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@ Vorrichtung zum Transport von Teilen in einer Stufenpresse.

@ Es wird eine Vorrichtung zum Transport von Querarme (19) vorgesehen sind, die an Greiferschie-
Teilen in einer Stufenpresse vorgeschlagen, bei wel- nen (9, 9') langsverschiebbar und verschwenkbar
cher das Woerkstlick (11 bis 13) unterstiitzende angeordnet sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transport von Teilen in einer Stufenpresse nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus der DE 37 12 838 C2 ist eine Vorrichtung
zum Entnehmen von Doppelteilen aus der letzten
Werkzeugstufe einer Stufenpresse bekannt gewor-
den, bei welcher die Teile durch an dreidimensio-
nal beweglichen Greiferschienen befestigten Zan-
gen von Werkzeugstufe zu Werkzeugstufe trans-
portiert werden. In dieser Druckschrift ist ausge-
fuhrt, daB Werkstlicke als Doppelteile in einer Stu-
fenpresse gefertigt werden und daB diese Doppel-
teile erst in der letzten Werkzeugstufe auseinander-
getrennt werden. Da diese Teile nur seitlich von
Zangen der Greiferschienen gehalten werden, kdn-
nen diese nach Druchirennung des jeweiligen Dop-
pelteils nicht mehr ordnungsgemiB transportiert
werden. Es ist deshalb erforderlich, daB das in der
letzten Werkzeugstufe durchgetrennte Doppelteil
beim weiteren Transport eine zusitzliche Unterstlit-
zung erhilt, damit das Teil nicht durchhingt. Hier-
flir schidgt die bekannte Vorrichtung eine Quertra-
verse zwischen den Greiferschienen vor, auf wel-
cher im Bereich der Trennstelle ein Ausleger ange-
ordnet ist, an dessen Ende eine zusiizliche Teile-
unterstiitzung vorgesehen ist. Dabei kann die Teile-
unterstiitzung mittels Flhrungsschlitten auch eine
Auf- und Abwirtsbewegung durchfiihren, um das
Werkstlick flir den Transport zu untergreifen.

Aus der DE-OS 27 18 646 ist weiterhin eine
Werkstlicktransportvorrichtung bekannt geworden,
bei welcher ebenfalls eine zusitzliche Werkstlick-
unterstiitzung stattfindet. Dabei dient die Werk-
stlickunterstiitzung in erster Linie nicht zur Abstlit-
zung durchgetrennter Doppelteile, sondern zur Un-
terstiitzung relativ breiter Werkstlicke bei hohen
Arbeitsgeschwindigkeiten, um ein Flattern der
Werkstlicke zu vermeiden.

Unterschiedlich zur erstgenannten Vorrichtung
ist bei dieser bekannten Einrichtung die Anordnung
eines Unterstltzungsschiebers, der zwischen den
Greiferzangen und parallel zu diesem wirkend an-
geordnet ist. Dabei ist eine Langsverschiebung des
Unterstlitzungsschiebers, d. h. eine Bewegung quer
zur Transportrichtung der Teile, vorgesehen, um
den Unterstltzungsschieber zwischen den Greiferz-
angen unterhalb das Werkstlick zu positionieren.
Mit einer solchen Einrichtung kann die Abstlitzung
eines getrennten Doppelteiles ggf. auch erfolgen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Transport von Teilen in einer Stu-
fenpresse dahingehend weiterzubilden, daB eine
sehr einfache Unterstlitzungsmdglichkeit flir das
Werkstlick beim Transport desselben innerhalb der
Presse ermdglicht wird. Dabei soll die Transport-
einrichtung mdglichst einfach und stérungsunanfil-
lig und mit geringer Masse aufgebaut sein.
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Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vor-
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruchs 1 geldst.

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und
zweckmdBige Weiterbildungen der im Anspruch 1
angegebenen Transportvorrichtung angegeben.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat
gegeniber den bekannten Einrichtungen den Vor-
teil, daB8 ein mdglichst einfaches, jedoch sehr flexi-
bles Transportsystem geschaffen wird, welches
insbesondere fir den Einsatz des Transports von in
der letzten Werkzeugstufe getrennten Doppelteilen
geeignet ist. Dabei k&nnen mittels der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung besonders einfach auch Dop-
pelteile mit sehr unterschiedlichen AuBenkonturen
leicht erfaBt werden, da die zusitzliche Transport-
einrichtung hinsichtlich der Werkstlickunterstlitzung
sehr flexibel und universell ausgebildet ist.

Der erfindungsgemiBen Transportvorrichtung
liegt der Kerngedanke zugrunde, daB die zu frans-
portierenden Teile mdglichst in der N3he ihrer
Trennstelle unterstlitzt werden. Hierfir ist ein einfa-
cher, von der Greiferschiene ausgehende Querarm
vorgesehen, der in den Arbeitsraum bzw. die Werk-
zeugstufe hineinragt und mittels eines in Pressen-
ldngsrichtung verlaufenden Auslegers das zu unter-
stlitzende Werkstlick untergreift. Dabei findet eine
Relativbewegung zwischen Greiferschiene und der
zusétzlichen Transportvorrichtung statt, um das
Werkstlick zu untergreifen.

Durch die sehr einfache Ausbildung des das
Werkstlick untergreifenden Halteschuhs und seiner
Befestigung auf dem bei Werkzeugwechsel abkup-
pelbaren Greiferschienenteil ist bei einem Wechsel
der Teile bzw. der zugehdrigen Werkzeuge ein
sehr einfaches Auswechseln auch dieser, das
Werkstlick untergreifenden Abstitzteile mdglich.
Weiterhin weist die Transportvorrichtung auch sehr
kleine bewegliche Massen auf, die ein geringes
Schwingungsverhalten im Transfersystem verursa-
chen.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung eignet sich
insbesondere zur Unterstlitzung der in der letzten
Werkzeugstufe aufgetrennten Doppelieile beim
Weitertransport dieser Werkstlicke. Sie kann je-
doch auch in anderen Werkzeugstufen eingesetzt
werden, um groBflidchige Teile abstlitzend zu unter-
greifen. Dabei kann die erfindungsgemafBe Vorrich-
tung stets bei einem Werkzeugwechsel mittels
Schiebetischen aus dem Werkzeugraum herausge-
fahren und mit den gednderten Werkzeugen ge-
wechselt werden.

In besonders vorteilhafter Weise wird die erfin-
dungsgemiBe Vorrichtung mit einem Querarm aus-
gebildet, der an einer Langsflihrung bzw. Kurven-
flihrung an der Greiferschiene befestigt ist, wobei
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der Querarm relativ zur Greiferschiene in horizonta-
ler und vertikaler Richtung der Stufenpresse be-
wegbar ist.

Eine alternative Ausflihrungsform hierzu sieht
vor, daB der Querarm ortsfest mit der Greiferschie-
ne verbunden ist, und daB der in Pressenl&ngsrich-
tung verlaufende Ausleger eine ein- oder zweiach-
sige Bewegung durchfiihrt, um mit seinem Halte-
bzw. Stlitzschuh unterhalb des Werkstiicks zu ge-
langen.

ZweckmiBigerweise ist die Transportvorrich-
tung so ausgebildet, daB gegeniiberliegende Quer-
arme an den gegeniiberliegenden Greiferschienen
befestigt sind und so weit in den Pressenraum quer
hineinragen, wie es flr die Teileunterstiitzung erfor-
derlich ist. Selbstverstidndlich kann auch ein einzel-
ner Arm vorgesehen sein, der sich Uber zumindest
die Mittellinie der Presse hinaus erstreckt und ent-
sprechende Mittel aufweist, um die Einzelteile zu
untergreifen.

Die Querarme kdnnen selbstverstdndlich auch
teleskopartig ausgebildet sein, um in ihrer Linge
variabel in den Pressenraum hineinzuragen. Hier-
durch kann eine beliebige Anpassung an verschie-
dene Werkstlicke erzielt werden. Im allgemeinen
werden die Querarme jedoch beim Werkzeugwech-
sel mittels den Schiebetischen aus dem Pressen-
raum herausgefahren und werkstiickspezifisch aus-
getauscht.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den ein Ausflihrungsbeispiel dar-
stellenden Zeichnungen, die in der nachfolgenden
Beschreibung ndher erldutert sind. Es zeigen

Fig. 1 die letzte Werkzeugstufe mit der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung in Drauf-
sicht in der Ausgangsstellung,
eine gleiche Ansicht nach Fig. 1 mit
der erfindungsgemiBen Einrichtung in
der Teileentnahmestellung,
eine Stirnansicht der Darstellung nach
Fig. 4,
eine Draufsicht auf die letzte Werk-
zeugstufe nach der Durchflihrung ei-
nes Transportschrittes und Ablage auf
ein Transportband und
eine Seitenansicht der Vorrichtung
entlang der Schnittlinie I-1 in Fig. 1.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Beschreibung der Erfindung:

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung han-
delt es sich um eine Stufenpresse, wie sie in der
eingangs erwdhnten Patentschrift Nr. 37 12 838 der
Anmelderin beschrieben ist. Auf den Inhalt dieser
Patentschrift zur Erl3uterung einer Stufenpresse
gem3B der vorliegenden Erfindung wird hiermit
ausdricklich Bezug genommen. Ebenso auf das
dort angesprochene Problem der Entnahme von
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Doppelteilen aus der letzten Werkzeugstufe.

Die Figuren 1 und 2 zeigen die letzte Werk-
zeugstufe 2 einer derartigen Stufenpresse 1 in
Draufsicht, die Fig. 3 in entsprechender Stirnan-
sicht vom Pressenende her gesehen. Mit Bezugs-
zeichen 4 ist ein PressenstdBel, mit Bezugszeichen
5 ein Pressentisch zur Aufnahme eines nicht ndher
dargestellten Werkzeugs der Werkzeugstufe darge-
stellt. Der Pressentisch 5 ist als Schiebetisch aus-
gebildet und kann seitlich aus der Presse heraus-
gefahren werden.

Die Werkzeugstufe 2 wird durch die vier Pres-
sensténder 6, 6' bzw. 7, 7' begrenzt.

Die gesamte Stufenpresse wird von zwei Grei-
ferschienen 9, 9' durchsetzt, die auch als Ldng-
stransferbalken bezeichnet werden. Wie in Figuren
1 und 3 schematisch an der Greiferschiene 9 dar-
gestellt, sind diese sowohl in L3ngsrichtung (X-
Achse), d. h. in Transportldngsrichtung, als auch in
Querrichtung hierzu (Y-Achse) jeweils hin und her
verschiebbar gelagert. Weiterhin k&nnen gemiB
der Darstellung in Fig. 3 die Greiferschienen auch
auf und ab bewegt werden, was mit der dort ange-
gebenen Z-Achse dargestellt ist. Die Ladngsbewe-
gung innerhalb der Presse geschieht zum Trans-
port der Werkstlicke von Werkzeugstufe zu Werk-
zeugstufe. Die Greiferschienen 9, 9' sind jewsils in
Greiferschienenabschnitte mit den Trennstellen 10
ausgebildet, um diese bei einem Werkzeugwechsel
wenigstens teilweise mittels dem Schiebetisch her-
auszufahren.

In der Werkzeugstufe 2 befindet sich das als
Doppelteil ausgebildete Werkstlick 11, welches
zwei Einzelteile 12, 13 umfaBt. Diese Einzelteile
sind wdhrend des gesamten Pressendurchlaufes
bis zur letzten Werkzeugstufe Uber einen Verbin-
dungssteg 14 oder dergleichen miteinander ver-
bunden, so daB das Doppelteil durch seitlich ange-
ordnete Greiferzangen 15, 16 in an sich bekannter
Weise gehalten werden kann. Dabei sind in Fig. 1
jeweils zwei Greiferzangen 15, 15’ bzw. 16, 16’
seitlich des Doppelteils 11 angeordnet und umfas-
sen das Werkstlick an geeigneter Stelle. Die Grei-
ferzangen sind an den Greiferschienen befestigt
und flihren die Bewegungen der Greiferschienen 9,
9' durch. Hierdurch kann das als Doppelteil ausge-
bildete Werkstlick 11 in halben Stufenschritten mit-
tels der Greiferschienen durch die Presse transpor-
tiert werden, wobei die dreidimensionale Bewegung
der Greiferschienen zur Erfassung des Werkstiicks
im Werkzeugraum und zur Anhebung des Werk-
stlicks vom Unterwerkzeug dient. Die Ladngsbewe-
gung der Greiferschiene transportiert dann das an-
gehobene Werkstlick zu einer zwischen den Pres-
senstdndern angeordnete Leerstufe bzw. von einer
solchen Leerstufe in die ndchste Pressenstation.
Vor Durchfihrung des Pressenhubes fahren die
Greiferschienen aus dem Werkzeugraum seitlich
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heraus.

Wie in Figuren 1 und 2 dargestellf, soll nun in
der letzten Pressenstufe 2 das als Doppelteil aus-
gebildete Werkstlick 11 im Bereich des Verbin-
dungssteges 14 mittels des Werkzeugs aufgetrennt
werden, so daB zwei nicht mehr miteinander ver-
bundene Einzelteile 12, 13 entstehen. Beim Weiter-
transport dieser Einzelieile 12, 13 auf die nachfol-
gende Ablagestufe 8, 8' wiirden diese Einzelteile in
der Mitte der Presse nach unten hin durchhdngen
und den Teiletransport unter Umstdnden unmog-
lich machen.

Um eine Unterstlitzung der aufgetrennten Ein-
zelteile 12, 13 zu erreichen, sieht die erfindungsge-
méBe Transportvorrichtung vor, daB an den Greifer-
schienen 9, 9' eine =zusétzliche Teileunterstiit-
zungsvorrichtung 17, 18 vorgesehen ist, die die
getrennten Teile 12, 13 untergreift und diese flr
den Transportschritt abstlitzt. In Fig. 1 ist diese
Teileunterstlitzungsvorrichtung 17, 18 in ihrer Aus-
gangsstellung gezeigt. Sie besteht jeweils aus ei-
nem zur Transportrichtung (X-Achse) quer ange-
ordneten Querarm 19, der seitlich in einem Schilit-
ten 20 gelagert ist. Der Schliitten 20 ist seinerseits
in zwei L3ngsfihrungen 21, 21" in Pressenldngs-
richtung (X-Achse) verschiebbar gelagert, wobei
die Langsfihrungen 21, 21" auf den Greiferschie-
nen 9, 9' angeordnet sind. Damit 14Bt sich der
jeweilige Schlitten 20 Uber die Ldnge |1 der Ldngs-
fUhrungsstangen 21, 21' relativ gegeniber der je-
weiligen Greiferschiene 9, 9' bewegen.

Um das Einzelwerkstick 12 zu untergreifen,
fihrt beispielsweise der in Fig. 4 dargestellte linke
Querarm 19 eine L3ngsbewegung entlang der
Strecke |2 durch und gelangt in die in Fig. 2
dargestellte Untergreifstellung des linken Werk-
stlicks 12. Dabei ist am Ende 22 des Greiferarms
19 eine in Pressenldngsrichtung sich erstreckende
Unterstiitzungs- oder Greifeinrichtung 23 vorgese-
hen, die als Halteschuh oder Unterstlitzungsarm
unter das Werkstlick 12 fahrt. Das Werkstlick kann
jedoch auch sonstwie seitlich gegriffen werden.
Demzufolge kann auch die Einrichtung 23 als Greif-
zange oder dergleichen ausgebildet sein.

Wie in den Figuren dargestellt, weist das rech-
te Werkstlick 13 andere duBere AbmaBe als das
linke Werkstlick 12 auf. Sofern der rechte Schlitten
20 zur Verschiebung des rechten Querarms 19 die
gleiche axiale Langsverschiebung durchfiihren soll,
wie der linke Schlitten 20 zur Verschiebung des
linken Querarms 19, ist zur Uberbriickung des Dif-
ferenzabstandes I3 ein zusitzlicher Teleskoparm
oder Ausleger 24 am Ende 22 des Querarms 19
befestigt, um eine Weganpassung durchzuflihren.

Anstelle des zusitzlichen Teleskoparms 24
kann der rechte Schlitten 20 ggf. eine um den
Differenzbetrag 13 groBere Ladngsbewegung auf den
Langsfihrungen 21 durchfihren.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 2 zeigt demzufolge die Position der beiden
Querarme 19, die unter die Einzelwerkstlicke 12,
13 durch eine Langsverschiebung der Schlitten 20
auf den Flhrungsstangen 21, 21' gefahren sind.
Dabei untergreifen oder umschlieBen die Halter 23
die jeweiligen Werkstlicke 12, 13.

GemaB der Darstellung nach Fig. 3 k&nnen die
beiden Querarme 19 auch eine auf- und abwérts
gerichtete Bewegung, d. h. eine Schwenkbewe-
gung entlang des Pfeiles 25, durchfiihren, wobei
der Drehpunkt 26 im Bereich des Schlittens 20
liegt. Diese auf- und abwirts gerichtete Bewegung
dient zur ordnungsgemiBen Untergreifung des
Werkstlicks und um bei der Riickhubbewegung der
Greiferschienen 9, 9' aus der Ablagestation gleich-
zeitig in hochgeschwenkter Stellung eine Kollision
mit den abgelegten Werkstiicken 12, 13 zu vermei-
den. Hierflir ist der Hebelarm 19 Uber den Dreh-
punkt 26 hinaus um einen Betrag . verlangert, um
eine wippenférmige Anordnung zu bilden. Der ver-
ldngerte Arm 31 weist an seinem auBenliegenden
Ende eine Flhrungsrolle 27 auf, die in einer Kulis-
senflihrung 28 in einem seitlich an der Greifer-
schiene befestigten Gehduse 29 angeordnet ist. In
Fig. 5 ist die Seitenansicht dieser Kulissenflihrung
nochmals dargestellt. Wird der jeweilige Schlitten
20 mittels der Kolbenzylindereinheit 30 relativ zur
Greiferschiene 9, 9' langs der Wegstrecke I be-
wegt, so l4uft die Flhrungsrolle 27 in der Kulissen-
flihrung 28 bei der Bewegung in Richtung Werk-
stiick nach oben, so daB der Hebelarm 19 entspre-
chend der Wippenwirkung nach unten lduft und die
in Fig. 3 dargestellte durchgezogene Strichstellung
einnimmt. Die Kulisse 28 weist dabei eine Formge-
bung bzw. einen Verlauf auf, der dem geforderten
Bewegungsverlauf des Querarm 19, 19' dahinge-
hend entspricht, um zum einen von einer Aus-
gangsposition unterhalb das Werkstlick zu gelan-
gen (Stutz- und Transportlage) und zum anderen
um beim Rickfahren zum Uberfahren des Werk-
stlicks aus dessen Stdrbereich zu gelangen. Fahrt
der jeweilige Schlitten in Fig. 5 in die rechte Posi-
tion, d. h. vom Werkstlick weg, so befindet sich die
Fiihrungsrolle in der Kulissenfiihrung in einer unter-
en Position gem3B der Darstellung in Fig. 5, wo-
durch der jeweilige Querarm 19 in die in Fig. 3
dargestellte gestrichelte Stellung entlang des Pfeils
25 nach oben schwenkt. Diese nach oben ge-
schwenkte Lage entspricht der duBeren Stellung
des Querarms 19 in Fig. 1.

In Fig. 4 ist die Durchfiihrung eines Transport-
schrittes zum Transport der jeweiligen Werkstlicke
12, 13 in die zwischen den Stdndern 7, 7' angeord-
nete Ablagestufe 8' dargestellt. Nach Ablage des
Werkstlicks 12, 13 auf ein Transporimittel 31 fah-
ren die beiden Querarme 19 auBer Eingriff mit den
Werkstlicken 12, 13 durch die beschriebene zwei-
achsige Verschiebung als Relativbewegung gegen-



7 EP 0 621 092 A1

Uber den Greiferschienen 9, 9'. Die Querarme 19
gelangen dann in die gestrichelt dargestellte Stel-
lung.

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und

beschriebene Ausflihrungsbeispiel beschridnkt. Sie
umfaBt auch vielmehr alle fachmannischen Weiter-
bildungen im Rahmen des erfindungsgemiBen Ge-
dankens.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Transport von Teilen in einer
Stufenpresse, bei der die Werkstlicke durch an
dreidimensional beweglichen Greiferschienen
befestigten Zangen oder dergleichen von
Werkzeugstufe zu Werkzeugstufe transportiert
werden, wobei wenigstens ein, das Werkstlick
unterstiitzender Arm vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, daB ein an der Greiferschiene
9, 9' befestigter Querarm (19) vorgesehen ist,
der im Pressenraum (2) seitlich des Werk-
stlicks (11 bis 13) angeordnet und relativ ge-
genliber der Greiferschiene (9, 9') bzw. dem
Werkstlick (11 bis 13) verschiebbar und/oder
verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Querarm (19) in einer an der
Greiferschiene (9, 9") vorgesehenen Lingsfiih-
rung (21, 21") befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Querarm (19) in ei-
nem ldngsverfahrbaren Schlitten (20) gelagert
bzw. geflihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Querarm (19) in einem Dreh-
gelenk (26) an der Greiferschiene (9, 9') gela-
gert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Uber das Drehgelenk (26)
des Querarms (19) hinausragender Armab-
schnitt (31) an seinem Ende in einer Kulissen-
fihrung (28) oder Bahnflihrung derart geflihrt
ist, daB8 der Querarm (19) eine Langs- und/oder
Schwenkbewegung durchfiihrt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Querarm vorzugsweise an seinem den Pres-
senraum zugewandten Ende einen in Pressen-
ldngsrichtung zum Werkstlick hin weisenden
Halteschuh (23) und/oder eine Spannzange
und/oder einen Greifer oder dergleichen auf-
weist.
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10.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Halteschuh (23) Uber einen
zusétzlichen, in Pressenldngsrichtung orientier-
ten Ausleger (24) in seiner Lingslage variabel
einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Querarm (19) in seiner Linge teleskopartig
verschiebbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
gegeniberliegende Greiferschienen (9, 9') je-
weils einen Querarm (19) aufweisen, die in
ihrer Lage unterschiedlich einstellbar sind und
die vorzugsweise in der letzten Werkzeugstufe
einer Stufenpresse angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Werkstlick (11) in der letzten Pressenstufe auf-
getrennt wird und die Einzelwerkstliicke (12,
13) mittels den Querarmen (19, 19') beim Wei-
tertransport unterstiitzbar sind.
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