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(54) Vorrichtung zum Tiefziehen von Blech

(57) Eine Vorrichtung zum Tiefziehen von Blech
besteht aus einem Maschinenstander mit einem Maschi-
nentisch, einem darauf angeordneten Blechhalter mit
Blechhalterring, einem dartber angeordneten Ober-
werkzeug mit Ziehring und einem Ziehstempel, der den
Maschinentisch durchgreift und beim Ziehvorgang in
einem Aufwartshub die zwischen Blechhalter- und Zieh-
ring eingespannte Platine in das Oberwerkzeug
umformt. Der konstruktive Aufwand und die Bewegungs-
ablaufe werden dadurch vereinfacht, daB das Oberwerk-
zeug als Shuttle ausgebildet und zwischen der
Umformposition innerhalb des Maschinenstanders, in
der es mit dem Ziehstempel fluchtet, und einer Auswer-
ferposition auBerhalb des Maschinenstanders, in der
das Ziehteil nach unten ausgeworfen wird, verfahrbar ist,
und daB das Beladen mit den Platinen entweder in
Bewegungsrichtung des Shuttle von der der Auswerfer-
position gegenliberliegenden Seite des Maschinenstan-
ders oder senkrecht zu dieser Bewegungsrichtung
erfolgt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Tiefzie-
hen von Blech, bestehend aus einem Maschinensténder
mit einem Maschinentisch, einem darauf angeordneten
Blechhalter mit Blechhalterring, einem dartiber angeord-
neten Oberwerkzeug mit Ziehring und einem Ziehstem-
pel, der den Maschinentisch durchgreift und beim
Ziehvorgang in einem Aufwartshub die Blechhalterring
zwischen Blechhalterring und Ziehring eingespannte
Platine in das Oberwerkzeug umformt.

Mechanische Tiefziehvorrichtungen sind in einer
Vielzahl von Ausfihrungsformen bekannt, wobei die
eigentliche Umformbewegung in der Regel von oben
nach unten erfolgt. Im Stand der Technik finden sich aber
auch solche mit umgekehrter Arbeitsweise. Fir das Aus-
werfen des Tiefziehteils missen innerhalb der Maschine
entsprechende Bewegungsablaufe verwirklicht werden
und der daftr notwendige Freiraum vorhanden sein. Das
ausgeworfene Tiefziehteil mu3 manuell oder mit Hand-
habungsgeraten entnommen werden.

Dies gilt auch fur sogenannte Transferpressen, bei
denen auf einem horizontal verfahrbaren Tisch zwei
Unterwerkzeuge nebeneinander angeordnet sind und
der Tiefziehstempel von oben nach unten arbeitet. Die
Unterwerkzeuge werden mittels des Tischs zwischen
der Tiefziehstation in der Presse und einer Auswerfer-
und Beladeposition auBerhalb der Presse verfahren.
Auch hier missen die Tiefziehteile mit einem von unten
nach oben wirkenden Auswerfer entformt und nach oben
abgenommen und schlieBlich zur Seite verbracht wer-
den, um in einen Transportbehalter oder an eine Trans-
porteinrichtung GUbergeben zu werden. Zudem sind
aufgrund der Unfallverhtungsvorschriften aufwendige
Steuerungen und Sicherheitseinrichtungen notwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung des eingangs genannten Aufbaus mit einem
nach oben arbeitenden Ziehstempel hinsichtlich des
konstruktiven Aufwandes und der Bewegungsablaufe zu
vereinfachen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB das Oberwerkzeug als Shuttle ausgebildet
und zwischen der Umformposition innerhalb des
Maschinensténders, in der es mit dem Ziehstempel
fluchtet, und einer Auswerferposition auBerhalb des
Maschinenstanders, in der das Ziehteil nach unten aus-
geworfen wird, verfahrbar ist, und daB3 das Beladen mit
den Platinen entweder in Bewegungsrichtung des
Shuttle von der der Auswerferposition gegeniberliegen-
den Seite des Maschinenstanders oder senkrecht zu
dieser Bewegungsrichtung erfolgt.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung verbleiben
Blechhalter und Oberwerkzeug beim Tiefziehen in ihrer
Position und es wird lediglich der Ziehstempel bewegt,
sieht man von dem geringen Hub des Blechhalters ab.
Durch die Anordnung des Oberwerkzeugs an einem
Shuttle wird das Auswerfen des Tiefziehteils und damit
auch der hiermit verknipfte Bewegungsablauf nach
auBerhalb des Maschinenstanders verlegt und kann das
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Tiefziehteil direkt in einen entsprechenden Sammelbe-
halter oder auf einen Forderer abgeworfen werden, so
daB diese Bewegungsablaufe innerhalb der Maschine
entfallen. Ferner 1aBt sich dadurch der Arbeitszyklus
beschleunigen, indem wahrend des Auswerfens von der
gegenuberliegenden Seite des Maschinenstanders her
oder aber senkrecht zur Bewegungsrichtung des Shuttle
eine neue Platine fir den nachsten Tiefziehvorgang
geladen wird. Durch die Minimierung der Bewegungsab-
laufe innerhalb der Maschine kénnen die bisherigen
Sicherheitseinrichtungen und die hierflir notwendigen
Steuerungen weitgehend vereinfacht werden, teilweise
sogar entfallen.

Die Auswerferposition kann sich - je nach den raum-
lichen Gegebenheiten bzw. den Belademéglichkeiten,
wie auch mit Rucksicht auf den Werkzeugwechsel - seit-
lich oder hinter der Maschine befinden.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB der Shuttle
zwei Oberwerkzeuge aufweist, von denen sich stets
eines in der Umformposition innerhalb des Maschinen-
stdnders, das andere in einer von zwei Auswerferposi-
tionen beiderseits des Maschinenstanders befindet und
beide Oberwerkzeuge wechselweise in die Umformpo-
sition verbahr sind, und daB das Beladen mit den Plati-
nen quer zur Bewegungsrichtung des Shuttle erfolgt.

Mit dieser Ausfihrungsform IaBt sich die Leistung
pro Zeiteinheit einer Tiefziehvorrichtung annghernd ver-
doppeln, indem jeweils ein Tiefzieh- und ein Auswerfvor-
gang gleichzeitig stattfinden kénnen. Eine weitere
Beschleunigung laBt sich dadurch erreichen, daB wéh-
rend des Verfahrens der Oberwerkzeuge die Vorrichtung
geladen wird.

Eine konstruktiv besonders vorteilhafte Ausfiihrung
ergibt sich dann, wenn die Shuttle-Fuihrung fur das oder
die Oberwerkzeug(e) integraler Bestandteil des Maschi-
nenstanders ist.

Durch die Integrierung der Shuttle-Fiihrung in den
Maschinenstander, beispielsweise im Rahmen einer
SchweiBkonstruktion, lassen sich die Kréafte problemlos
innerhalb des Maschinenstanders aufnehmen, wéhrend
die Shuttle-Flhrung auBerhalb des Maschinenstanders
lediglich geringe Krafte aufzunehmen hat, die problem-
los Uber eine Stltze am Maschinenstander aufgenom-
men werden kénnen.

Far den Antrieb des Blechhalters sind am Maschi-
nentisch mehrere Druckmittelzylinder angeordnet, die
nur auf den Blechhalter wirken.

Ferner ist gemaB einer Ausfihrungsform vorgese-
hen, daB an der Auswerferposition ein von oben nach
unten wirkender Auswerferzylinder vorgesehen ist, der
an der Shuttle-Fuhrung angebracht ist und mit seinem
Auswerfer die Fiihrung und das Oberwerkzeug durch-
greift.

Wie schon angedeutet, kann das vom Auswerfer
ausgestoBene Tiefziehteil unmittelbar in einen darunter
stehenden Sammelbehalter, auf einer Palette oder einen
Foérderer abgeworfen werden.
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Eine weiterhin bevorzugte Ausfiihrungsform zeich-
net sich dadurch aus, daf3 der Vorrichtung zur Bildung
einer Tandemanordnung eine zweite Vorrichtung glei-
chen Aufbaus mit Abstand zugeordnet ist und die Zufth-
rung der Platinen von dem Raum zwischen den beiden
Vorrichtungen und das Auswerfen der Tiefziehteile an
den einander abgekehrten Seiten der Vorrichtung
erfolgt.

Mit einer solchen Tandemanordnung 146t sich die
Leistung der Vorrichtung bei geringstem Platzbedarf ver-
doppeln. Auch kénnen auf beiden Vorrichtungen gege-
benenfalls verschiedene Tiefziehteile gleichzeitig
hergestellt werden. Fiir den Antrieb kann ein einziges
Hydraulikaggregat vorgesehen sein.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben. Hierbei zeigen jeweils im schematischen
Langsschnitt

Figur 1: die Vorrichtung in der Auswerferposition;

Figur 2: die Vorrichtung in einer Zwischenstellung
vor dem Tiefziehen;

Figur 3: die Vorrichtung in der Umformposition

und in schematischer Draufsicht

Figur 4: eine Tandemanordnung.

Die Vorrichtung weist einen Maschinenstander 1,
z.B. in Form einer SchweiBkonstruktion, mit einem Ober-
teil 2 und einem Unterteil 3 auf. In dem Unterteil 3 ist ein
nicht gezeigter, doppeltwirkender Hydraulikzylinder
angeordnet, dessen Kolbenstange 4 den Ziehstempel 5
tragt. Die Kolbenstange 4 ist in einem Maschinentisch 6
gefiihrt, der integraler Bestandteil des Maschinenstan-
ders 1 ist. Auf dem Maschinentisch 6 ruht der Blechhalter
7 mit dem Blechhalterring 8, der durch Druckmittelzylin-
der 9 im Maschinentisch 1 angetrieben ist.

Im Oberteil 2 des Maschinenstanders 1 ist die Fiih-
rung 11 eines Shuttle 10 angeordnet, die sich nach
auBerhalb der Maschine erstreckt, wobei der auskra-
gende Teil Gber eine Stiitze 12 am Oberteil 2 des Maschi-
nenstanders 1 abgestitzt ist. Am Shuttle ist das
Oberwerkzeug 13 mitdem Ziehring horizontal verfahrbar
gefiuhrt. Ferner ist an dem auskragenden Teil der Fuh-
rung 11 ein Auswerferzylinder 14 angeordnet, dessen
Auswerferstange 15 durch die Flhrung 11 in das Werk-
zeug 13 einfahrbar ist.

Inder in Figur 1 wiedergegebenen Stellung wird die
Vorrichtung entsprechend dem angedeuteten Pfeil von
rechts mit der Platine beladen, die auf dem Blechhalter-
ring 8 abgelegt wird. AnschlieBend fahrt das Oberwerk-
zeug 13 aus der in Figur 1 gezeigten Position in die
Position gemaB Figur 2. Die Platine befindet sich zwi-
schen Oberwerkzeug bzw. Ziehring und Blechhalterring
8. Daraufhin werden die Druckmittelzylinder 9 im
Maschinentisch 6 beaufschlagt, so daB der Blechhalter
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7 indiein Figur 3 gezeigte Position angehoben wird und
die Platine zwischen Blechhalterring und Ziehring einge-
spannt ist. AnschlieBend fahrt der Ziehstempel nach
oben und formt die Platine in das Oberwerkzeug 13 ein.
Nach AbschluB des Tiefziehhubs wird der Ziehstempel
5 nach unten verfahren, bis er von dem Oberwerkzeug
freikommt. Gleichzeitig fahren die Druckmittelzylinder 9
den Blechhalter 7 nach unten, so daB das Oberwerkzeug
13 zusammen mit dem Tiefziehteil aus der in Figur 3
gezeigten Position in die Auswerferposition geman Figur
1 verfahren werden kénnen. Hat das Oberwerkzeug 13
die Position erreicht, wird der Auswerferzylinder 14 betéa-
tigt und wirft die Auswerferstange 15 das Tiefziehteil 16
nach unten aus. Unterhalb der Auswerferposition kann
eine Aufnahme, z.B. ein Behalter, eine Palette oder auch
ein Forderer angeordnet sein, der das Tiefziehteil auf-
nimmt.

In einer abgewandelten Ausfihrung kann die Vor-
richtung nach Fig. 1 bis 3 als Tandemkonstruktion aus-
gebildet sein. In diesem Fall Gberragt die Fihrung 11 den
Maschinensténder 1 auch nach der anderen Seite und
ist auch dort ein Auswerferzylinder 14 angeordnet. An
dem Shuttle 10 sind nebeneinander zwei Oberwerk-
zeuge 13 mit je einem Ziehring angeordnet und der
Shuttle tberfahrt die Umformstation und beide Auswer-
ferpositionen, so daf gleichzeitig ein Tiefziehhub und ein
Auswerferhub durchgefihrt werden kénnen.

In Figur 4 sind zwei Vorrichtungen 20, 21 des zuvor
geschilderten Aufbaus nebeneinander angeordnet, die
im Wechseltakt arbeiten. Die in den Maschinenstander
1 integrierten Fuhrungsbahnen 11 des Shuttle 10 ver-
laufen nach entgegengesetzten Seiten. Aus dem Raum
zwischen den Vorrichtungen 20, 21 werden die Platinen
wechselweise entsprechend den Pfeilen 22, 23 jeweils
derjenigen Vorrichtung zugeftihrt, deren Oberwerkzeug
sich gerade in der Auswerferposition befindet, wahrend
die andere Vorrichtung im gleichen Zeitpunkt den Tief-
ziehhub durchflhrt. Die Oberwerkzeuge mit den einge-
formten Tiefziehteilen werden mit dem Shuttle entlang
der Fihrungsbahnen 11 nach jeweils entgegengesetz-
ten Seiten in die Auswerferposition gefahren. Die ausge-
worfenen Tiefziehteile werden entsprechend den
Richtungspfeilen 24, 25 abtransportiert. Bei dieser Aus-
fuhrung kann als Antrieb ein einziges Hydraulikaggregat
vorgesehen sein, das sich beispielsweise in der Funda-
mentgrube zwischen den beiden Vorrichtungen befindet
und die Hydraulikzylinder der den Tiefziehstempel bei-
der Vorrichtungen versorgt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Tiefziehen von Blech, bestehend
aus einem Maschinenstander mit einem Maschi-
nentisch, einem darauf angeordneten Blechhalter
mit Blechhalterring, einem dariber angeordneten
Oberwerkzeug mit Ziehring und einem Ziehstempel,
der den Maschinentisch durchgreift und beim Zieh-
vorgang in einem Aufwértshub die zwischen Blech-
halterring und Ziehring eingespannte Platine in das
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Oberwerkzeug umformt, dadurch gekennzeichnet,
daB das Oberwerkzeug (13) als Shuttle (10) ausge-
bildet und zwischen der Umformposition innerhalb
des Maschinenstanders (1), in der es mitdem Zieh-
stempel (5) fluchtet, und einer Auswerferposition 5
auBerhalb des Maschinenstanders, in der das Zieh-

teil (16) nach unten ausgeworfen wird, verfahrbar ist,
und dafB3 das Beladen mit den Platinen entweder in
Bewegungsrichtung des Shuttle (10) von der der
Auswerferposition gegenuberliegenden Seite des ¢
Maschinenstanders (1) oder senkrecht zu dieser
Bewegungsrichtung erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Shuttle (10) zwei Oberwerkzeuge 15
(13) aufweist, von denen sich stets eines in der
Umformposition innerhalb des Maschinenstanders

(1), das andere in einer von zwei Auswerferpositio-

nen beiderseits des Maschinensténders befindet
und beide Oberwerkzeuge wechselweise in die 20
Umformposition verfahrbar sind, und daB3 das Bela-

den mit den Platinen quer zur Bewegungsrichtung
des Shuttle erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 25
gekennzeichnet, daB die Shuttle-Fuihrung (11) flr
das oder die Oberwerkzeug(e) integraler Bestand-

teil des Maschinenstanders (1) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, 30
dadurch gekennzeichnet, das am Maschinentisch

(6) mehrere Druckmittelzylinder (9) als Antrieb far
den Blechhalter (8) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, 35
dadurch gekennzeichnet, daB an der Auswerferpo-
sition ein von oben nach unten wirkender Auswer-
ferzylinder (14) vorgesehen ist, der an der Shuttle-
Fuhrung (11) angebrachtist und mit seinem Auswer-

fer (15) die Fuhrung (11) und das Oberwerkzeug 40
(13) durchgreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 ihr zur Bildung einer
Tandemanordnung eine zweite Vorrichtung gleichen 45
Aufbaus mit Abstand zugeordnet ist und die Zufih-
rung der Platinen von dem Raum zwischen den bei-
den Vorrichtungen und das Auswerfen der
Tiefziehteile an den einander abgekehrten Seiten
der Vorrichtungen erfolgt. 50
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