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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Transporteinrich-
tung zum Transportieren von Werkstlicken in einer
PressenstralRe oder GroRteilStufenpresse nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Stand der Technik

[0002] Bei einer Presse, Pressenstralle oder
Grofteil-Stufenpresse sind Umsetzeinrichtungen fiir
den Transport von Werkstlicken in die Bearbeitungsstu-
fen vorgesehen. Friihere Transportsysteme sahen mit-
tels Kurvenantrieb gesteuerte Langs- und Hubbewe-
gungen, sowie eventuelle Querbewegungen der Trans-
porteinrichtungen vor, die vom Hauptantrieb einer Pres-
se abgeleitet wurden und somit zwangssynchronisiert
zur Stolkelbewegung verliefen (EP 0 210 745, Fig. 4).
Bei neueren Systemen gemafR der EP 0 672 480 B1
oder der EP 0 693 334 A1 erfolgt der Transportvorgang
zwischen einzelnen Bearbeitungsstationen individuell
durch einzelne Transporteinrichtungen, die insbeson-
dere eine universelle Beweglichkeit des Werkstlck-
transports zwischen einzelnen Bearbeitungsstufen er-
moglichen. Durch einen solchen, vom Zentralantrieb
der Presse véllig unabhangigen Antrieb bzw. Transport
des Werksticks mit beliebigen Freiheitsgraden kann
der Transportvorgang der Werkstiicke insbesondere in
gréReren Pressenanlagen optimiert werden. Hierzu
wird auf die Ausfiihrungen in der EP 0 672 480 oder der
EP 0 693 334 verwiesen.

[0003] Aus der DE 4 309 661 A1 ist eine Transport-
einrichtung bekannt geworden, bei welcher in Langser-
streckung Uber die gesamte Pressenldnge, oberhalb
der Teiletransportebene, in hdhenverstellbaren Schilit-
ten gelagerte Tragschienen vorgesehen sind. Diese
Tragschienen dienen zur Lagerung und als Fahrbahn
von Transportwagen die jeweils Giber eigene, voneinan-
der unabhangige, Antriebssysteme verfiigen. Die jewei-
ligen Transportwagen kdnnen separat in mehreren Frei-
heitsgraden verfahren werden. Aufnahmen fiir Quertra-
versen sind in die Transportwagen integriert. Die Quer-
traversen sind mit Halteelemente, wie Sauger, Zangen
oder Magnete zur Werkstliickaufnahme und Transport
vorgesehen. Ublicherweise werden die Quertraversen
jeweils von zwei seitlichen Transportwagen gehalten
und bewegt. Es wird somit ein Transportsystem offen-
bart bei dem auf gemeinsamen horizontal angeordne-
ten Tragschienen Transportwagen mit Eigenantrieb un-
abhangig voneinander verfahrbar sind. Die zu bewe-
genden Massen sind relativ gro3, da die Antriebe nicht
ortsfest sind, sondern mitfahren.

[0004] Die nicht vorverdffentlichte DE 199 11 795
zeigt ein Transfersystem fiir den Teiletransport beste-
hend aus einer Anzahl von Transportsystemen die in
vertikaler Anordnung zwischen den Umformstufen an
den Pressenstdndern angeordnet sind. Jedes dieser
Transportsysteme hat ein eigenes Antriebssystem.
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[0005] Dabei wird vorgeschlagen, zwei Antriebe
durch Drehzahl- und Drehsinnregelung zueinander so
zu gestalten, dass ein in Wirkverbindung damit stehen-
der Schwenk- bzw. Transportarm beliebige Fahrkurven
in einer Ebene ausfiihren kann. Nachteilig an dem vor-
geschlagenen System und an den Ausfiihrungsbeispie-
len ist die Beschrankung auf einen vertikalen Anbau.
[0006] Aus dem Dokument GB-A-2 086 285 ist eine
Einrichtung zum Transportieren von Werkstiicken nach
der Gattung des Anspruchs 1 bekannt geworden. Bei
dieser Einrichtung sind zwei unabhangig voneinander
arbeitende Antriebsmotoren vorgesehen, wobei der An-
trieb der Stellmotoren eine Hebelverstellung des Trans-
portarms in beliebigen Bewegungen ausfiihren kann.
Die Antriebsmotoren wirken dabei jeweils auf ein eige-
nes Hebelsystem.

[0007] Aus dem Dokument EP-A-0 658 403 ist eine
Transporteinrichtung einer Mehrstationenpresse be-
kannt geworden, die ein Hebelsystem mit entsprechen-
den Antrieben zur Durchfiihrung einer horizontalen
Schwenkbewegung besitzt.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

[0008] Ausgehend vom Stand der Technik ist es Auf-
gabe der Erfindung ein hochflexibles massenarmes
Transportsystem fir Umformmaschinen vorzuschla-
gen, welches eine optimale Anpassung der durch die
Teilegeometrie erforderlichen Bewegungsablaufe er-
mdglicht und diese Funktionalitat bei horizontalem An-
bau gewahrleistet.

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem
Transportsystem nach dem Oberbegriff des Anspruch
1, durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch
1 geldst. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und
zweckmafige Weiterbildungen des Transportsystems
angegeben.

[0010] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde das
in der DE 199 11 796 beschriebenen Antriebssystem so
weiterzuentwickeln, dass auch ein horizontaler Anbau
ermoglicht wird. Dieser horizontale Anbau ist z. B. dann
erforderlich, wenn der Transportschritt aufgrund der
Geometrie der Werkstlicke so grof3 wird, dass ein ver-
tikales Transportsystem eine VergréRerung der Pres-
senhéhe erforderlich macht. Ein ortsfester Anbau von 2
Antrieben gewahrleistet die wesentliche Reduzierung
der am Transport beteiligten Massen. Diese Antriebe
sind unabhangig voneinander in Drehzahl und Drehsinn
regelbar. In Wirkverbindung mit Bewegungsubertra-
gungsmittel Uberlagern sich die Bewegungen und jede
programmierbare Fahrkurve in einer Ebene kann aus-
geflhrt werden.

[0011] Als Bewegungsubertragungsmittel kdénnen
vorzugsweise Zahnritzel und Zahnstangen verwendet
werden.

[0012] Im Gegensatz zu einem vertikalen Anbau wird
die das Werkstlick tragende Quertraverse nicht an ei-
nem Schwenkhebel, sondern an einem, eine lineare Be-



3 EP 1123 761 B1 4

wegung ausfuihrenden Arm, Schlitten oder Hubsaule
befestigt. Das System besteht aus Transportwagen die
jeweils eigene Antriebssysteme und Fiihrungen aufwei-
sen. Die Anzahl der Transportwagen ist abh&ngig von
der Zahl der Umformstufen der Presse. Dabei kann
auch der vor der ersten Umformstufe erforderliche Pla-
tineneinleger ebenfalls mit diesem Antriebssystem aus-
gefuhrt werden.

[0013] Um die unabhangigen Fahrwege der einzel-
nen Transportwagen zu realisieren, sind die Antriebssy-
steme quer zur Teiletransportrichtung zueinander ver-
setzt angeordnet.

[0014] Weitere mdglichen Bewegungen kdnnen
durch den Einsatz von Antrieben zur Erzielung von
Schwenkbewegungen der Quertraversen und damit zur
Lageveranderung der Werkstlicke erreicht werden. Fir
einen ausreichenden Freiraum beim Werkzeugwechsel
kann das Transportsystem in seiner Gesamtheit oder
einzeln héhenverfahrbar ausgefihrt werden. Mit der
gleichen Einrichtung kann das Transfersystem auch auf
eine optimale H6he zum jeweiligen Werkzeugsatz ge-
bracht werden.

[0015] Ein wesentlicher Vorteil des vorgeschlagenen
Transportsystem ist die einfache Anpassung an die er-
forderlichen Transportoder Schrittlangen auch bei un-
terschiedlichsten Grof3teilpressen. Nur durch Langen-
veranderung von Fihrungsschienen und Bewegungs-
Ubertragungsmittel kann die Anpassung an den gefor-
derten Transportschritt erfolgen. Somit ist dieses durch
Reduzierung auch des konstruktiven Aufwandes ein
baukastenartiges kostengiinstiges System. Jede Trans-
porteinheit kann in Abhangigkeit von der jeweiligen Sto-
Rel- bzw. Stérkantenlage zeitlich optimal betrieben wer-
de, zur Erzielung hoher Taktzahlen, bei geringen Trans-
portzeiten. Ebenfalls von Vorteil ist, dass jedes System
eigene Schrittldingen und Geschwindigkeiten fahren
kann, d.h. die Beschleunigungswerte sind in Abhangig-
keit von der jeweiligen Werkstulcksteifigkeit wahlbar.
[0016] Gunstig ist auch der stationare Anbau der An-
triebsmotoren, diese Reduzierung der bewegten Mas-
sen ermdoglicht ein sehr dynamisches Transportsystem
bei geringem Energieeinsatz. Glinstig wirkt sich auch
aus, dass die Energiezufuhr stationar angeordnet ist,
was durch Verzicht auf bewegte Leitungen die Funkti-
onssicherheit erhéht.

[0017] Zusatzliche Einzelheiten und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung einer Prinzipdarstellung und von Ausfiihrungsbei-
spielen:

[0018] Die Figuren zeigen:

Figur 1 Teilansicht einer Grofteil-Stufenpresse mit
horizontalem Transfersystem

Figur 2  Antrieb des Transfersystem als Prinzipbild
mit Bewegungstabelle

Figur 3  Frontansicht des Transfersystem mit 2 Um-
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formstufen der Presse

Figur4  Draufsicht von Figur 3

Figur 5  Antrieb des Transfersystemin Schnittdarstel-
lung

Figur 6 Teilansicht einer GroRteil-Stufenpresse mit

vertikalem Antrieb des Transfersystems
Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels

[0019] InFigur 1 sind Bearbeitungs- bzw. Umformstu-
fen einer GroRteil-Stufenpresse 1 dargestellt. Das erfin-
dungsgemale Transfersystem 2 erstreckt sich Uber die
gesamte Pressenlange in Transportrichtung gesehen.
Antrieb und Flhrungen sind in horizontaler Anordnung
mit Befestigungspunkten an Pressenstédndern 3 mon-
tiert. Hier befindet sich auch eine Verstelleinrichtung 4
zum zentralen oder gruppenweisen Verfahren des
Transfersystems 2 in vertikaler Richtung. Diese Funkti-
on kann zum Werkzeugwechsel erforderlich sein, zur
Vermeidung einer Kollision zwischen dem Werkzeug 5
und dem Transfersystem 2. Es handelt sich somit um
eine reine Ristachse. Als weitere Rustfunktion ist eine
Hoheneinstellung des Transfersystem 2 mdglich. Unter-
schiedliche Transportstellungen sind in der Darstellung
erkennbar. Wahrend in der Umformstufe 6.1 eine Werk-
stiickentnahme durch Transfersystem 2.1 stattfindet
steht neben der Umformstufe 6.2 das Transfersystem
2.2 in Parkstellung. Das Transfersystem 2.3 befindet
sich in Umformstufe 6.3 in einer Transportfunktion mit
geschwenkter Teileaufnahme. Gut erkennbar ist auch
die unterschiedliche Lage der StéRel 7, d.h. aufgrund
der Flexibilitédt der Transfersysteme 2.1 - 2.3 kann die
Presse mit phasenversetzten StoReln betrieben wer-
den. Die max. Belastung der Presse durch die Umform-
krafte wird somit deutlich reduziert und somit das Dreh-
moment auf die Antriebswelle.

[0020] Die schematische Darstellung in Figur 2 zeigt
das Antriebskonzept eines Transportsystems. Antriebe
A1, A2 versetzen Zahnrader 8, 9 in Drehbewegung oder
halten diese in Ruhestellung. Diese Zahnrader 8, 9 wir-
ken auf Zahnstangen 10, 11 und beeinflussen damit de-
ren horizontale Lage. Gleichzeitig stehen die Zahnstan-
gen 10, 11 in Wirkverbindung mit dem Zahnrad 12.
Zahnstange 13 wird durch Zahnrad 12 angetrieben und
fuhrt eine vertikale Bewegung aus. Am Anlenkpunkt 14
der Zahnstange 13 sind die eigentlichen Aufnahme und
Haltemittel fir den Werkstuicktransport befestigt, wie in
den folgenden Figuren ndher beschrieben. In der vor-
geschlagenen Anordnung kann somit durch Regelung
der Antriebe A1, A2 der Anlenkpunkt 14 jeden beliebi-
gen Punkt in einem X-Y Koordinatensystem mit seiner
Fahrkurve erreichen.

[0021] Tabelle 15 zeigt die Bewegungsmadglichkeiten
bei gleichen Drehzahlen von A1 und A2 und bei Still-
stand jeweils eines Antriebes. Die Darstellung beinhal-
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tet nicht die Vielzahl von Varianten, die noch zuséatzlich
durch unterschiedliche Drehzahlen von A1 und A2 er-
zielbar sind.

[0022] Die in der Tabelle unter A1/A2 dargestellten
Pfeile zeigen jeweils die Drehrichtung der Antriebe. X
und Y sind die Achsen eines ebenen Koordinatensy-
stems und die Pfeile kennzeichnen die Bewegungsrich-
tung in Abhé&ngigkeit von A1 und A2.Durch Uberlage-
rung der Bewegungen ist somit jeder Punkt des ebenen
Koordinatensystems anfahrbar.

[0023] Beispielhaft zeigt die Tabelle 15 bei gleicher
Drehzahl und gleichem Drehsinn der Antriebe A1/A2 ei-
ne reine vertikale (Y-) Bewegung des Anlenkpunktes 14
und damit eine Hub- oder Senkbewegung des Trans-
portsystems. Eine Bewegungsuberlagerung findet
durch unterschiedliche Drehzahlen von A1/A2 statt, bis
zum Extremfall, dass ein Antrieb keine Drehbewegung
ausfiihrt, wie aus den 4 letzten Schemadarstellungen
erkennbar ist.

[0024] Als Bewegungsiibertragungsmittel sind in Fi-
gur 2 beispielhaft Zahnrader und Zahnstangen darge-
stellt, jedoch erfiillen auch andere Antriebskomponen-
ten, wie getrennt angetriebene Zahnriemen mit Zahn-
riemenscheiben, die Aufgabe.

[0025] Einzelheiten des Transfersystems sind in Figur
3 dargestellt. Die ortsfesten Antriebe 16, 17 erzeugen
die Bewegung von Transfersystem 2.1. Antrieb 16 ist
mit Zahnrad 18 verbunden, welches auf die horizontal
bewegliche Zahnstange 19 einwirkt. Antrieb 17 bewirkt
Uber Zahnrad 20 die horizontale Bewegung der Zahn-
stange 21. Die Zahnstangen 19, 21 stehen in Wirkver-
bindung mit Zahnrad 22, 23 welches die Zahnstange 24
antreibt. Aufbau und Funktion der Zahnstange 24 ist
vergleichbar mit einer Hubsaule. Das Transfersystem ist
in der Bewegungsebene vergleichbar wie ein Kreuz-
schlitten aufgebaut, d.h. in 2 Ebenen beweglich gela-
gert. Durch diesen Aufbau sind die in Figur 2 naher be-
schriebenen Bewegungsablaufe realisierbar. Zur Auf-
nahme der Werkstlicke dient die quer zur Transportein-
richtung angebrachte, mit Teilehaltemittel versehene,
Traverse 25. Zur beidseitigen Aufnahme und Antrieb der
Traverse 25 kann das Transfersystem 2.1 spiegelbild-
lich zusatzlich auf der gegeniiberliegenden Pressensei-
te angebaut werden.

[0026] Ist zur Werkstiickentnahme oder Werkstuick-
ablage eine Lageveranderung erforderlich, so kann
Querbalken oder Traverse 25 schwenkbar ausgefihrt
werden. Mittels eines Antriebes 26 kann Traverse 25 um
die Schwenkachse 27 im Winkel 28 geschwenkt wer-
den. Ohne das eine Zwischenablage oder Orientiersta-
tion erforderlich ist, fahrt das vorgeschlagene Transfer-
system den Gesamtweg von z.B. Umformstufe 6.1 nach
Umformstufe 6.2 und das Werkstiick ist dabei lagege-
recht positionierbar.

[0027] Das im Bewegungsablauf von Transfersystem
2.1 véllig unabhangige Transfersystem 2.2 verfiigt Gber
den gleichen konstruktiven Aufbau. Die gleichen An-
triebsteile sind mit Index 1 bezeichnet. Zur besseren
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Ubersichtlichkeit wurde auf die Werkzeug- und Werk-
stiickdarstellung verzichtet. Ebenfalls nicht dargestellt
ist die zentrale Verstell- und Hubeinrichtung 4.

[0028] Eine Draufsicht von Figur 3 zeigt Figur 4, in der
Zahnstange 19 nicht dargestellt ist. Als wesentliches
konstruktives Merkmal ist der rdumliche Versatz der je-
weiligen Antriebselemente der Transfersysteme 2.1 und
2.2 erkennbar. Diese Anordnung gewahrleistet einen
kollisionsfreien Bewegungsablauf. Das mit dem Antrieb
17 verbundene Zahnrad 20 verfligt darum Uber eine lan-
gere Nabe als das analoge Zahnrad 20.1. Das Zahnrad
20 treibt die Zahnstange 21 an, die dadurch Zahnrad 22
antreibt. Die Drehbewegung von Zahnrad 22 wird Gber
die gemeinsame Welle 38 von dem Zahnrad 23 auf die
Zahnstange 24 bertragen.

[0029] Zum Versténdnis des Bewegungsablaufes sei
wiederum auf Figur 2 verwiesen. Weiterhin ist in Figur
4 die vertikale Linearflihrung 29 und das Kupplungssy-
stem 30 fur die Quertraverse 25 dargestellt.

[0030] Figur 5 zeigt die Verstell- und Hubeinrichtung
4 und eine Einzelheit des Transportsystem 2 in Schnitt-
darstellung. Die Verstell- und Hubeinrichtung 4 hat zum
einen die Funktion das Transportsystem 2 auf eine, be-
zogen auf das Werkzeug, optimale Transporthdhe ein-
zuregulieren und zum anderen das Transportsystem 2
zur Vermeidung von Stérkanten bei dem Werkzeug-
wechsel vertikal nach oben zu fahren. Diese Funktion
kann wahlweise fur das gesamte Transportsystem 2 er-
folgen oder nur fiir einzelne Transportsysteme 2.1 - 2.n.
[0031] Beispielhaft ist eine Ausfiihrung mit der Mog-
lichkeit einer Einzelverstellung gezeigt. Antrieb 31 treibt
beispielhaft ein Spindel-Muttersystem 32 an und dieses
fuhrt zu einer Lageveranderung des Aufbauwinkels 33
in vertikaler Richtung. In einer horizontalen Anordnung
ist auf dem Winkel 33 das Transportsystem 2 gelagert,
vertikal ist die fiir die gesamte Hohenverstellung erfor-
derliche Linearflihrung 34 angebracht. Bei einer Aus-
fuhrung mit Zentralverstellung wiirde statt Antrieb 31 ei-
ne Gelenkwelle vorgesehen, die mit dem Zentralantrieb
verbunden ist.

[0032] Vondem Transportsystem 2.2 sind dargestellt:
Antrieb 16.1, mit Zahnrad 18.1 welches Zahnstange
19.1 antreibt, die in horizontalen Linearfihrungen 35 ge-
fuhrt ist. Die Bewegung der Zahnstange 19.1 treibt
Zahnrad 22.1 an, welches durch eine gemeinsame Wel-
le 38 mit Zahnrad 23.1 verbunden ist. Die durch das
Zahnrad 23.1 angetriebene Zahnstange ist mit 24.1 ge-
kennzeichnet. Der die Bewegungen ausfiihrende Schlit-
ten 36 ist in den horizontalen Linearfihrungen 37 und
den vertikalen Linearfiihrungen 29 beweglich gelagert.
Am unteren Ende von Schlitten 36 ist Antrieb 26 befe-
stigt, der um Schwenkachse 27 Quertraverse 25 ver-
schwenken kann, wie in Figur 3 beschrieben.

[0033] Insbesondere in Figur 5 ist erkennbar, dass
trotz der Vielzahl/ der Freiheitsgrade eine sehr gute kon-
struktive Losung fiir das Ausfiihrungsbeispiel gefunden
wurde. Besonders ist dabei die kompakte und steife
Konstruktion hervorzuheben, die zusatzlich noch mit
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geringen Bewegungsmassen erreicht wurde, wodurch
auch die Energieaufnahme der Antriebe reduziert wird.
[0034] In einer weiteren Darstellung, gemaf Figur 6,
ist eine alternative Ausflihrungsform des Transportsy-
stem 2 gezeigt.

[0035] Die ortsfesten Antriebe 39, 40 sind am Pres-
senstander 3 angeordnet. Uber Zahnrad 41 treibt An-
trieb 39 Zahnstange 42 und Antrieb 40 Uber Zahnrad 43
Zahnstange 44 an. Zahnstangen 42, 44 stehen in Wirk-
verbindung mit Zahnrad 45, welches mit Zahnrad 46
durch eine gemeinsame Welle 47 verbunden ist. Zahn-
rad 46 treibt Zahnstange 48 an, wodurch in bereits aus-
fuhrlich beschriebener Form das Transportsystem 2 an-
getrieben wird. Neu ist als weiteres Antriebsmittel ein
Zahnriemen 49 mit Umlenkrollen 50. Dieser Zahnrie-
men 49 ist einerseits mit Vertikalschlitten 51 im Befesti-
gungspunkt 52 fest verbunden und andererseits mit
dem Horizontalschlitten 53 in Befestigungspunkt 54.
Wird nun Uber die Antriebe 39, 40 und der nachfolgen-
den Getriebekette eine Horizontalbewegung des Basi-
stragers 55 eingeleitet, so fiihrt aufgrund der Festpunkte
52, 54 der Zahnriemen 49 eine Art Abwalzbewegung
aus, wodurch der Horizontalschlitten 53 Uber Festpunkt
54 die Horizontalbewegung des Zahnriemen 49 eben-
falls ausfiihrt. Diese Bewegungsiiberlagerung fihrt zu
einer ca. doppelten Geschwindigkeit des Horizontal-
schlitten 53 bezogen auf den Basistrager 55. An Hori-
zontalschlitten 53 gekuppelt ist Traverse 25 mit den Tei-
lehaltemittel. Die Traverse 25 fahrt somit, in beliebigem
Kurvenverlauf in der Ebene, bei einem Teiletransport
von Umformstufe 6.1 nach Umformstufe 6.2. Beispiel-
haft findet in Umformstufe 6.1 eine Teileentnahme statt,
wahrend in Umformstufe 6.2 das Teil abgelegt wird. Bei
dem Umformvorgang befindet sich der Horizontalschlit-
ten 53 mit Traverse 25 in Parkposition im Standerbe-
reich.

[0036] Zur sicheren Fuhrung und Lagerung sind Li-
nearfihrungen 56 am Horizontalschlitten 53 und Fih-
rungsschienen 57 am Basistrager 55 befestigt.

[0037] In gleicher Weise ist auch Vertikalschlitten 51
in Linearfihrung 58 und Fihrungsschienen 59, die am
Stander 3 befestigt sind, gelagert.

[0038] Eine Mdglichkeit der Verschwenkung um den
Schwenkwinkel 28 und die Drehachse 27 kann, wie im
Figur 3 beschrieben, ebenfalls vorgesehen werden.
[0039] Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene
und dargestellte Ausflihrungsbeispiel beschrankt. Sie
umfalt auch alle fachmannischen Ausgestaltungen im
Rahmen des geltenden Anspruches 1. So kdnnen als
Alternative zu den Zahnrad-Zahnstangentrieben auch
Spindelantriebe evtl. mit Untersetzungsgetriebe oder
Zahnriemen mit Zahnriemenscheiben verwendet wer-
den.
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Bezugszeichenliste:

[0040]

1 GroRteil-Stufenpresse
2 Transportsystem

3 Pressenstander

4 Verstell- und Hubeinrichtung
5 Werkzeug

6 Umformstufe

7 StoRel

8 Zahnrad

9 Zahnrad

10 Zahnstange

11 Zahnstange

12 Zahnrad

13  Zahnstange

14 Anlenkpunkt Werkstiickhaltemittel
15 Bewegungstabelle

16  Antrieb

17  Antrieb

18  Zahnrad

19  Zahnstange

20 Zahnrad

21  Zahnstange

22  Zahnrad

23  Zahnrad

24  Zahnstange

25 Traverse

26  Antrieb

27  Schwenkachse

28  Schwenkwinkel

29  Linearfihrung (vertikal)
30 Kupplung

31  Antrieb

32  Spindelsystem

33  Aufbauwinkel

34  Linearflhrung (vertikal)
35 Linearflhrung (horizontal)
36  Schitten

37  Linearfiihrung (horizontal)
38 Welle

39  Antrieb

40  Antrieb

41  Zahnrad

42  Zahnstange

43  Zahnrad

44  Zahnstange

45  Zahnrad

46  Zahnrad

47  Welle

48 Zahnstange

49  Zahnriemen

50  Umlenkrollen

51  Vertikal-schlitten

52  Festpunkt

53  Horizontal-schlitten

54  Festpunkt
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54  Basistrager

56 Linearflihrung

57  Flhrungsschienen

58 Linearflihrung

59  Fidhrungsschiene

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Transportieren von Werkstiicken

in einer Presse, Pressenstralte, Grofteil-Stufen-
presse oder dergleichen, wobei jede Bearbeitungs-
station (6.1 - 6.n) eine, das Werkstlick transportie-
rende unabhéngige Transporteinrichtung (2.1 - 2.n)
zur Durchfiihrung einer zweiachsigen Transportbe-
wegung aufweist, wobei die Transporteinrichtung
(2.1 - 2.n) ein Antriebssystem fiir eine mit Werk-
stlickhaltemittel versehene Traverse (25) umfalt,
welches stationdre Antriebe, insbesondere An-
triebsmotoren (A1, A2, 16, 17, 39, 40) besitzt, die
jeweils auf Bewegungsibertragungsmittel (8 - 13,
18 - 24, 41 - 49) einwirken, wobei eine Regelung
der Drehrichtung und der Drehgeschwindigkeit
bzw. Stillstand der Antriebe, insbesondere An-
triebsmotoren eine abgestimmte Bewegung der Be-
wegungsubertragungsmittel derart bewirkt, dass ei-
ne beliebige programmierbare Fahrkurve der Tra-
verse (25) moglich ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Antriebsmotoren (A1, A2; 16, 17; 39, 40)
vorgesehen sind, die je mittels eines Zahnrads auf
eine Zahnstange (10, 11, 19, 21) oder dergleichen
einwirken, wobei die Zahnstangen oder derglei-
chen zusammen auf ein drittes Zahnrad (12; 22, 23)
einwirken und das dritte Zahnrad (12; 22, 23) sei-
nerseits auf ein linear bewegbares Bewegungs-
Ubertragungsmittel (13, 24) insbesondere Zahn-
stange/Zahnriemen zur Bewegung der Traverse
(25) einwirkt.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Traverse (25) an einem Schilit-
ten (36, 53) mit Linearfihrung (29, 37, 56, 57) ge-
lagert ist.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, das die Bewegungsiibertragungsmittel (8
-13,16 - 24, 41 - 48) zur Durchfiihrung einer Langs-
bewegung und/oder einer Hub- bzw. Senkbewe-
gung eines Schlittens (36, 53) fur die Traverse (25)
als Zahnstangentrieb ausgebildet ist.

Einrichtung nach Ansprunch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Langsbewegung und/
oder eine Hub- bzw. Senkbewegung des Schlittens
(36, 53) fur die Traverse 25 mittels zwei parallel an-
geordneten Zahnstangen (19, 21, 42, 44) erfolgt,
die Uber Zahnrader (18, 20, 41, 43) durch stationare
Antriebsmotoren (16, 17, 39, 40) antreibbar sind.
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Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die 2 parallel angeordneten Zahn-
stangen (19, 21) horizontal angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die 2 parallel angeordneten Zahn-
stangen (42, 44) vertikal angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
parallel angeordnete Zahnstangen (19, 21, 42, 44),
oder dergleichen, gemeinsam auf Antriebszahnra-
der (22, 23, 45) einwirken, derart, dass eine Hub-
bzw. Senkbewegung eine Schlittens (36, 51, 53)
einstellbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uber eine gemeinsame Welle
(38, 47) miteinander verbundenen Zahnrader (22,
23, 45, 46) im Schlitten (36, 51) gelagert sind und,
dass das Zahnrad (22, 45) an einem Ende der Welle
(38,47) und Zahnrad (23, 46) am anderen Ende der
Welle (38, 47) befestigt ist.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Traverse (25) schwenkbar angeordnet ist und
der Antrieb (26) fur die Schwenkbewegung am
Schlitten (36, 53) befestigt ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir eine Hub- bzw. Senkbewegung
des Transportsystem (2) oder Teilsysteme (2.1 -
2.n) eine Verstell- und Hubeinrichtung (4) vorgese-
hen ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zahnstangen-Zahnradantrieb
durch einen Spindelantrieb mit Gewindespindel
und Untersetzungsgetriebe oder Zahnriementrieb
mit Zahnriemenscheibe ersetzt ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Bewegungsubertragungsmittel
(49) ein Zahnriemen (49) mit Umlenkrollen (50) ist
und der Zahnriemen (49) Uber einen Festpunkt (52)
mit einem Vertikalschlitten (51) und Uber einen
Festpunkt (54) mit einem Horizontalschlitten (53)
fest verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Bewegungsubertragungsmittel (8 -
11, 18 - 22) horizontal in Transportrichtung verlau-
fen und quer zur Transporteinrichtung jeweils ver-
setzt zu nachfolgenden Bewegungsiibertragungs-
mittel (18.1 - 22.1) angeordnet sind.
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Claims

Device for transporting workpieces in a press, press
line, multiple die press for large components or the
like, wherein each processing station (6.1 to 6.n)
has an independent transporting device (2.1 to 2.n)
which transports the workpiece and is intended to
carry out a biaxial transporting movement, wherein
the transporting device (2.1 to 2.n) comprises a
drive system for a crossmember (25) provided with
workpiece retaining means, the drive system com-
prising stationary drives, in particular drive motors
(A1, A2, 16, 17, 39, 40) which in each case act on
movement transmission means (8 to 13, 18 to 24,
41 to 49), a regulation of the direction of rotation
and the speed of rotation or standstill of the drives,
in particular drive motors, bringing about a coordi-
nated movement of the movement transmission
means in such a way that any desired programma-
ble travelling curve of the crossmember (25) is pos-
sible, characterised in that two drive motors (A1,
A2; 16, 17; 39, 40) are provided which each act on
a toothed rack (10, 11, 19, 21) or the like by means
of a gearwheel, the toothed racks or the like acting
together on a third gearwheel (12; 22, 23) and the
third gearwheel (12; 22, 23) in turn acting on a lin-
early movable movement transmission means (13,
24), in particular toothed rack/toothed belt to move
the crossmember (25).

Device according to claim 1, characterised in that
the crossmember (25) is mounted on a slide (36,
53) with linear guide (29, 37, 56, 57).

Device according to claim 2, characterised in that
the movement transmission means (8 to 13, 16 to
24, 41 to 48) is designed as a toothed rack drive for
carrying out a longitudinal movement and/or a lifting
or lowering movement of a slide (36, 53) for the
crossmember (25).

Device according to claim 2 or 3, characterised in
that a longitudinal movement and/or a lifting or low-
ering movement of the slide (36, 53) for the cross-
member (25) takes place by means of two parallel
toothed racks (19, 21, 42, 44) which can be driven
by stationary drive motors (16, 17, 39, 40) via gear-
wheels (18, 20, 41, 43)

Device according to claim 4, characterised in that
the two parallel toothed racks (19, 21) are arranged
horizontally.

Device according to claim 4, characterised in that
the two parallel toothed racks (42, 44) are arranged

vertically.

Device according to any one of the preceding
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13.

claims, characterised in that two parallel toothed
racks (19, 21, 42, 44), or the like, act jointly on drive
gearwheels (22, 23, 45) in such a way that a lifting
or lowering movement of a slide (36, 51, 53) can be
set.

Device according to claim 7, characterised in that
the gearwheels (22, 23, 45, 46) connected to one
another via a common shaft (38, 47) are mounted
in the slide (36, 51) and in that the gearwheel (22,
45) is fastened at one end of the shaft (38, 47) and
the gearwheel (23, 46) is fastened at the other end
of the shaft (38, 47).

Device according to any one of the preceding
claims 2 to 8, characterised in that the crossmem-
ber (25) is arranged pivotally and the drive (26) for
the pivoting movement is fastened to the slide (36,
53).

Device according to claim 1, characterised in that
an adjusting and lifting device (4) is provided for a
lifting and lowering movement of the transporting
system (2) or component systems (2.1 to 2.n).

Device according to claim 1, characterised in that
the toothed rack-gearwheel drive is replaced by a
spindle drive with a threaded spindle and step-down
gear mechanism or toothed belt drive with a toothed
belt pulley.

Device according to claim 11, characterised in that
the movement transmission means (49) is a toothed
belt (49) with deflecting rollers (50) and the toothed
belt (49) is rigidly connected to a vertical slide (51)
via a fixed point (52) and to a horizontal slide (53)
via a fixed point (54).

Device according to claim 1, characterised in that
movement transmission means (8 to 11, 18 to 22)
extend horizontally in the transporting direction and,
transversely to the transporting device, are ar-
ranged offset in each case in relation to following
movement transmission means (18.1 to 22.1).

Revendications

Dispositif servant a transporter des piéces d'oeuvre
dans une presse, un train de presses, une presse
a étages pour piéces de grandes dimensions ou
analogue, chaque station de traitement (6.1 a 6.n)
comportant un dispositif de transport de piéce
d'oeuvre indépendant (2.1 a 2.n) servant a effectuer
un mouvement de transport biaxial, le dispositif de
transport (2.1 a 2.n) comprenant un systéeme d'en-
trainement pour une ftraverse (25) munie de
moyens de maintien de pieéce d'oeuvre, lequel sys-
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téme d'entrainement posséde des entrainements
statiques, notamment des moteurs d'entrainement
(A1, A2, 16, 17, 39, 40), qui agissent chaque fois
sur des moyens de transmission de mouvement (8
a 13, 18 a 24, 41 a 49), un réglage du sens de ro-
tation et de la vitesse de rotation, voire de l'arrét,
des entrainements, notamment des moteurs d'en-
trainement, produisant un mouvement coordonné
des moyens de transmission de mouvement de ma-
niére que n'importe quelle trajectoire programma-
ble de la traverse (25) soit possible,

caractérisé en ce qu'il est prévu deux moteurs
d'entrainement (A1, A2; 16, 17 ; 39, 40) qui agis-
sent chacun sur une crémaillére (10, 11, 19, 21) ou
analogue au moyen d'une roue dentée, les cré-
mailléres ou analogue agissant ensemble sur une
troisieme roue dentée (12 ; 22, 23) et la troisieme
roue dentée (12 ; 22, 23) agissant pour sa part sur
un moyen de transmission de mouvement linéaire-
ment mobile (13, 24), notamment sur une crémaille-
re ou une courroie crantée, pour déplacer la traver-
se (25).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la traverse (25) est montée
sur un chariot (36, 53) avec guide linéaire (29, 37,
56, 57).

Dispositif selon la revendication 2,

caractérisé en ce que les moyens de transmission
de mouvement (8 a 13, 16 a 24, 41 a 48) servant a
effectuer un mouvement longitudinal et/ou un mou-
vement de montée ou de descente d'un chariot (36,
53) pour la traverse (25) sont réalisés sous forme
d'entrainement a crémaillere.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3,

caractérisé en ce qu'un mouvement longitudinal
et/ou un mouvement de montée ou de descente du
chariot (36, 53) pour la traverse (25) a lieu au moyen
de deux crémailléres disposées parallélement (19,
21, 42, 44) qui peuvent étre entrainées, par l'inter-
médiaire de roues dentées (18, 20, 41, 43), par des
moteurs d'entrainement statiques (16, 17, 39, 40).

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que les deux crémailléres dis-
posées parallélement (19, 21) sont disposées hori-
zontalement.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que les deux crémailléres dis-
posées parallelement (42, 44) sont disposées ver-
ticalement.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que deux crémailléres, ou ana-
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logue, disposées parallélement (19, 21, 42, 44)
agissent en commun sur des roues dentées motri-
ces (22, 23, 45) de maniére qu'il soit possible de
régler un mouvement de montée ou de descente
d'un chariot (36, 51, 53).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que les roues dentées reliées
ensemble (22, 23, 45, 46) par un arbre commun (38,
47) sont montées dans le chariot (36, 51) et en ce
que laroue dentée (22, 45) est fixée a une extrémité
de I'arbre (38, 47) et la roue dentée (23, 46) a l'autre
extrémité de I'arbre (38, 47).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes2a8,

caractérisé en ce que la traverse (25) est disposée
de maniére a pouvoir pivoter et en ce que I'entrai-
nement (26) pour le mouvement pivotant est fixé sur
le chariot (36, 53).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'il est prévu un dispositif de
déplacement et de levage (4) pour un mouvement
de montée ou de descente du systéme de transport
(2) ou de sous-systemes (2.1 a 2.n).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que l'entrainement a roue den-
tée et crémaillére est remplacé par un entrainement
a vis avec tige filetée et engrenage démultiplicateur
ou par un entrainement a courroie crantée avec
roue de courroie crantée.

Dispositif selon la revendication 11,

caractérisé en ce que le moyen de transmission
de mouvement (49) est une courroie crantée (49)
avec des poulies de renvoi (50) et en ce que la
courroie crantée (49) est reliée solidairement a un
chariot vertical (51) par l'intermédiaire d'un point
d'appui (52) et a un chariot horizontal (53) par I'in-
termédiaire d'un point d'appui (54).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les moyens de transmission
de mouvement (8 a 11, 18 a 22) s'étendent horizon-
talement dans la direction de transport et sont dis-
posés en étant chaque fois décalés par rapport au
moyen de transmission de mouvement suivant
(18.1 a 22.1) transversalement au dispositif de
transport.
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