermittelt  werden. 

Bei  zwei  Werkzeugreihen  fur  die  Presse 
kommt  bei  der  ersten  Stanzung  einer  Tafel  nur  die 

35  erste  Werkzeugreihe  in  Vorschubrichtung  zum  Ein- 
satz.  Es  muB  sichergestellt  werden,  daB  bei  diesem 
Stanzvorgang  ein  Steg  zur  AuBenkontur  stehen 
bleibt,  gleichzeitig  darf  die  Tafel  aber  nicht  bereits 
in  den  Schnittbereich  der  zweiten  Werkzeugreihe 

40  hineinragen.  Die  Unwinkligkeit  muB  daher  unterhalb 
eines  festen  vorgegebenen  Wertes  bleiben,  urn  ein 
An-  bzw.  Ausstanzen  sicher  zu  verhindern.  Ist  dies 
nicht  der  Fall,  wird  entweder  angehalten,  oder  die 
erste  kritische  Stanzung  wird  ubersprungen. 

45  Zusatzlich  kann  die  Vorderkante  insgesamt  in 
Beziehung  zu  dem  bis  zum  Werkzeug  noch  zu- 
ruckzulegenden  Weg  gebracht  werden.  So  ist  es 
moglich,  unabhangig  von  der  absoluten  Lange  der 
Tafel  die  erste  Stanzposition  wahrend  der  Fahrt 

50  dorthin  so  anzupassen,  daB  kein  An-  bzw.  Ausstan- 
zen  vorkommt.  Die  Anpassung  der  ersten  Schnitt- 
position  der  Tafel  nach  MaBgabe  der  Ansprache 
der  Sensoren  uber  den  von  der  Tafel  noch  zuruck- 
zulegenden  Weg  dient  bei  vorgegebenem  Abstand 

55  der  Werzeugreihe  und  damit  gegebener  Stegbreite 
des  Restgitters  dazu,  den  oberen  Grenzwert  fur  die 
Unwinkligkeit  moglichst  hoch  setzen  zu  konnen. 
Auch  bei  kleiner  Stegbreite  von  z.B.  0,8  mm  sollen 
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nur  wenige  Tafeln  uber  den  Grenzwert  zu  liegen 
kommen.  Der  vorhandene  Platz  zwischen  den 
Werkzeugreihen  wird  also  optimal  genutzt.  Wurden 
die  Tafeln  in  eine  feste  nicht  anpaBbare  erste  Steu- 
erposition  gefahren,  muBte  fur  die  Stegbreite  ein 
hoherer  Wert  vorgesehen  werden. 

Die  Sensoren  quer  zur  Vorschubrichtung  bzw. 
-achse  konnen  einen  vorgegebenen  Abstand  von- 
einander  haben  und  die  vordere  und  hintere  Kante 
einer  Tafel  erfassen  und  ein  entsprechendes  Signal 
abgeben.  Der  Abstand  der  Sensoren  ist  vorzugs- 
weise  nur  wenig  kleiner  als  die  Breite  der  Tafeln, 
urn  eine  hohe  MeBgenauigkeit  zu  erhalten.  In  der 
numerischen  Steuerung  ist  ein  Sollwert  fur  die  Lan- 
ge  der  Tafel  gespeichert.  In  der  numerischen 
Steuerung  wird  aus  den  beiden  Sensorsignalen  ein 
Istwert  fur  die  Tafellange  errechnet.  Durch  die  Er- 
fassung  der  vorderen  bzw.  der  hinteren  Kante  und 
den  Werten  der  numerischen  Steuerung  laBt  sich 
die  exakte  Lange  der  Tafel  bestimmen.  Hierzu  sind 
jedoch  sehr  feinfuhlige  Sensoren  erforderlich.  Da- 
her  wird  nach  einer  Ausgestaltung  der  Erfindung 
vorgeschlagen,  daB  sie  von  Laser-Lichtschranken 
gebildet  werden.  Die  auf  die  oben  beschriebene 
Weise  ermittelte  tatsachliche  Lange  einer  Tafel 
wird  mit  dem  Sollwert  verglichen,  und  aus  der 
Differenz  von  Soil-  und  Istwert  wird  ein  Korrektur- 
wert  fur  die  nachfolgenden  Vorschubschritte  er- 
rechnen. 

Die  Position  der  Vorschubvorrichtung,  in  der 
die  Vorderkante  erfaBt  wird,  kann  in  bezug  zu  ei- 
nem  festen  vorgegebenen  Wert  gesetzt  werden, 
der  als  Ergebnis  der  vorhergehenden  Ausrichtung 
der  Tafel  bei  normaler  Tafellange  erwartet  wird. 
Jede  Abweichung  von  diesem  Wert  zeigt  eine  Ab- 
weichung  von  der  Solltafellange  an.  Innerhalb  der 
geometrischen  Moglichkeiten  der  Werkzeuganord- 
nung  konnen  nun  die  Stegbreiten  innerhalb  der 
Tafel  zur  Korrektur  der  Gesamttafellange  herange- 
zogen  werden.  Die  Bestimmung  der  Tafellange  in 
der  obigen  Art  und  Weise  setzt  voraus,  daB  die 
Tafel  in  der  Ausrichtstation  bezuglich  ihrer  hinteren 
und  einer  seitlichen  Kante  bezuglich  Referenzkoor- 
dinaten  exakt  ausgerichtet  wird. 

Wahrend  der  nachfolgenden  Abarbeitung  der 
Tafel  erfassen  dieselben  Sensoren  in  gleicher  Wei- 
se  die  hintere  Tafelkante.  Es  erfolgt  dieselbe  Aus- 
wertung  wie  bei  der  vorderen  Kante,  jedoch  unter 
Verwendung  der  Ausschaltflanken.  Der  Winkel  wird 
abgepruft  und  die  tatsachliche  Entfernung  der  Ta- 
felhinterkante  zum  Werkzeug  wird  erfaBt  und  zur 
Anpassung  der  nachfolgenden  Stanzpositionen 
bzw.  Vorschubschritte  verwendet. 

Erfolgt  eine  Langenmessung  vor  dem  ersten 
Stanzschritt,  muB  die  Steuerung  fur  die  erste  Vor- 
schubvorrichtung  eine  Korrektur  erfahren,  wenn 
eine  veranderte  Lange  durch  die  Sensoren  festge- 
stellt  und  ein  Korrekturfaktor  errechnet  worden  ist. 

Wird  eine  zweite  Vorschubvorrichtung  verwendet, 
welche  die  Tafel  von  einer  ersten  Vorschubvorrich- 
tung  ubernimmt,  wahrend  sie  sich  bereits  in  der 
Presse  befindet,  erfolgt  eine  ahnliche  Veranderung 

5  der  Vorschubschnittlangen,  wenn  eine  vom  Soll- 
wert  abweichende  Tafellange  festgestellt  worden 
ist,  damit  Ausstanzungen  an  der  hinteren  Kante 
einer  Tafel  vermieden  werden. 

Ein  Stoppsignal  kann  im  ubrigen  auch  erzeugt 
io  werden,  wenn  aus  dem  Soll-lstwert-Vergleich  der 

Tafellange  eine  zu  groBe  Abweichung  resultiert,  die 
mit  Sicherheit  zu  fehlerhaften  Stanzlingen  fuhren 
wurde. 

Einen  besonders  kurzen  Weg  legen  die  zwei- 
15  ten  Greifmittel  der  zweiten  Vorschubvorrichtung  zu- 

ruck,  wenn  sie  nach  einer  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  die  Tafel  in  der  Ubergabeposition  am  hinteren 
Ende  der  Tafel  an  gegenuberliegenden  Seiten  seit- 
lich  erfassen. 

20  Vor  dem  Erfassen  einer  Tafel  durch  die  Greif- 
mittel  der  ersten  Vorschubvorrichtung  muB  die  Ta- 
fel  bezuglich  Referenzkoordinaten  exakt  angeord- 
net  sein.  Dies  geschieht  in  der  Ausrichtstation.  Die 
Tafel  muB  naturgemaB  durch  ein  geeignetes  For- 

25  dermittel  in  die  Ausrichtstation  gebracht  werden. 
Hierzu  dient  eine  dritte  Vorschubvorrichtung,  wel- 
che  die  Tafel  aus  einer  Ladestation  zur  Ausrichtsta- 
tion  befordert.  Nach  einer  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  weist  die  dritte  Vorschubvorrichtung  zwei  pa- 

30  rallele  von  getrennten  numerisch  gesteuerten  drit- 
ten  Verstellantrieben  angetriebene  Forderbander 
auf  mit  jeweils  einem  Mitnehmer.  Die  Mitnehmer 
sind  so  angeordnet,  daB  sich  jeweils  einer  hinter 
einer  Tafel  und  der  andere  vor  einer  Tafel  befindet. 

35  Der  jeweils  vordere  Mitnehmer,  der  eine  Tafel  zur 
Ausrichtstation  gefordert  hat,  wird  zunachst  in  Ein- 
griff  mit  der  vorderen  Kante  der  nachstfolgenden 
Tafel  gebracht,  wofur  er  ggf.  sogar  wieder  zuruck- 
gefahren  werden  muB.  Er  fordert  dann  zusammen 

40  mit  dem  hinteren  Mitnehmer,  der  an  der  hinteren 
Kante  der  nachstfolgenden  Tafel  angreift,  die  Tafel 
in  die  Ausrichtstation.  Erst  wenn  dieser  Vorgang 
beendet  ist,  kehrt  der  vordere  Mitnehmer  mit  dem 
Umlauf  des  Forderbands  zuruck  und  wird  nunmehr 

45  der  hintere  Mitnehmer  zum  Transport  einer  weite- 
ren  Tafel  in  Richtung  Ausrichtstation.  Die  getrennt 
angetriebenen  Forderer  erlauben  mithin  eine 
schnelle  und  exakte  Zufuhrung  der  Tafel  zur  Aus- 
richtstation,  wobei  der  jeweils  vorlaufende  Mitneh- 

50  mer  als  Anschlag  in  der  Bremsphase  wirkt. 
Alternativ  kann  die  dritte  Vorschubvorrichtung 

numerisch  angetriebene  Vorschubrollen  aufweisen, 
die  die  Tafel  von  unten  und  oben  erfassen.  Die 
Rollenpaare  werden  vorzugsweise  von  einem  einzi- 

55  gen  Servomotor  angetrieben.  Ein  erstes  Rollenpaar 
ist  vorzugsweise  weniger  als  eine  Tafellange  hinter 
der  sogenannten  Tafelvereinzelung  und  bremst  die 
Tafel  ab  und  ubergibt  sie  einem  zweiten  numerisch 
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gesteuerten  Rollenpaar,  welches  die  Tafel  in  die 
Ausrichtstation  befordert.  Es  bringt  die  Tafel  zum 
Stillstand  und  wird  dann  vorzugsweise  urn  wenige 
Millimeter  auseinandergefahren,  urn  den  Ausricht- 
vorgang  nicht  zu  behindern. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  von 
Zeichnungen  naher  erlautert. 

Fig.  1  zeigt  schematisch  teilweise  im  Schnitt 
die  Draufsicht  auf  ein  Tafelanlage- 
und  Vorschubsystem  nach  der  Erfin- 
dung. 

Fig.  2  zeigt  eine  ahnliche  Darstellung  wie 
Fig.  2,  jedoch  in  einer  anderen  Be- 
triebsphase. 

Fig.  3  zeigt  eine  Draufsicht  auf  eine  Einzel- 
heit  der  Vorrichtung  nach  Fig.  1. 

Fig.  4  zeigt  eine  Draufsicht  auf  eine  abge- 
wandelte  Ausfuhrungsform  einer  Vor- 
lagestation  des  Systems  nach  der  Er- 
findung. 

Fig.  5  zeigt  eine  Seitenansicht  der  Station 
nach  Fig.  4  in  Richtung  Pfeil  5. 

In  den  Figuren  1  und  2  ist  eine  Presse  10 
angedeutet,  deren  Werkzeuge  in  zwei  Reihen  12 
und  14  angeordnet  sind.  Die  in  Vorschubrichtung 
16  gesehen  vordere  Reihe  12  hat  funf  Werkzeuge, 
wahrend  die  hintere  Reihe  14  vier  Werkzeuge  auf- 
weist,  die  in  den  Lucken  der  vorderen  Werkzeuge 
12  angeordnet  sind.  Wie  bekannt,  werden  die 
Werkzeuge  gleichzeitig  mit  einem  einzigen  Stanz- 
hub  betatigt,  urn  die  in  Fig.  1  gezeigte  vordere 
Tafel  18  auszustanzen,  wodurch  sich  kreisrunde 
Stanzlinge  ergeben  und  ein  sogenanntes  Restgitter 
20.  Eine  erste  Vorschubvorrichtung  22  weist  zwei 
Greifzangen  24,  26  auf,  mit  denen  die  gescrollte 
Tafel  18  an  der  hinteren  Kante  erfaBt  wird.  Die 
Zangen  24,  26  sind  auf  einem  Arm  eines  Schlittens 
30  angeordnet,  der  entlang  von  Fuhrungen  32  mit 
Hilfe  eines  ersten  Verstellantriebs  34  in  Vorschub- 
richtung  16  verstellbar  ist.  Die  Greifzangen  24,  26 
konnen  auch  in  der  Hohe  verstellt  werden,  damit 
sie  beim  Ruckhub  eine  nachfolgende  Tafel,  wie  die 
Tafel  36,  nicht  storen. 

Eine  zweite  Vorschubvorrichtung  38  weist  ei- 
nen  Schlitten  40  auf,  der  entlang  von  Fuhrungen  42 
ebenfalls  in  Vorschubrichtung  16  verstellt  werden 
kann.  Hierfur  dient  der  Vorschubantrieb  44.  Der 
Schlitten  40  lagert  zwei  Arme  46,  48  (In  Fig.  1  ist 
nur  der  Arm  46  aus  Ubersichtsgrunden  eingezeich- 
net.  Dafur  ist  in  Fig.  2  die  erste  Vorschubvorrich- 
tung  nicht  dargestellt  mit  Ausnahme  der  Greifzan- 
gen  24,  26).  An  den  Armen  46,  48  sind  zweite 
Greifzangen  50,  52  angebracht,  welche  die  Tafeln 
seitlich  am  hinteren  Ende  erfassen.  Von  einer  nicht 
dargestellten  Vorlagevorrichtung  werden  die  Tafeln 
auf  zwei  parallele  Gleitflachen  56,  58  gelegt,  die 
sich  bis  zur  Presse  10  erstrecken.  In  den  Fign.  1 
und  2  befindet  sich  eine  Tafel  60  in  einer  Vorlage- 

station  70.  Zwischen  den  Gleitflachen  56,  58  er- 
strecken  sich  zwei  parallele  schmale  Forderbander 
62,  64,  die  durch  einen  nicht  gezeigten  dritten 
Antrieb  unabhangig  voneinander  antreibbar  sind. 

5  Jedes  Forderband  62,  64  weist  einen  Mitnehmer 
66,  68  auf.  Man  erkennt,  daB  ein  Mitnehmer  oder 
Nocken  66  jeweils  an  der  hinteren  Kante  einer 
Tafel  60  angreift,  wahrend  ein  vorderer  Mitnehmer 
oder  Nocken  68  sich  an  oder  vor  der  vorderen 

w  Kante  der  Tafel  60  befindet.  Mit  Hilfe  der  Mitneh- 
mer  66,  68  wird  die  Tafel  60  von  der  Vorlagestation 
70,  zu  einer  Ausrichtstation  72  gefordert,  in  der 
sich  die  Tafel  36  befindet.  Die  Ausrichtstation  72  ist 
in  Fig.  3  noch  einmal  getrennt  gezeichnet,  urn 

is  anzudeuten,  daB  Ausrichtmittel  (nicht  gezeigt)  die 
Tafel  36  gegen  zwei  seitliche  Anschlage  74,  76 
und  einen  hinteren  Anschlag  78  legen.  Derartige 
Ausrichtmittel  sind  allgemein  bekannt. 

In  Fig.  1  sind  Laser-Lichtschranken  80,  82  im 
20  vorderen  Bereich  der  Positionierstation  72  und  84, 

86  im  hinteren  Bereich  angedeutet.  Die  Licht- 
schrankenpaare  80,  82  und  84,  86  haben  einen 
vorgegebenen  Abstand  voneinander.  Die  Licht- 
schranken  eines  Paares  80,  82  bzw.  84,  86  liegen 

25  auf  einer  sich  senkrecht  zur  Vorschubachse  16 
erstreckenden  Querachse.  Es  sei  jedoch  erwahnt, 
daB  auch  ein  Lichtschrankenpaar  allein,  z.B.  80,  82 
alle  erforderlichen  Funktionen  erfullt. 

SchlieBlich  sei  noch  erwahnt,  daB  die  Antriebe 
30  34,  44  sowie  der  Antrieb  fur  die  Forderbander  62, 

64  von  einer  nicht  gezeigten  numerischen  Steue- 
rung  gesteuert  werden. 

Das  beschriebene  System  arbeitet  wie  folgt. 
Die  nicht  gezeigte  Vorlagevorrichtung  legt  eine 

35  Tafel  60  auf  den  Flachen  56,  58  in  der  Vorlagesta- 
tion  ab,  und  der  Mitnehmer  66  des  Forderbands  64 
fordert  die  Tafel  60  zur  Ausrichtstation  72,  gegebe- 
nenfalls  fortschreitend  mit  dem  Vorschub  der  Tafel 
36  von  der  Ausrichtstation  in  Richtung  Presse  10. 

40  In  der  Ausrichtstation  72  erfolgt  die  Ausrichtung  der 
Tafel  36  mit  Hilfe  der  nicht  gezeigten  Ausrichtmittel 
entlang  zweier  orthogonaler  Achsen.  Die  Greifzan- 
gen  24,  26  der  ersten  Vorschubvorrichtung  22,  die 
beim  Ruckhub  des  Schlittens  30  abgesenkt  wer- 

45  den,  urn  den  Vorschub  einer  Tafel  zur  Positionier- 
station  nicht  zu  storen,  erfassen  die  Tafel  36  am 
hinteren  Ende,  wie  strichpunktiert  in  Fig.  1  darge- 
stellt.  Wahrend  dieser  Zeit  schiebt  die  zweite  Vor- 
schubvorrichtung  38  mit  Hilfe  der  Greifzangen  50, 

50  52  die  Tafel  18  durch  die  Presse  10.  Der  Vorschub 
der  Tafeln  36,  18  bzw.  die  Vorschubvorrichtungen 
22  bzw.  38  sind  uber  die  numerische  Steuerung  so 
koordiniert,  daB  die  letzte  Stanzung  der  Tafel  18 
mit  der  ersten  Stanzung  der  Tafel  36  zusammen- 

55  fallt,  wie  dies  in  Fig.  2  dargestellt  ist.  Die  letzte 
Stanzung  der  Tafel  18  geschieht  durch  die  Werk- 
zeugreihe  12  und  die  erste  Stanzung  der  neuen 
Tafel  36  durch  die  Werkzeugreihe  14.  Der  Uber- 
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gang  erfolgt  mithin  ohne  einen  Leerhub  der  Presse 
10. 

Sobald  der  letzte  Stanzhub  fur  die  Tafel  18 
ausgefuhrt  worden  ist,  losen  sich  die  Greifzangen 
50,  52  und  der  Schlitten  40  kann  in  eine  Ausgangs- 
position  zuruckfahren,  wie  sie  in  Fig.  1  dargestellt 
ist.  Die  Greifzangen  24,  26  der  ersten  Vorschubvor- 
richtung  22  ubernehmen  den  Vorschub  der  Tafel 
36  durch  die  Presse  10  fur  eine  Anzahl  von  Stanz- 
schritten,  z.B.  zwei  oder  mehr.  Daher  brauchen  die 
Greifzangen  50,  52  vor  der  Ubernahme  nur  einen 
relativ  kurzen  Ruckweg  zu  machen,  wie  sich  aus 
dem  Vergleich  der  Figuren  1  und  2  ergibt.  Der 
Vorschub  der  Tafel  18  fur  den  ersten  Teil  der 
Stanzschritte  erfolgt  mit  den  mit  durchgezogenen 
Linien  gezeichneten  Greifzangen  24,  26.  Ist  die 
vorgegebene  Anzahl  von  Stanzschritten  erreicht, 
erfolgt  der  Ubergang  auf  die  zweite  Vorschubvor- 
richtung  38,  indem  die  Greifzangen  24,  26  offnen 
und  die  Greifzangen  50,  52  schlieBen.  Dieser  Uber- 
gang  erfolgt  wahrend  eines  Stanzhubs,  d.h.  unmit- 
telbar  wahrend  des  Eingriffs  der  Werkzeuge  mit 
der  Tafel,  da  hierbei  die  Tafel  eine  feste  Position 
einnimmt,  ihre  Lage  mithin  sich  nicht  verandert. 
AnschlieBend  fuhrt  die  zweite  Vorschubvorrichtung 
38  die  restlichen  Vorschubschritte  aus,  bis  das 
leere  Restgitter  durch  eine  nicht  gezeigte  Auswurf- 
vorrichtung,  beispielsweise  ein  angetriebenes  Wal- 
zenpaar  entfernt  werden  kann. 

Sobald  die  Greifzangen  24,  26  geoffnet  haben, 
konnen  sie  nach  Absenken  unterhalb  der  Vor- 
schubebene  in  die  in  Fig.  1  strichpunktiert  gezeich- 
nete  Position  zuruckfahren,  urn  die  nachfolgende 
Tafel  36  zu  erfassen  und  zur  Presse  10  vorzuschie- 
ben. 

Der  Vorschub  einer  Tafel  60  von  der  Vorlage- 
station  in  die  Ausrichtstation  22,  der  mit  Hilfe  eines 
jeweils  hinteren  Nockens  66,  68  erfolgt,  findet  inso- 
fern  relativ  prazise  und  reibungslos  statt,  als  der 
vordere  Mitnehmer  68,  66  als  Anschlag  bzw.  Brem- 
se  wirken  kann,  so  daB  ein  ruhiger  Ubergang  in  die 
Ausrichtstation  72  stattfinden  kann. 

Wenn  eine  Tafel  36  mit  Hilfe  der  ersten  Vor- 
schubvorrichtung  22  aus  der  Ausrichtstation  72  in 
Richtung  Presse  bewegt  wird,  uberquert  die  vorde- 
re  Kante  der  Tafel  36  die  beiden  Laser-Lichtschran- 
ken  80,  82.  Aus  deren  Signalen  bzw.  den  Zeitpunk- 
ten  der  Signale  im  Vergleich  zu  dem  Ort,  den  die 
Vorderkante  aufgrund  des  numerisch  gesteuerten 
Vorschubs  haben  muBte,  laBt  sich  die  Lange  der 
Tafel  bestimmen  und  damit  die  Abweichung  von 
der  Sollange.  Mittels  eines  Korrekturwertes  kann 
der  Vorschub  nunmehr  korrigiert  werden.  Alternativ 
kann  die  Lange  der  Tafel  auch  durch  Erfassen  der 
hinteren  Kante  der  Tafel  36  durch  die  Lichtschran- 
ken  84,  86  bestimmt  werden.  Uber  die  numerische 
Steuerung  laBt  sich  exakt  der  Weg  bestimmen,  der 
zwischen  dem  Uberqueren  der  vorderen  Licht- 

schranken  80,  82  und  dem  Uberqueren  der  hinte- 
ren  Lichtschranken  84,  86  zuruckzulegen  ist.  Da 
der  Abstand  der  Lichtschranken  80,  82  einerseits 
und  84,  86  andererseits  bekannt  ist,  laBt  sich  auch 

5  auf  diese  Weise  die  Lange  der  Tafel  36  bzw.  ihre 
Abweichung  von  der  Sollange  ermitteln. 

Die  in  der  numerischen  Steuerung  ermittelte 
Istlange  der  Tafel  36  wird  mit  einer  gespeicherten 
Sollange  verglichen.  Ist  die  Tafel  36  zum  Beispiel 

io  etwas  kurzer  als  die  Sollange,  muB  die  numerische 
Steuerung  uber  den  Vorschub  durch  die  erste  Vor- 
schubvorrichtung  22  dafur  sorgen,  daB  die  Tafel  36 
ausreichend  weit  in  die  Presse  geschoben  wird, 
daB  beim  ersten  Stanzschritt,  wie  in  Fig.  2  darge- 

15  stellt,  ein  Steg  an  der  vorderen  Kante  der  Tafel  36 
stehen  bleibt,  da  andernfalls  fehlerhafte  Stanzlinge 
erzeugt  werden.  Daher  berechnet  die  numerische 
Steuerung  aus  der  Abweichung  von  Soil-  und  Ist- 
lange  der  Tafel  einen  Korrekturwert,  urn  den  Vor- 

20  schubweg  bzw.  die  Lange  der  Vorschubschritte 
entsprechend  zu  korrigieren,  damit  fehlerhafte 
Stanzlinge  nicht  erzeugt  werden.  Das  gleiche  gilt 
im  ubrigen  fur  den  Vorschub  der  vorderen  Tafel  18 
durch  die  zweite  Vorschubvorrichtung  38.  Falls  die 

25  Tafel  zu  kurz  ist,  konnte  am  hinteren  Ende  der 
Tafel  18  ein  fehlerhaftes  Ausstanzen  stattfinden. 
Durch  entsprechend  korrigierten  Vorschub  der  Vor- 
schubvorrichtung  38  zwischen  den  Stanzschritten 
wird  dafur  gesorgt,  daB  auch  an  der  hinteren  Kante 

30  ein  Steg  stehen  bleibt.  Dies  kann  zum  Beispiel 
dadurch  geschehen,  daB  wahrend  der  durch  die 
Vorschubvorrichtung  38  vorgenommenen  Vor- 
schubschritte  jeder  ein  wenig  kurzer  ist  als  ur- 
sprunglich  programmiert,  wodurch  auch  die  Stege 

35  zwischen  den  Stanzungen  etwas  schmaler  werden. 
Insgesamt  wird  jedoch  dadurch  eine  gewisse  Lan- 
ge  "gewonnen",  die  fur  den  letzten  Stanzschritt 
sicherstellt,  daB  Ausstanzungen  oder  Anstanzungen 
an  der  hinteren  Kante  nicht  auftreten.  Werden  nur 

40  die  vorderen  Lichtschranken  80,  82  verwendet,  laBt 
sich  durch  Erfassen  der  hinteren  Tafelkante  eben- 
falls  die  Tafellange  ermitteln  bzw.  die  fur  die  restli- 
chen  Stanzschritte  noch  zur  Verfugung  stehende 
Tafelrestlange,  urn  dann  in  der  oben  beschriebe- 

45  nen  Weise  eine  Vorschubkorrektur  vornehmen  zu 
konnen. 

Dadurch,  daB  entlang  einer  Querachse  jeweils 
zwei  Sensoren  80,  82  bzw.  84,  86  vorgesehen  sind, 
kann  auBerdem  die  Winkligkeit  der  vorderen  und 

50  hinteren  Kante  der  Tafeln  ermittelt  werden.  Falls 
die  Kante  nicht  im  rechten  Winkel  zur  Vorschub- 
achse  16  liegt,  wird  ebenfalls  eine  entsprechende 
Korrektur  in  der  oben  beschriebenen  Art  und  Weise 
vorgenommen.  Falls  die  Winkligkeit  und  auch  die 

55  Langenmessung  eine  zu  starke  Abweichung  von 
den  SollgroBen  ergibt,  kann  auch  ein  Stoppsignal 
fur  die  Presse  erzeugt  werden.  Alternativ  kann 
auch  ein  Stanzschritt  ubersprungen  werden,  urn 
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einen  entsprechenden  Ausgleich  vornehmen  zu 
konnen. 

Wie  zu  erkennen,  laBt  sich  auch  mit  nur  zwei 
Sensoren  arbeiten,  die  z.B.  nahe  den  Werkzeugen 
liegen,  was  naturgemaB  weniger  aufwendig  ist  als 
der  Einsatz  von  vier  Sensoren. 

In  der  Vorlagestation  70a  (Fign.  4  und  5)  weist 
das  System  ein  Gestell  90  auf,  in  dem  eine  Welle 
quer  zur  Vorschubrichtung  drehbar  gelagert  ist.  Auf 
der  Welle  92  sitzen  im  Abstand  drehfest  zwei  Vor- 
schubrollen  94,  96,  und  die  Welle  92  ist  von  einem 
Servomotor  98  angetrieben,  indem  ein  Ritzel  100 
des  Servomotors  98  mit  einem  Ritzel  102  auf  der 
Welle  92  uber  einen  Zahnriemen  104  in  Triebver- 
bindung  steht.  Hebelarme  106,  108  sind  an  einem 
Ende  drehbar  an  der  Welle  92  angelenkt.  Am  ande- 
ren  Ende  halten  sie  Lagerzapfen  110,  112,  die 
Vorschubrollen  114,  116  drehbar  lagern.  Mit  den 
Vorschubrollen  94,  96  sind  Ritzel  118,  120  verbun- 
den,  und  mit  den  Vorschubrollen  114,  116  sind 
Ritzel  122,  124  verbunden.  Die  Ritzel  sind  uber  ein 
geeignetes  Triebmittel  in  Verbindung,  so  daB  bei 
einer  Drehung  der  Vorschubrollen  94,  96  auch  die 
Vorschubrollen  114,  116  angetrieben  sind.  Wie  ins- 
besondere  aus  Fig.  5  zu  erkennen,  sind  die  Arme 
106,  108  mit  einem  Hebelarm  126  verbunden,  an 
dessen  anderem  Ende  ein  Verstellzylinder  128  an- 
gelenkt  ist. 

Die  Rollen  94,  96  bzw.  114,  116  wirken  mit 
oberen  Rollen  zusammen,  von  denen  in  Fig.  5  zwei 
bei  130,  132  dargestellt  sind.  Sie  sind  an  entspre- 
chenden  festen  Halterungen  134,  136  drehbar  gela- 
gert.  Durch  Betatigung  des  Verstellzylinders  128 
konnen  die  Rollen  114,  116  ein  wenig  nach  unten 
verschwenkt  werden,  wie  durch  Pfeil  138  angedeu- 
tet. 

Die  in  Vorschubrichtung  gesehen  ersten  Rol- 
lenpaare  sind  weniger  als  die  Lange  einer  Tafel 
60a  hinter  der  Tafelvereinzelung  angeordnet  wie 
sie  in  Fig.  1  am  rechten  Bildrand  angedeutet  ist. 
Durch  den  numerischen  Antrieb  der  Vorschubrollen 
94,  96,  114,  116  uber  den  Servomotor  98  wird  die 
Tafel  60a  abgebremst  und  an  das  zweite  synchron 
angetriebene  Rollenpaar  114,  116  ubergeben,  wel- 
ches  die  Tafel  60  zur  Ausrichtstation  fordert,  die  in 
Fig.  1  mit  72  bezeichnet  ist.  In  der  Ausrichtstation 
wird  die  Tafel,  die  in  Fig.  4  mit  36a  bezeichnet  ist, 
zum  Stillstand  gebracht.  AnschlieBend  wird  der 
Verstellzylinder  128  betatigt,  urn  die  Rollen  114, 
116  ein  wenig  von  den  oberen  Rollen  130  zu 
entfernen,  damit  der  Ausrichtvorgang  fur  die  Tafel 
36a  nicht  behindert  ist. 

Patentanspruche 

1.  Tafelanlage-  und  Vorschubsystem  fur  Pressen 
mit 

a)  einer  mehrere  Werkzeuge  (12,  14)  auf- 
weisenden  Presse  (10) 
b)  einer  in  Vorschubrichtung  vor  der  Presse 
(10)  angeordneten  Ausrichtstation,  in  der 

5  Ausrichtmittel  eine  Tafel  (36)  bezuglich 
zweier  orthogonaler  Achsen  (74,  76;  78) 
ausrichten 
c)  einer  ersten  Vorschubvorrichtung  (22)  mit 
ersten  Greifmitteln  (24,  26),  die  mittels  eines 

io  ersten  Verstellantriebs  (34)  mindestens  in 
Richtung  der  Vorschubachse  (16)  verstellbar 
sind  und  in  einer  hinteren  Position  eine  Ta- 
fel  (36)  in  der  Ausrichtstation  (72)  erfassen 
und  zur  Presse  (10)  vorschieben 

is  d)  einer  zweiten  Vorschubvorrichtung  (38) 
mit  zweiten  Greifmitteln  (50,  52),  die  mittels 
eines  zweiten  Verstellantriebs  (44)  minde- 
stens  in  Richtung  der  Vorschubachse  (16) 
verstellbar  sind  und  in  einer  hinteren  Posi- 

20  tion  eine  Tafel  erfassen  und  zur  Presse 
vorschieben,  gekennzeichnet  durch  folgen- 
de  Merkmale: 
e)  Die  Presse  (2)  weist  zwei  in  Vorschub- 
richtung  (16)  der  Tafeln  (18,  36,  60)  hinter- 

25  einanderliegende  Werkzeugreihen  (12,  14) 
auf 
f)  Die  erste  Vorschubvorrichtung  (22) 
schiebt  die  Tafeln  bis  zu  einer  Ubergabepo- 
sition  vor,  die  in  Vorschubrichtung  hinter  der 

30  Ausrichtstation  (72)  liegt 
g)  Die  zweite  Vorschubvorrichtung  (38)  er- 
faBt  die  Tafel  in  der  Ubergabeposition 
h)  Die  Ubergabeposition  entspricht  der  Lage 
der  Tafeln  (18,  36)  wahrend  eines  Stanz- 

35  hubs  der  Presse  (10)  nachdem  die  Presse 
(10)  bereits  mindestens  einen  vorausgegan- 
genen  Stanzhub  fur  eine  Tafel  ausgefuhrt 
hat 
i)  Erste  und  zweite  Vorschubvorrichtung  (22, 

40  38)  wirken  so  zusammen,  daB  der  letzte 
Stanzhub  mit  der  in  Vorschubrichtung  gese- 
hen  vorderen  Werkzeugreihe  (12)  fur  eine 
erste  Tafel  (18)  zugleich  der  erste  Stanzhub 
mit  der  hinteren  Werkzeugreihe  (14)  fur  die 

45  nachfolgende  Tafel  (36)  ist. 

2.  System  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  zweiten  Greifmittel  (50,  52) 
die  Tafel  (18)  in  der  Ubergabeposition  am  hin- 

50  teren  Ende  der  Tafel  (18)  an  gegenuberliegen- 
den  Seiten  seitlich  erfassen. 

3.  System  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daB  vor  der  Ausrichtstation  (72) 

55  eine  Ladestation  (70)  angeordnet  ist  und  eine 
dritte  Vorschubvorrichtung  die  Tafel  (60)  in  die 
Ausrichtstation  (72)  vorschiebt. 

7 
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4.  System  nach  Anpruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  dritte  Vorschubvorrichtung 
zwei  parallele,  von  getrennten  numerisch  ge- 
steuerten  dritten  Verstellantrieben  angetriebene 
Forderbander  (62,  64)  aufweist  mit  jeweils  ei- 
nem  Mitnehmer  (66,  68)  und  die  Mitnehmer 
(66,  68)  so  angeordnet  sind,  daB  sich  jeweils 
einer  hinter  einer  Tafel  (60)  und  der  andere  vor 
einer  Tafel  (60)  befindet. 

5.  System  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  das  Forderband  (62)  des  jeweils 
vorderen  Mitnehmers  (68)  wahrend  des  Vor- 
schubs  einer  Tafel  (60)  zur  Ausrichtstation  (72) 
so  gesteuert  wird,  daB  er  an  der  vorderen 
Kante  der  Tafel  (60)  anliegt. 

6.  System  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  dritte  Vorschubvorrichtung  in 
Vorschubrichtung  beabstandete  Vorschubrollen 
(94,  96,  114,  116,  130,  132)  aufweist,  die  eine 
Tafel  (60a,  36a)  von  oben  und  unten  erfassen 
und  gemeinsam  von  einem  numerisch  gesteu- 
erten  Antrieb  (98)  angetrieben  sind,  wobei  der 
Abstand  der  Vorschubrollen  kleiner  ist  als  die 
Lange  einer  Tafel  (60a,  36a)  und  die  in  Vor- 
schubrichtung  vorderen  Vorschubrollen  (114, 
116)  aus  dem  Vorschubweg  der  Tafel  (60a, 
36a)  heraus  verstellbar  und  mit  einem  Verstell- 
antrieb  (128)  gekoppelt  sind. 

7.  System  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  unteren  der  vorderen  Vor- 
schubrollen  (114,  116)  an  Armen  (106,  108) 
gelagert  sind,  die  verschwenkbar  an  einem  Ge- 
stell  (90)  gelagert  sind  und  mindestens  ein 
Verstellzylinder  (128)  an  den  Armen  (106,  108) 
angreift. 

8.  System  nach  einem  der  Anspruche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  mindestens  zwei 
Sensoren  (80,  82,  84,  86)  vorgesehen  sind,  die 
quer  zur  Vorschubrichtung  in  vorgegebenem 
Abstand  voneinander  angeordnet  sind  und  die 
vordere  und  hintere  Kante  einer  Tafel  (36)  er- 
fassen  und  ein  entsprechendes  Signal  abge- 
ben,  in  einer  numerischen  Steuerungsvorrich- 
tung  fur  die  Verstellantriebe  (34,  44)  ein  Soll- 
wert  fur  die  Lange  der  Tafel  (36)  gespeichert 
ist,  die  numerische  Steuerung  aus  den  Sensor- 
signalen  und  den  Vorschubdaten  aus  der  nu- 
merischen  Steuerung  fur  die  betreffende  Vor- 
schubvorrichtung  einen  Istwert  fur  die  Tafellan- 
ge  errechnet  und  mit  dem  Sollwert  vergleicht 
und  aus  der  Differenz  von  Soil-  und  Istwert 
einen  Korrekturwert  errechnet,  mit  dem  der 
Restvorschub  durch  den  ersten  Verstellantrieb 
(34)  und  den  Vorschub  durch  den  zweiten  Ver- 

stellantrieb  (44)  korrigiert  wird. 

9.  System,  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  mindestens  zwei  Sensoren  (80, 

5  82;  84,  86)  im  Abstand  voneinander  auf  einer 
Querachse  angeordnet  sind,  die  auf  der  Vor- 
schubachse  (16)  senkrecht  steht  und  die  vor- 
dere  und  hintere  Kante  einer  Tafel  (36)  erfas- 
sen  und  deren  Signale  in  der  numerischen 

io  Steuerung  zur  Bestimmung  der  Abweichung 
der  Kanten  der  Tafel  (36)  von  der  Querachse 
(Winkligkeit)  dienen. 

10.  System  nach  Anspruch  8  oder  9,  dadurch  ge- 
15  kennzeichnet,  daB  die  numerische  Steuerung 

ein  Stoppsignal  erzeugt,  wenn  die  Differenz 
von  Soil-  und  Istwert  bzw.  die  Abweichung  von 
der  Querachse  einen  vorgegebenen  Wert 
uberschreitet. 

20 
11.  System  nach  einem  der  Anspruche  8  bis  10, 

dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Sensoren 
(80,  82,  84,  86)  von  Laser-Lichtschranken  ge- 
bildet  sind. 
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