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(54) Werkstiicktransporteinrichtung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkstlicktransporteinrichtunyg
zwischen benachbarten Pressen einer -PressenstraBe.

Durch die Erfindung soll eine lose Verkettung von im Dauerhub
betriebenen Pressen einer Pressenstrafie erméglicht werden, so daf

der steuerungstechnischs Aufwand fir die Synchronisation dexr Pressen
wesentlich verringert wird. Ausgehend von diesem Ziel stellt sich die
Aufgabe, eine Werkstilicktrans porLeLnrlchtung so zu gestalten, daB8 Zu-
filhrung und Entnahme der Werkstilicke zeitlich unabhdngig voneinander
erfolgen kénnen, so daf die Transporteinrichtung gleichzeitig eine
up°icherLuﬂktion erfiillt, um Phasen~ und liubzahldifferenzen zwischen
den Pressen innerhalb bestimmter Grenzen auszugleichen. Erfindungse
gcwa% w:ru das dadurch erreicht, daf im Gestell der Transporteinrichtung
zwei horizontal coder vertikal ga’agertc Drehkreuze angeordnet sind,

von denen das eine Drehkreuz von der vorgelagerten Presse und das
andere von dex nachfolgenden Presse steuverbar ist und daf zum Transport
dex Wern““uunduanMAFWaqen entlang der zwischen den Drehkreuzen gerad-
linig verlaufenden LLgﬂ:pOYCSLI~C&€n mit separaten Antrieben versehene,
zeitweise nmit den Jﬂrrv iic ewagen kuppelbare Wagenfdrderer ange-
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b) Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkstiicktranspoertein~
richtung zwischen benachbarten Pressen einer PressenstraBe,
durch die die von der Entnahmeeinrichtung der vorgelagerten
Presse an die Beladestation der Transporteinriohtung uber-
gebenen Werkstiicke einer Entnahmestation zugefihrt weérden,
wo sie von der Zuflihreinrichtung der Folgepresse wieder
entnommen werden,

¢) Charakteristik der bekannten technischen Losungen
Eine bekannte Einrichtung zum Transport von Werkstiicken
zwischen benachbarten Pressen einer PressenstrafBe gemah
DE-05 17 77 355 besteht aus einem Férderband bzw, einer
Forderkette, welche mit der jeweiligen Werkstiickform an-
gepaliten Aufnahmetaschen versehen ist und direkt von der
vorhergehenden oder der nachfolgenden Presse {iber ein
Schrittschaltgetriebe intermittierend angetrieben wird,
Die Verwendung einer derartigen Verkstlicktransportein-~
' richtung setzt einen sehr genauen Synchronlauf aller
Pressen einer PressenstraBe voraus, d.h, es diirfen nur
sehr geringe, genau abgegrenzte Winkelabweichungen be=-
zliglich der Phaseniage der einzelnen Pressen zueilnander
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auftreten, so daB ein sehr hoher steuerungstechnischer Auf-
wand fiir die Synchronisation der PressensiraBe erforderlich
ist, Ein weiterer Nachteil ist in der geringen Flexibili-
tdt und dem hohen Wartungsaufwand derartiger Pressenstralen
zu sehen. .

Bei einer anderen bekannten Einrichtung dieser Art gemil
DE-0S 22 09 233 sind zwischen den Pressen mit einem eigenen
Antrieb versehene, intermittierend antreibbare Firderer
angeordnet, deren Fordervorgang jeweills durch die Werkstiicke
selbst steuerbar ist. Dabei handelt es sich um eine reiativ
einfache Folgesteuerung, Durch ein Signal, ausgelost durch
ein von der Entnahmeeinrichtung der vorgelagerten Presse
auf den Forderer abgelegtes Werkstiick, wird derselbe in
Betrieb gesetzt. Sobald ein Werkstiick die Ubergabestation
des Porderers erreicht hat, wird durch ein weiteres Signal
der Forderer stillgesetzt und die Zufiihreinrichtung der
Folgepresse betitigt, nach EBingabe des Werkstiickes in das
VWerkzeug wird durch ein Signal der Zufihreinrichtung der
Hub der Presse ausgelost.

Durch diese Losung wird der Steuerungsaufwand flr die
Pressenstrale wesentlich verringert und eine grofere
Flexibilitadt gegeniliber der zuerst beschriebenen Ldsung
erreicht. Das bedeutet aber auch gleichzeitig, daB die
einzelnen Pressen der Pressenstirafe nur im Einzelhub be-
trieben werden kénnen und nach jedem Hub wieder stillge-
setzt werden miissen,; da der Hub jeder der Folgepressen

erst dann ausgeldst wird, wenn durch ein Signal der
Zufihreinrichtung das Vorhandensein eines Werkstiickes
angezeigt wird. Bine derartige Betriebsweise fihrt zu sehr
hohen Belastungen der Pressenantriebe, insbesondere der
Kupplungen und Bremsen, verbunden mit einer grofen Lirm-
entwicklung und einer geringen llengenleistung der Pressen=-
strale, )

Bekannt ist auch eine Einrichtung zum taktlosen Fordern
von Werkstlicken zwischen Bearbeltungsmaschirnen gemidB

DD-PS 126 679, bei der in Schienen eines Gestelles ge-~
fihrte Wagen angeordnet sind, welche mit der jeweiligen
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Werkstilickform angepaBteh Aufnshmetaschen versehen sind und
iiber einen kontinuierlich umlgufenden Kettentrieb unter
Wirkung der Reibungskrifte angetrieben werden, An jeder
Maschine oder Kontrollstation kann ein Wagen durch einen
beweglichen Anschlag, der von einem die Maschine speisenden
Manipulator oder von einem anderen AuRensignal gesteuert
wird, gestoppt und fixiert werden., Der bewegliche Anschlag
verhindert somit die Bewegung des ersten an ihn anstoBenden
Wagens, welcher seinerseits die nachfolgenden Wagen stoppt,
so dal sich hinter dem fixierten Wagen eine Zwischenopera~
tionsreserve aus einer Anzahl von mit Werkstiicken beladenen
Wagen bildet, durch die Unterschiede in der Tektzeit der
einzelnen Bearbeitungsmaschinen innerhalb bestimmter Grenzen
ausgeglichen werden kdnnen, Nach dem Entladen werden die
Wagen unterhalb der Transportebene wieder zur Beladestation
der Fordereinrichitung zuriickgefiihrt.
Ein Mangel dieser Einrichtung besteht in dem Antrieb der
Vagen iliber einen kontinuierlich umleufenden Kettentrieb
mittels ReibschluB. Durch den ReibschluB kann nur eine
relativ geringe Antriebskraft von den Kettentrieben auf
die Wagen {ibertragen werden, da sonst wihrend der Halte~
zeiten der Wagen die Reibung zwischen den jeweils gtill-
stehenden Wagen und den stindig umlaufenden Kettentrieben
zu groB wird. Das fihrt zu einer sehr unsicheren Kraftiiber-
tragung; so daB nur sehr geringe Beschleunigungswerte der
Wagen erreichbar sind und keine exakien Vorschubzyklen
méglich sind. BEin weiferer Mangel besteht darin, daB die
Wagen an den vorgesehenen Haltepunkten mit der vollen
Transportgeschwindigkeit auf die Anschlige bzw, aufein-
ander auffahren, so daB die Transportgeschwindigkeit be-
grenzt werden muB, um die St68e und Erschiitterungen beim
Auffahren der Wagen innerhalb vertretbarer Grenzen zu
halten und ein Herausschieudern der Teile aus den Vagen
zu verhindern. Moderne Pressen zur Metallbearbeitung ar-
beiten in der Regel mit sehr groBen Hubzahlen, beispiels-
weise bis zu 40 Hiben/linute, so daB eine derartige Ein=-
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richtung auf Grund der sehr niedrigen erreichbaren Trans-
portgeschwindigkeit zum Transport von Werkstiicken zwischen
benachbarten Pressen einer PressenstraBe nicht anwendbar
iste

d) Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung soll eine lose Verkeitung von .im
Dauerhub betriebenen Pressen einer PressenstraBe ermog-
licht werden, so daB der hohe steuerungstechnische Aufwand
fiir die Synchronisation der Pressen, wie er bel bekannten
synchronisierten PressenstraBen erforderlich ist, wesent-
lich verringert und gleichzeltig eine griBere Flexibili-
t&t der PressenstraBe erreicht wird,

e) Darlegung des Wesens der Erfindung

Ausgehend vom Ziel der Erfindung stellt sich die Aufgabe,
" eine Werkstiicktransporteinrichtung zwischen benachbarten
Pressen einer PressenstraBe so zu gestalten, daB ein
sicherer, stolfreier Transport der Werkstlicke mit einexr
relativ hohen Durchschnittsgeschwindigkeit von einer
Beladestation iiber eine oder mehrere Zwischenstationen
zu einer Entnahmestation gewdhrleistet ist, derart, daB
die Zufiihrung und Entnahme der Werkstiicke zeitlich unab-
hingig voneinander erfolgen kann, so daB die Pransport-
einrichtung gleichzeitig eine Speicherfunktion erfullt,
un Phasen- und Hubzghldifferenzen zwischen den Pressen
innerhalb bestimmter Grenzen auszugleichen.‘

ErfindungsgemiBl wird das dadurch errelcht, daB im Gestell
der Werkstiicktransporteinrichtung zwei horizontal oder ver-
tikal gelagerte Drehkreuze angeordnet sind, von denen das
eine Drehkreuz von der vorgelagerten Presse und das andere
Drehkreuz von der nachfolgenden Presse antreibbar oder
gteuerbar ist und daB zum Transport der Werkstlickaufnahme-
wagen entlang der zwischen den Drehkreuzen geradlinig ver-
laufenden Transportstrecken mit separaten Anirieben veréehene,v
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zeltweise mit den Werkstlickaufnahmewagen auppelbare Wa—
genforderer angeordnet sind, .

Weitere Merkmale der Erfindung bestehen darin, daB die
Drehkreuze mit vorzugsweise durch Drucklufi beaufschlag-
baren Kolben-Zylinder-Einheiten betatigbaren Greifer-~
zangen sowle 1n Bohrungen der Werkstickaufnahmewagen
einrastenden Fixierstiften versehen sind.,
ZweckmiBigerweise sind an den Werkstiickaufnahmewagen
sowle an den Enden der geradlinigen Transportstrecken
Begrenzungsanschlédge angeordnet, durch die die Wende-
getriebe der Wagenforderer umschaltbar sind, Die Werke
stiickaufnehmewagen sind mit Haftmagneten zur Arretierung
versehen,

Die in der Beladestation der Werkstlicktransporteinrichtung
beladenen WerkstﬁckaufnahmeWagen werden durch das von der
vorgelagerten Presse angetriebene oder gesteuerte Dreh~
kreuz bis zum Beginn der zwischen beiden Drehkreuzen an-
geordneten, geradlinigen Transporfstrecke befordert, Mit
Hilfe eines mit einem eigenen Antrieb versehenen Wagen-
forderers werden die Werkstickaufnaghmewagen bis zum Ende
der geradlinigen Transportstrecke oder bis zur Anlage an
die jeweils vorhergehenden Werkstiickaufnahmewagen weiter-
geschoben und dvrch Haftmagnete arretiert, von wo sie
durch das von der nachfolgenden Presse angetriebene oder
gesteuerte Drehkreuz zur Entnahmestation der Werksiiick-
transporteinrichtung befdérdert werden. Nach den i Zntladen
werden die leeren Werkstlickaufnahmewagen in ansloger
Weise {iber eine zweite Transportstrecke wieder zur Be-
ladestation zurlickgefiithrt,

f) Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einigen Ausfiihrungsbei~
splelen niZher erliutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung
zeigen:
Pig. 1: die schematische Darstellung einer kombinierten
' Werkstlckiransport~ und Wendeeinrichtung mit ver-
tikal angeordneten Drehkreuzen in der Seitenansichi
- 6 -
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Fig. 2: die schematische Darstellung einer Werkstiick-
transporteinrichtung ohne Wendeeinrichtung mit
vertikal angeordneten Drehkreuzen in der Sei-

| tenansicht o

Pig. 3: die schematische Darstellung einer Werkstiick—
transporteinrichtung mit horizontal angeordneten
Drehkreuzen in der Draufsicht

Pige. 4: den Schnitt A-~A nach Fig, 1

Bel einer vorteilhaften Ausfiihrung der Werkstiicktransport-

einrichtung als kombinierte Werkstlicktransport~ und Wende-

einrichtung nach Fig. 1 sind an den Seitenwinden des Ge-
stelles 1 umlaufende Schienen 2 angeordnet, in denen mit
auswechselbaren, der jeweiligen Werkstiickform angepaBten

Aufnahmetaschen versehene Werkstilickaufnahmewagen 3 ge-

fihrt sind. Die Werkstlickaufnahmewagen 3 werden mit Hilfe

von Greifern 4 im Takt der vorgelagerien Presse 5 be-

laden, Zum Antrieb der Werkstiickaufnahmewagen 3 iiber die

beiden halbkreisformigen Transportstrecken sind zwei ver-

tikal gelagérte Drehkreuze 6;7 angeordnet, von denen das
eine Drehkreuz & von der vorgelagerten Presse 5 und das
andere Drehkreuz 7 von der nachfolgenden Presse 8 iiber je
ein Exzenterfreilaufgetriebe 9 angetrieben wird. In gleicher

Weise konnten die Drehkreuze 6;7 auch mit separaten, von den

Pressen 5;8 gesteuerten Antrieben versehen sein, Die Dreh-

kreuze 6;7 bestehen aus vier Zangenpaaren 10, die durch mit

Druckluft beaufschlagbare Kolben-Zylinder-Einheiten 11 be-

tétigbar sind und zeitweise tiber Fixierstifte 12 mit den

Werkstlickaufnahmewagen 3 in Wirkverbindung stehen. Parallel

zu den zwischen den beiden Drehkreuzen 6;7 verlaufenden

geradlinigen Transportstrecken sind weitere Laufschienen

13 angeordnet, auf denen mit einem eigenen Antrieb versehene,

wit den Werkstiickaufnahmewagen 3 kuppelbare Wagenfdrderer 44

- geflhrt sind. Der Antrieb der Wagenforderer 44 erfolgt ge-

méB Fig. 4 durch einen Motor 15, der {iber ein anschlagge-

steuertes Wendegetiriebe 16 mit einer Ritzel-Zahnstangen—
paarung 17 verbunden ist. Der Wageniorderer 14 kann sich

- 7 -
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maximal zwischen den beiden Anschligen 418 und 19 bewegen,
welche die Umsteuerung des Wendegetriebes 16 bewirken,
Beim Anfahren des Anschlages 19 wird gleichzeitig end-
schaltergesteuert der Antrieb vom Motor 45 durch eine
Kupplungs-Bremseinheit 20 getrennt. Nach der Positio-
nierung eines Werkstiickaufnahmewagens 3 in der Ubergabe-~
stelle des Drehkreuzes 6 wird der Antrieb des Wagen-
forderers 14 zugeschaltet und durch Einrasten des Mit-
nehmers 21 wird der Werkstiickaufnahmewagen 3 linear so '
welt bewegt, bis das Wendegetriebe 16 des Wagenforderers 14
‘bei Erreichung des Anschlages 19 oder durch einen der

an jeden Werkstickaufnahmewagen 3 befindlichen Anschli-
gen 22 umgeschaltet wird. Dabei rastet der Mitnehmer 21
aus und der betreffende Werkstiickaufnahmewagen 3 bleibt
durch die Haftmagnete 23 an den vorhergehenden Werkstiick-
aufnahmewagen 3 haften, Wdhrend des Riicklaufes des Vagen~
forderers 14 sind die Schalthebel 24 und der WMitnehmer 21
zuriickgeschwenkt,

Zun Weitertransport der Werkstiicke in die Greiferebene

~ der nachfolgenden Presse 8 wird jeweils der erste der

in der geradlinigen Transportstrecke befindlichen Werke
stlickaufnahmewagen 3 durch ein Zangenpaar 40 des Dreh-
kreuzes 7 erfalt und um einen definierten Winkelbetrag
weiterbewegt, wobei gleichzeitig beim Einrasten der Pixier-
stifte 12 die Anschlige 22 geliiftet werden, so daB ein
unbehinderter Durchlauf des Werkstiickaufnahmewagens 3 am
Anschlag 19 méglich ist. Die nachfolgenden Werkstiickauf-
nahmewagen 3, die durch die Haftmagnete 23 untereinander
sowie mit dem ersten verbunden sind, werden bis zum An-
schlag 19 mitgenommen und dort von dem ersten Werkstiick-
eufnahmewagen 3 getrennt, Die Ruckfiihrung der leeren Werk~
stlickaufnahmewagen 3 zur Beladestation der Werkstickitrans-
porteinrichtung erfolgt auf analoge Veise,

In Fig. 2 ist eine andere Varviante der Werkstlicktransport
dargestellt, bei der im Gegensatz zu der vorstehend be-

- 8.
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gchriebenen Ausfihrung kein'Wendevorgang der Werkstlicke
vorgesehen ist. Die Werkstiicke wierden in diesem Fall am o
- Anfang der geradlinigen Transportstrecke in die Werkstilick-
aufnahmewagen 3 eingelegt und bereits bel Erreichung des
Endpunktes der geradlinigen Transportstrecke durch die
Greifer der nachfolgenden Presse 8 wieder entnommen.

In Pig., 3 ist eine weltere Variante einer Werkstilicktrans-
porteinrichtung dargestellt, bei der die Drehkreuze 6;7
horizontal angeordnet sind und die Werkstlickaufnahme=
wagenVS in einer horizontalen Bahn umlaufen. Der Antrieb
der Werkstﬁcktransporteinrichtungen nach Pig. 2 und 3
erfolgt in analoger Weise wie bel der zuerst beschrie-
benen Ausfiihrung, so daB eine besondere Beschreibung
derselben nicht erforderlich ist,
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Erfindungsanspruch _

1. Werkstiicktransporteinrichtung, die insbesondere zwischen
benachbarten Pressen einer Pressenstrale angecrdnet i1st und
durch die die von der Entnahmeeinrichtung der vorgeia-
gerien Presse an die Beladestation der Transporteinrich-
tung libergebenen Werkstlicke einer Entnahmestation zuge=- ‘
fihr{ werden, vo sie von der Zufiihreinrichtung der Folge--
presse wieder entnommen werden, bestehend aus in umlau-
fenden Schienen eines Gestelles gefiihrten Werkstiickauf-
nahmewagen, welche nacheinander in Transportrichtung von
der Beladestation zur Entnahmestation verschiebbar und
nach der Entnahme der Werkstiicke wieder zur Beladestation
gurickfihrbar sind,
gekennzeichnet dadurch,
daB im Gestell (1) der Transporteinrichtung zwei horizon-
tal oder vertikal gelagerte Drehkreuze (6;7) angeordnet
sind, von denen das eine Drehkreuz (6) von der vorge-
lagerten Presse (5) und das andere Drehkreuz (7) von der
nachfolgenden Presse (8) antreibbar oder steuerbar ist
und daB zum Transport der Werkstlickaufnahmewagen (3)
entlang der zwischen den Drehkreuzen (6;7) geradlinig
verlaufenden Transportstrecken mit separaten Antrieben
versehene, zeitweise mit den Werkstlickaufnahmewagen (3)
kuppelbare Wagenfdrderer (14) angeordnet sind.

- 10 -
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2. Werkstiicktransporteinrichtung nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, ,

- daB die Drehkreuze (6;7) mit vorzugsweise durch Druck-
luft beaufschlagbaren Kolben-Zylinder-Einheiten (11)
betdtigbaren Zangenpaaren (10) sowie mit in Bohrungen
der'Werkstﬁckaufnahmewagen (3) einrastenden Fixier-
stiften (12) versehen sind,

.3+ VWerkstiicktransporteinrichtung nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch,
daB an den Werkstiickaufnahmewagen (3) sowie an den
Enden der geradlinigen Transportstrecken Begrenzungs-
anschldge (18;19;22) angeordnet sind, durch die die
Wendegetriebe (16) der Wagenforderer (14) umschaltbar
sind.

4, Werkstlicktransporteinrichtung nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch,

daB die Werkstilickaufnahmewagen (3) mit Haftmagneten (23)
zur Arretierung versehen sind,
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