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(54) WERKZEUGWECHSELEINRICHTUNG

(57)Die Emndung wird zweckmaeRig bei schraeghegenden Pressen zum schnellen, oekonomischen und unproblematischen
Wechsel von schwer zu handhabenden Werkzeugen angewandt. Das Ziel der Erfindung ist die Verkuerzung der
Stillstandszeit einer schraegliegenden Presse fuer den Werkzeugwechsel bei Durchfuehrung des Werkzeugwechsels von
einer Person ohne schwere koerperliche Arbeit. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunds, eine Vorrichtung zu
schaffen, die den Werkzeugwechsel an einer schraegliegenden Presse vollzieht, wobei das Werkzeug aus einer
horizontalen Lage in die der Neigung der Presse entsprechenden Schraeglage umgesetzt wird. Die
Werkzeugwechseleinrichtung fuer schragglisgende Pressen ist dadurch gekennzeichnet, daR ein mit Laufschienen
einschlieRlich Waelzlagern und ein mit einer Lasche einschlieBlich Spindelmutter und Zugspindel versehéener
Schwenktisch einerseits ueber Achse und Stuetze und andererseits ueber eine Stelleinheit am Pressengestell befestigt
ist, und dal® das Werkzeug auf dem Pressentisch durch Amchlagpnsma Zentrwrboken Seitenfuehrung und
PaRflaechen zentriert ist. - Figur 3-
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In der Praxis wurde -bisher der Werkzeugwechsel an einer
schrégliegenden Presse mit Hilfe eines “Hebezeuges und ver=
schiedenen manuell zu handhabenden Hllfsmltteln von mehreren
Personen durchgefihrt, Das Werkzeug wurde von Hand nit vere
schiedenen Hilfsmitteln in den Werkzeugraum der Presse einge-~
lassen und dort von Hend zur Pressenmitte ausgerichtet und
befestigt. Auf die gleiche Weise wurde das Werkzeug aus ‘den
Wenkzpunr um der Presse hcrausoevogen.

Nachteilig ist dabgi, daB ein Hebezeug und verschiedene manuell
zu handhabende Hilfsmittel bendtigt werden, Die manuelle Hande
habung der Hilfemittel und das Zusammenspiel des Gebrauchs von
Hebezeug und Hilfsmittel durch drei Personen bedarf der Ere
fahrung. Zum Anderen ist dieser Werkzougwechsel sehr zeitauf-
‘wendig und mit schwerer kbrperlicher Arbeit verbunden., Die
'Pcsitianierung des Werkzeuges im engen Werkzeugraum erfolgt
unter sChwiarigen Arbeitsbedingumgenu

Ziel'der‘Erfindung

Daa Ziel der Erfindung ist die Verkiirzung der erforderl&chen
Stillstandzeit einer schragliegenden Presse fur dnn \er!zeugw
wechsel bei Durch:uhruw§ des Werkzeugwechsels von einer Person
ohne schwere kérperliche Arbeit.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeugwechsel-
einrichtuno.zu"schaffen, die die Ubsrnahne éinas horizontal
liegenden Werkzeuges von einen Werkzéugwechaelwagen auf eine
'schragllegend@ Presse, das Umsetzen des Werkzeuges in die der
Schréglage der Presse entsprechende Neigung mit anschlieBender
Befbrderung des rkzeug s parallel zur Neigung der Pressse in
den Uorkzeugraum bis zur selbsttitigen Positionierung des
Werkzeuges in Arbeitslage und .dessen Rickflhrung aus dem Werk-
zeugraum mit Ubergabe in horizontaler lLage an den erkzeuc~
wechselwagen gewdhrleister,
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Erfindungsgend w¢rd das dadurch erreicht, dal ein mit Layf-
schienen elnschlieBlich Wélzlagern und mit ein ¢ Lasche ein-
schlieBlich Spindelmutter und Zugspindel ver scﬁe ier Schwenk-

tisch einerseits uber Achse und Stltze und ererseits Gber
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Dabei besitzt der Werkzeugwechselwagen zwei Stationen, auf

&~

denen zum Einen das einzuwechselnde und zum Anderen das ausge~
wechselte Werkzeug befestigt wird., Die Werkzeuge kénnen ent=
weder in horizontaler Abstellage gelassen oder durch Betédtigen
der Stelleinhelt in elne der Fressenneigung analoge Schréglage
gebracht werden, '

Der Vorteil besteht darin, daB_das_Werkzaug einer schréagliegen-
den Presse absesits der Presse in seiner arbeitstypischen Schrige
lage gebracht ist. Die Einstell- und Einrichtarbéiten am Werke
zeug sind auBerhalb und unabhéngig von der Presse in einer der
Arbgifslage dquiveleriten Schréglage durchfihrbar. Ein weiterer
Vorteil ist, daB fir Anwender, die im Aufstellraunm der Presse
kein Hebezeug besitzen, ein geecignetes Transport~ und Abstell-
gerét zur Verfﬂgung_stéht und daf durch die Werkzeugeinstellung
in einer der Arbeitsstellung analogen Schréglége keine Verdnde-
rungen der Einstellwerte auftreten. Zum Anderen kann das auégeu
wechselte Werkzéug wéhrend des Arbeitens der Presse eingerichtet
werden, vodurch keine Stillstandszeiten im Produktionsrhythmus
der Presse auftreten.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist, daR die Lasche ein-
-schlieBlich Spindelmutter und'Zugspindel am Schwenktisch durch
ein bekanntes SchnellspannsYstem befestigt ist. Dabei wird die
Lasche mit Spindelmutter und Zugspindel vor einem Werkzeug-
‘wechsel mit den Schwenktisch gekoppelt und nach dem Werkzeug-
wechsel vom Schwenktisch entfernt. Ded Vorteil dicear Kepplung

0]

durch das Schnellspannsystenm ist, daR die Zugspindel im ver~ -
senkten Zustan

2.
ponl

des Schwenktisches nicht (ber das Pressange-
stell herausragt und somit die Zugénglichkeit zur Presse nicht
beeintréchtigf,.die‘Bedienperscn nicht behindert und die Uber~
gabe des Werkzeuges zwischen Werkzeugwechselwagen und Presse
ungehindert durchflhrbar ist,

Ein anderes Merknal der Er%indung ist, daB die Stelleinheit
manuell,.mechanischi elektromechanisch, pneumatiséhrcdér
hydraulisch angetrieben ist. Bei vorzugsweise pneumatischen
Antrieb wird dabei durch Betdtigen des Schaltventils eine
pneumatische Stelleinheit nit Druckluft bsaufschlagt, wodurch

.
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der Schuenktisch mit dem darauf befes Ligien Werkzoug entweder
aus der horizontalen Lage in die Schriglage gestoRen oder
umgekehrt aus der .Schréiglage wieder in die Horwzonhalo Ldge
gezogen wird. Drosselventile gewdhrleistei ein wnvb,es AU]m
faheen und Ang ﬁtavﬂn des Schwenktisches {?n gen Endlage;
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8 Prinzip .bei ber reits im Einsatz befind.
lichen Prerﬁen‘angewc ndet, die keine Au Issparung zum Versenien
des- Schwenktisches im Pres SSenges fell besitzen.,

deren be9$ngta«hiw01 der verseniie Schwenk%ismhvdie Zugénge



Ausfﬂhrungsbeispiel'

Die Erfindung soll am Beispiel des Werkzeugwechsels mit Werk-
zeugwechselwagen an einer schrigliegenden Presse fur Dosenteile
beschrieben werden, wdbei der.Antriebvd@r,Stelleinheit pneuma-
tisch er{o3gbs In der zugehdrigen Zeichnung>zeigen:

Fig. i: Seitenansicht einer schrigliegenden Presse

Fig. 2: Einzelheit X einer schrégliegenden Presse mit dem im
' - Pressengestell versenktem Schwenktisch

Fig. 3: Einzelheit X einer schrédgliegenden Presse mit dem in

der anzlogen Schréglage beflndllchen Schwenktisch der
Werkzeugwechseleinrichtung

Fig. 4: Einzelheit X einer schrigliegenden Presse mit der Werke
zeucwechseleln chtung und dem Werkzeugwechsclwagen,

In Fig. 1 ist die Seitenansicht einer schrégliegenden Presss
for Dosenteile dargestellt. Sie besitzt ein genegigtes Pressens
gestell 1 mit einem StdRel 2, einen im unteren Teil liegenden
- Werkzeugraum 26 und dem Pressentisch 3. In Werkzeugraum 26

ist ein Werkzeug 4 eingebaut.

Fig. 2 zeigt den Werkzeugraum 26 einer schrigliegenden Presss
mit dem versenkten Schwenktisch 5 der Werkzeugwechseleinriche
tung und dem Werkzeug 4 in Arbeitsstellung. Dabei ist der
Schwenktisch 5 mittels Stiitze 11 und Stelleinheit 8 Gber einen
Bligel 9 mit Stltzbolzen 10 am Prass&ngestell,i befestigt und
um eine Achse'iz drehbar gelagert. Auf dem Schwenktisch 5 sind
Laufechienen 6 mit darin gefﬂhrten‘Wélzlagern 7 angebracht,

In dieser Darst llung ist die Lage des Schwenktisches 5 wahrend
des Arbeitens der Presse, a .s0 vor bzw. nach einem Werkzeug~
waechsel gezeigt, wobei das Werkzeug 4 am StéRel 2 und an
Pressentisch 3 mit bekannten. Spannclementen berestigt ist,
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Fige 2 zeigt woiterhvnp dall ne ch Beendigung des Werkzeugwechsels

i;P

der am Pr csse ngestell 1 bef thth¢ Schwenktisch 5 mit der Stell=
einheit 8 an das Pressengestell 1 k”ra.gemlappt wnrg, wobel sich
dia St@ll”lihelc 8 in die Aussparung 31 im PraosenonsteY} 1 senL.o
In dieser St ellung verbled bt der Schwenlk 1sch 5 wihrend des
Arbeitens der Presce.

In Fig. 3 iet der efkyeuord ‘26 eine chrao?¢ genden. Presse

mit dem &chwan?tiﬁ*h 5 der ‘!95P7cugwnn%wolg nrxcntumg darge-

stellt, wobei sich de SCthﬁktlSCh 5 mit dem hbrau sgezogenen

Hatk7eug 4 &a der axngc tollenen Laoe befindet. o

Dieso Srhraglage W¢rg da dn”h rrecht, dal ne 2ch BeraLloen des
auchledtungen 32 ait der Stell-

h e
Schaltventils 13, ddu durch Sc hla
hrlei ng 33 mit einem Drucklufte

einheit 8 und Ober eine Zuf
versorgungssysiem verbunden ist, die Stelleinkeit 8 den Schwenk-
"tisch 5 aus dﬁr'harizgntalen lLage in diejeﬁige‘Schréglage stiflt
die der Neigung des P;es‘enaestelis ; ~entspricht, Dabai stehe
die- Lau"’achﬂn der Walzlager 7 in @mn&s Ebene mit der Obarkante
des Pres %ennxechaﬁ 3 bzw, dor Unterkente des Werkzeuges 4.
Danach wird die Zug gspindel 14 niﬁ der darauf b@fiﬁdlibhen Spin=
delmutter 17 und dem Axiallager 16 Uber eine lLasche 18 anm
Schwenktisch 5 befestigt uﬂd,mlttela Keppelgelenk 15 nit den
Werkzeug 4 verbunden, Durch Drehen der Spindelnutter 17 wird

das Werkzeug 4 auf die Wa17lanar 7 gezogen und dort mittels
Zentrierbolzen 20 in einer Mxtwcnéto]Lu g arvetiert, Axiale

" lager 17 und Koppelgelenk 45 verhindern cin Verklemmen den

uetmzeugc° 4 wEhrend der P@F”HSmuCﬂb€W€ﬁUWG 27, Nach Betdtigen

de& Schaltventils 13 zicht die Stelleinheit 8 den Schwenktisch
5.mit dem darauf be festigten Warkmeug 4 aus der w.hréglag@ in
die horizontale Lage. Danach wird die Zugepindel 14 durch das’
Koppelgelenk 15 vom Werkzeug 4 geldst und mit der Laeche 18
vow Schwenktisch 5 entfernt, |

Fig. 4 zeigt, daf nach ddﬁ Entfernen der Zugspindel 14 der Werke

[

o

zeugwechselwagen an das Pressengestell 1 herangefahren wird. De

oty

~

lerkzeugwechselwagen, welcher mit 2 atafiﬁneﬂ zum Refestigen der
Werkzeuge 4 ausgeriistet ist, besitzt fur Jjede Station einen

Schwenktisch 34 mit Laufschienen 35 und P"?luga rn 36, doer



cee  LLBLIY U

mittels Stelleinheit 37 und Stitzbolzen 38 am Gestell 22 des

A

Werkzeugwechselwagens befestigt und um eine Achse 41 drehbar
 gelagert ist. ' R |

Die Lauffléchen der Walzlager 36 auf dem Schwenktisch 34 des
Werkzeugwechselwagens und die Lagfflééhen des am Pressenge-
stell 1 befestigten Schwenktisches 5 liegen in einer Ebene,

so daB nach Entrasten des Zentrierbolzens 20 -das Vierkzeug 4

in der horizontalen Lage vem Schwenktisch 5 auf die freie ‘
Station des Werkzeugwechselwagens mittels einer Schiebebewesgung
>'30 gebracht und dort,durch Anschldge 23 befestigt wird, Durch |
Betétigen des Schaltventils 39, welches durch Schlauchleitung
42 mit der Stelleinheit 37 verbunden ist, bewegt die Stell-
einheit 37 den Schwienktisch 34 mit dem darauf befestigten Werke
zeug 4-in die der Pressenneigung analogen Schréglage. Auf der
zwelten Station des Werkzeugwechselwagens 22 ist das Werkzeug 4
befestigt, welches nach erfolgtem Werkzeugausbau in den Werke
zeugreum 26 der Presse transportiert und dort befestigt werden
soll. Dieser Vorgang geschieht in umgekehrter Reihenfolge wie
oben beschrieben, |

Aus Fig. 2, 3 und 4 ist ersichtlich, daB am Pressentisch 3

- Seitenfihrungen 2i und Anschiagprisma 19 befestigt sind. Diese
gerantieren im Zusammenhang mit dem im Werkzeug 4 befindlichen
Zentrierbolzen 20 und den Pafifléchen 40 am Werkzeug 4 ein
selbsttétiges Positionieren des Werkieuges 4 auf dem Pressen-
tisch %, Dabei laufen die PaBflichen 40 des Werkzeuges 4 an den
Seitentihrungen 21 entlang und der Zentrierbolzen 20 fahrt in
das Anschlagprisﬁa 19 hinein, :

Aus Fig, 4 ist auch ersichtlich, daB das auf den Werkzeugwschseié
wagen geschobene und dort befestigte Werkzeug 4 durch die Stell-
einheit 37 in die Schriglage gestoBen werden kann, die der
Neigung‘der Presse entspricht,

In dieser Lage kéﬁnen.Einétella'und Einrichtarbeiten am Worke
zeug 4 wéhrend des Arbeitens der Presse erfolgen, nach deren
Beendigung der Schwenktisch 34 mit dem darauf béfestigien Werke
zeug 4 wieder in die horizontale Abstellage gezogen wird, wo

das Werkzoug 4 bis zum nichsten Werkzeugwechsel verbleiben kann,

o« 9 -



. einschlieBlich Spir

' ’ 2282

| 228279
Erfindungsanspruch . - . ‘ v o
i. WerkzaucwechoeleinrlchLung fur schragixeoende Pressen -
dadurch gekennzeichnet, daf ein mit Laufschienen {6) ein=
schlieRlich Walzlagern (7) und mit einer Lasche (18) ein-
schlieflich Spindelmutter (17} und Zugeplﬂoel (14) ver-
sehener Schwenktisch (5) einerseits Gbor Achse (12) und
S?ﬂtza‘(ii) und andererseits Uber 6ine Stellsinhsit (8)
am Pressengestell (1) befestigt ist, und daB das Werk-
zeug (4) suf dem Pressentisch (3) durch Anschlagprisma (19),
Zentrierbolzen (20), Semtenfuhruncﬂn (21) und PaBflachen
'(AO) zentriert ist. '

2. Werkzeugwechselwagen for Werkzeugwachseleinrichtunguy
einer schrégliegenden Presse dadurch gekennz F’CthL; daf
ein, vorzugsweise zwei, mit Laufschienen (35) cinschlieBe
lich Wélzlagern (36) verschener Sch wenktisch (34) einer-
seits durch eine Achse (41) und andererssits durch eine

Sfelleinheit (37) am Gestell (22) desselben befesti

ist£

@
P

[4

3. Werk?euawech;cTevnxz htung fir échréqliegendﬁ Pressen

nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnst, daB die La sche (18)
ndelmutter (17) und Zugspindel (14)

am Schwenktisch (5) durch ein bekanntes Schnellepann-
is

system bﬁf&ﬁtlgf te

f\

4. Werkzeugwee “ﬁ-leihfiah?uﬂg rar schriégliegende Pressen

‘nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, dad die vte1keérhpli
(8) manuell, mechanisch, eleskiromechanis . elektromagne-
tlabﬂg preumatisch oder hydraulisch angefriebeﬁ ist,

5. Werkzeugwechseleinrichtung fur schrégliegende Pressen
nach Punkt i dadurch agek ennzeichnet, daB der Schwenktisch
(5) mit der Stelleinheit (8) bein Arbeiten der Presse in
.einer Aussparung (31) inm Péessengestell (1) versenkt ist,
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6. Werkzeugwechseleinrichtung fir schrigliegende Pressen
nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, daB der mit Stellein-
. heit_{S) und Stlitze (11) am Pressengestell (1) befestigte
Schwenktisch (5) vom‘Préssengestell (l)-wéhrénd des
Arbeitens derselben getrennt ist. |

Hierzu. % Seiten Teichnungen



ALRE
Lnd?

B

SRR
st

oy B

gt

- At -




Az







. eitA’g;n




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

