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(54) WERKZEUGMASCHINE UND VERFAHREN ZUM AUSSCHLEUSEN VON WERKSTUCKTEILEN

(67)  Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine
(1) zum stanzenden und/oder umformenden Bearbeiten
eines plattenartigen Werkstlicks (2), insbesondere eines
Blechs, umfassend: eine erste Bewegungseinrichtung
(3) zur Bewegung des Werkstiicks (2) in einer ersten
Richtung (X), zwei Werkstlickauflageflachen (4a, 4b) zur
Auflage des Werkstlcks (2), zwischen denen ein sich
entlang einer zweiten, bevorzugt zur ersten senkrechten
Richtung (Y) erstreckender Spalt (7) gebildet ist, eine
zweite Bewegungseinrichtung (8) zur Bewegung eines
Pressenwerkzeugs (9) in der zweiten Richtung (Y), wobei

das Pressenwerkzeug (9) zwei Werkzeugkomponenten
(9a, 9b) aufweist, die entlang einer Hubrichtung (Z) relativ
zueinander bewegbar sind, um das Werkstuck (2) indem
Spalt (7) stanzend und/oder umformend zu bearbeiten,
sowie eine in dem Spalt (7) in der zweiten Richtung (Y)
verfahrbare Aufnahmeeinrichtung (12) zur Ablage min-
destens eines beim stanzenden und/oder umformenden
Bearbeiten des Werkstlicks (2) gebildeten Werkstiick-
teils. Die Erfindung betrifft auch ein zugehoriges Verfah-
ren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugmaschine zum stanzenden und/oder umformenden
Bearbeiten eines plattenartigen Werkstuicks, insbeson-
dere eines Blechs, sowie ein Verfahren zum Ausschleu-
sen von Werkstickteilen aus einer solchen Werkzeug-
maschine.

[0002] Eine Werkzeugmaschine in Form einer Presse
zum Bearbeiten von Werkstlicken, insbesondere von
Blechen, ist in der EP 2 527 058 A1 beschrieben. Die
dort beschriebene Werkzeugmaschine weist eine Hub-
antriebsvorrichtung auf, mittels derer ein Pressenwerk-
zeug entlang einer Hubachse bewegbar ist. Die Huban-
triebsvorrichtung kann ihrerseits entlang einer senkrecht
zur Hubachse verlaufenden Positionierachse positioniert
werden.

[0003] Bei einer derartigen Werkzeugmaschine wer-
den wahrend der Bearbeitung des plattenartigen Werk-
stlicks typischer Weise unterschiedlich geformte Werk-
stlickteile erzeugt. Da externe Sortiereinrichtungen ei-
nen hohen Flachenbedarf aufweisen, ist es glnstig,
wenn unterschiedlich geformte Werkstuckteile wahrend
der Bearbeitung des Werkstiicks in der Werkzeugma-
schine sortiert werden.

[0004] Aus der EP 0 945 196 A2 ist eine Vorrichtung
zum Sortieren von Werkstiickteilen an einer Blechstanz-
maschine zum schneidenden Bearbeiten von Werkstu-
cken bekannt geworden. Die Sortiervorrichtung weist
wenigstens ein steuerbares Leitelement auf. Verschie-
denen Steuerzusténden des Leitelements sind verschie-
dene Abférderrichtungen von Werkstiickteilen zugeord-
net. Die Vorrichtung ist an einer ortsfesten Schneidsta-
tion der Blechstanzmaschine angebracht.

Aufgabe der Erfindung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Werkzeugmaschine und ein Verfahren zum Ausschleu-
sen von Werkstickteilen bereitzustellen, welche die Sor-
tierung von Werkstlickteilen wahrend der Bearbeitung
eines Werkstlicks an der Werkzeugmaschine vereinfa-
chen.

Gegenstand der Erfindung

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Werkzeugmaschine der eingangs genannten Art ge-
l6st, umfassend: eine erste Bewegungseinrichtung zur
(gesteuerten) Bewegung des Werkstiicks in einer ersten
Richtung, zwei Werkstiickauflageflachen zur Auflage
des Werkstiicks, zwischen denen ein sich entlang einer
zweiten, bevorzugt zur ersten senkrechten Richtung er-
streckender Spalt gebildet ist, eine zweite Bewegungs-
einrichtung zur (gesteuerten) Bewegung eines Pressen-
werkzeugs in der zweiten Richtung, wobei das Pressen-
werkzeug zwei Werkzeugkomponenten aufweist, die
entlang einer Hubrichtung relativ zueinander bewegbar
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sind, um das Werkstlick in dem Spalt stanzend und/oder
umformend zu bearbeiten, sowie eine in der zweiten
Richtung in dem Spalt (gesteuert) verfahrbare Aufnah-
meeinrichtung zur Ablage mindestens eines beim stan-
zenden und/oder umformenden Bearbeiten des Werk-
stiicks gebildeten Werkstiickteils.

[0007] Bei der hier beschriebenen Werkzeugmaschi-
ne handelt es sich um eine Werkzeugmaschine mit hy-
brider Bewegungsfiihrung, bei der das Werkstiick in ei-
ner ersten Richtung (X-Richtung) und das Pressenwerk-
zeugin einer zweiten Richtung (Y-Richtung) bewegt wer-
den. Eine erste, in Hubrichtung (Z-Richtung) obere Werk-
zeugkomponente, z.B. in Form eines Stanzstempels,
und eine zweite, in Hubrichtung untere Werkzeugkom-
ponente, z.B. in Form einer Stanzmatrize, kénnen in Y-
Richtung innerhalb des Spalts gesteuert synchron oder
ggf. auch unabhangig voneinander bewegt werden. Bei
der Relativbewegung der beiden Werkzeugkomponen-
ten entlang der Hubrichtung zur Bearbeitung des Werk-
stlicks kann beispielsweise die zweite, untere Werkzeug-
komponente entlang der Hubrichtung ortsfest bleiben,
wahrend die erste, obere Werkzeugkomponente in Hub-
richtung auf die zweite Werkzeugkomponente zu bewegt
wird, oder umgekehrt. Bei der Relativbewegung kénnen
auch beide Werkzeugkomponenten entlang der Hubrich-
tung bewegt werden, um das Werkstlick zu bearbeiten.
[0008] Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, in dem
Spaltbzw. dem Zwischenraum zwischen den Werkstlick-
auflageflachen, in dem das Pressenwerkzeug bewegt
wird, eine entlang des Spalts verfahrbare Aufnahmeein-
richtung vorzusehen, die zur Ablage von beim Bearbeiten
des Werkstiicks gebildeten Werkstiickteilen dient. Die in
der Aufnahmeeinrichtung abgelegten Werkstiickteile
kénnen insbesondere eine einheitliche Geometrie auf-
weisen. Die Aufnahmeeinrichtung kann gemeinsam mit
dem Pressenwerkzeug oder ggf. einer der Werkzeug-
komponenten in dem Spalt verfahren werden, es ist aber
auch moglich, dass die Aufnahmeeinrichtung an einem
Schlitten angebracht ist, der unabhangig von dem Pres-
senwerkzeug bzw. von den Werkzeugkomponenten des
Pressenwerkzeugs in der zweiten Richtung in dem Spalt
verschiebbar ist. Im einfachsten Fall kdnnen das bzw.
die in der Aufnahmeeinrichtung gelagerten Werkstuck-
teile automatisiert oder manuell aus der Aufnahmeein-
richtung entnommen werden, beispielsweise wenn diese
an eine der beiden duReren Rander des Spalts verfahren
wird. Eine gesteuerte Verfahrbarkeit der Aufnahmeein-
richtung in dem Spalt ermdglicht es, die in der Aufnah-
meeinrichtung aufgenommenen Werkstiickteile an un-
terschiedlichen Ausschleuspositionen entlang des
Spalts zu positionieren, an denen die Werkstlickteile z.B.
in unterschiedliche Auffangbehalter oder dergleichen
ausgeschleust werden kénnen.

[0009] Unter einer Werkstiickauflageflache wird im
Sinne dieser Anmeldung eine Werkstlickauflage ver-
standen, die geeignet ist, das plattenférmige Werkstiick
flachig zu unterstiitzen. Eine solche Werkstilickauflage-
flache muss keine durchgehende Flache bilden, es ge-
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nlgt vielmehr, wenn das Werkstiick an mehreren (min-
destens drei, in der Regel deutlich mehr) Stellen durch
Auflageelemente (ggf. nur punktuell) unterstiitzt wird, um
das Werkstlick in einer Auflageebene zu lagern, d.h. die
Werkstlckauflageflache wird in diesem Fall von den
Oberseiten der Auflageelemente gebildet. Die Werk-
stiickauflageflachen, zwischen denen der Spalt gebildet
ist, kbnnen beispielsweise in Form eines Biirsten- oder
Kugeltisches ausgebildet sein. Das zu bearbeitende
Werkstulick wird in diesem Fall wahrend der Bearbeitung
durch viele auf bzw. in einer Tischflache angeordnete
Auflageelemente in Form von Birsten oder (drehbaren)
Kugeln gestiitzt, die zusammen die Werkstiickauflage-
flache bilden. Alternativ kénnen parallel zum Spalt ange-
ordnete, drehbare Rollen, deren Drehachse sich parallel
zum Spalt erstreckt, als Auflageelemente zur Bildung von
Werkstlckauflageflachen vorgesehen sein. Aulerdem
ist es mdglich, die Werkstiickauflageflachen als umlau-
fende Auflagebander zu gestalten.

[0010] Bei einer Ausfihrungsform ist die Aufnahme-
einrichtung an einer der Werkzeugkomponenten des
Presswerkzeugs angebracht und gemeinsam mit der
Werkzeugkomponente in dem Spalt verfahrbar. Die Auf-
nahmeeinrichtung ist in diesem Fall typischer Weise an
der in Hubrichtung unteren Werkzeugkomponente, bei-
spielsweise einer Stanzmatrize, angebracht und die Auf-
nahmeeinrichtung ist typischer Weise zumindest teilwei-
se, in der Regel vollstandig unterhalb der Werkstiicke-
bene angeordnet, die durch die Oberseiten der beiden
Werkstlickauflageflachen definiert ist. Die Aufnahmeein-
richtung ist in diesem Fall typischer Weise in dem Spalt
in der zweiten Richtung (Y-Richtung) seitlich benachbart
zu der zweiten Werkzeugkomponente angeordnet, d.h.
der Spalt wird durch die Aufnahmeeinrichtung entlang
der ersten Richtung (X-Richtung) nicht verbreitert. Die
Aufnahmeeinrichtung ist in diesem Fall typischer Weise
nur so weit von der Werkzeugkomponente entfernt an-
geordnet, dass vom Werkstiick vollstdndig getrennte
WerkstUckteile durch die Wirkung der Schwerkraft zu der
Aufnahmeeinrichtung gelangen kénnen. Zum Transport
von Werkstlickteilen von der Werkzeugkomponente zu
der Aufnahmeeinrichtung kénnen Leiteinrichtungen z.B.
in Form von Rutschen oder dergleichen dienen.

[0011] Bei einer weiteren Ausfliihrungsform weist die
Aufnahmeeinrichtung einen Teilebehalter zur Ablage
mindestens eines Werkstlckteils, bevorzugt einer Mehr-
zahl von WerkstUickteilen, auf. Im einfachsten Fall ist der
Teilebehalter nach oben hin offen und dient zur Ablage
von mehreren Werkstlickteilen, die beim Bearbeiten an
dem Werkstlick gebildet werden. Die Werkstickteile
werden in dem Teilebehélter gesammeltund kénnen ggf.
manuell oder automatisiert aus diesem entnommen wer-
den. Der Querschnitt des Teilebehalters vergroRert sich
bevorzugtin Z-Richtung kontinuierlich von der Ebene der
Werkstlckauflageflachen bis zum Bodenbereich des
Teilebehalters, um ein Verklemmen von WerkstUickteilen
zu verhindern. Der Teilebehalter kann zu diesem Zweck
eine sich konisch zum Behalterboden erweiternde
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Grundform aufweisen.

[0012] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
Aufnahmeeinrichtung eine steuerbare Ausschleusein-
richtung zum Ausschleusen von in der Aufnahmeeinrich-
tung abgelegten Werkstiickteilen auf. Die Ausschleus-
einrichtung weist typischer Weise mindestens zwei Steu-
erzustande auf, wobei in einem ersten Steuerzustand die
Werkstiickteile in der Ausschleuseinrichtung verbleiben
und in einem zweiten Steuerzustand aus der Aufnahme-
einrichtung beispielsweise (iber eine Offnung ausge-
schleust werden. Die Ausschleuseinrichtung kann zu-
satzlich zu dem zweiten einen dritten, vierten, ... Steuer-
zustand aufweisen, in denen jeweils WerkstUlckteile in
unterschiedliche Ausschleusrichtungen aus der Aufnah-
meeinrichtung ausgeschleust werden. In der Regel wer-
den von der Ausschleuseinrichtung alle in der Aufnah-
meeinrichtung abgelegten Werkstiickteile gemeinsam
ausgeschleust.

[0013] Bei einer weiteren Ausfihrungsform umfasst
die Werkzeugmaschine eine Steuerungseinrichtung zur
Bewegung der Aufnahmeeinrichtung an unterschiedli-
che Ausschleuspositionen entlang des Spalts, sowie
zum Steuern der Ausschleuseinrichtung zum Ausschleu-
sen von Werkstlickteilen an den unterschiedlichen Aus-
schleuspositionen entlang des Spalts. Die Steuerungs-
einrichtung dient zur numerischen Steuerung der Werk-
zeugmaschine, beispielsweise der ersten und der zwei-
ten Bewegungseinrichtung und eines Hubantriebs. Ist
die Aufnahmeeinrichtung an einer Werkzeugkomponen-
te des Presswerkzeugs angebracht, wirkt die Steue-
rungseinrichtung auf die zweite Bewegungseinrichtung
ein, um die Aufnahmeeinrichtung an eine jeweilige Aus-
schleusposition entlang des Spalts zu verfahren. Ist die
Aufnahmeeinrichtung mittels einer eigenen Bewegungs-
einrichtung bzw. eines eigenen Antriebs in dem Spalt
verschiebbar, wirkt die Steuerungseinrichtung auf diese
Bewegungseinrichtung bzw. auf den Antrieb ein, um die
Aufnahmeeinrichtung an einer vorgegebenen Aus-
schleusposition entlang des Spalts zu positionieren. Ist
die Aufnahmeeinrichtung unabhdngig von der Werk-
zeugkomponente entlang des Spalts verfahrbar, kann
diese zwischen einer jeweiligen Ausschleusposition zum
Ausschleusen von Werkstlckteilen und einer zu der
Werkzeugkomponente benachbarten Position verfahren
werden, an der die Aufnahmeeinrichtung Werksttickteile
aufnimmt, die an der Werkzeugkomponente gebildet
werden.

[0014] Bei den Ausschleuspositionen handelt es sich
typischer Weise um vorgegebene Positionen in der zwei-
ten Richtung (Y-Richtung) entlang des Spalts. An einer
jeweiligen Ausschleusposition kann beispielsweise ein
Auffangbehalter oder dergleichen angeordnet sein, um
Uber die Ausschleuseinrichtung aus der Aufnahmeein-
richtung ausgeschleuste Werkstulckteile aufzufangen.
Die Auffangbehalter kénnen beispielsweise in einer Rei-
he entlang der zweiten Richtung seitlich neben dem Spalt
angeordnet sein, um Werkstickteile aufzufangen bzw.
zu sortieren. Insbesondere kdnnen zwei Reihen von Auf-
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fangbehaltern vorgesehen sein, die unterhalb einer je-
weiligen Werkstlickauflageflache seitlich neben dem
Spalt angeordnet sind. Die Auffangbehalter in einer oder
ggf. in beiden Reihen kénnen beispielsweise auf einem
Handwagen angeordnet werden, der neben dem Spalt
bzw. dem Maschinenrahmen positioniert wird und ggf.
mit Hilfe von Positionierhilfen relativ zur Maschine bzw.
zum Spalt ausgerichtet wird.

[0015] Bei einer Weiterbildung weist die steuerbare
Ausschleuseinrichtung mindestens eine verschwenkba-
re Klappe auf, die eine erste Schwenkstellung zur Auf-
lage von in der Aufnahmeeinrichtung abgelegten Werk-
stickteilen und eine zweite Schwenkstellung zum Aus-
schleusen von Werkstuickteilen aus der Aufnahmeein-
richtung aufweist. Eine erste Schaltstellung der Aus-
schleuseinrichtung entspricht hierbei der ersten
Schwenkstellung der verschwenkbaren Klappe und eine
zweite Schaltstellung der Ausschleuseinrichtung ent-
spricht der zweiten Schwenkstellung der verschwenkba-
ren Klappe. In der ersten Schwenkstellung der Klappe
bildet diese an ihrer Oberseite eine Auflageflache fir
Werkstlckteile. Zu diesem Zweck verlauft die Klappe in
der ersten Schwenkstellung typischer Weise (anna-
hernd) horizontal bzw. (annahernd) parallel zu einer von
den Werkstiickauflageflachen gebildeten Werkstiickauf-
lageebene. In der zweiten Schwenkstellung ist die Klap-
pe unter einem gréRReren Winkel zur Horizontalen bzw.
zur Werkstiickauflageebene (nach unten) ausgerichtet,
so dass das oder die Werkstlckteile in der zweiten
Schwenkstellung an der Oberseite der Klappe entlang
gleiten und auf diese Weise aus der Aufnahmeeinrich-
tung ausgeschleust werden.

[0016] Beieiner Weiterbildung ist eine Schwenkachse
der verschwenkbaren Klappe parallel zur zweiten Rich-
tung ausgerichtet. In diesem Fall wird bzw. werden durch
das Verschwenken der Klappe von der ersten in die zwei-
te Schwenkstellung das bzw. die Werkstickteile seitlich,
d.h. quer zum Spalt, in Richtung auf eine der beiden
Werkstlckauflageflachen ausgeschleust, zwischen de-
nen der Spalt gebildet ist. Wie oben beschrieben wurde,
kénnen an einer oder ggf. an beiden Seiten des Spalts
mehrere Auffangbehalter angeordnet werden, in welche
die Werkstuckteile ausgeschleust werden.

[0017] Bei einer weiteren Ausfliihrungsform weist die
Klappe eine dritte Schwenkstellung zum Ausschleusen
von Werkstlickteilen aus der Aufnahmeeinrichtung auf,
wobei sich eine Ausschleusrichtung in der zweiten
Schwenkstellung von einer Ausscheusrichtung in der
dritten Schwenkstellung unterscheidet. Durch das Ver-
schwenken der Klappe in die zweite oder dritte Schwenk-
stellung kénnen die Werkstiickteile entlang von unter-
schiedlichen Ausschleusrichtungen ausgeschleust wer-
den und beispielsweise in unterschiedlichen Auffangbe-
haltern aufgenommen werden. Die Klappe kann bei-
spielsweise aus der ersten, typischer Weise im Wesent-
lichen horizontalen Stellung in die zweite Schwenkstel-
lung nach rechts und in die dritte Schwenkstellung nach
links gedreht werden, oder umgekehrt. Verlauft die
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Schwenkachse in diesem Fall parallel zur zweiten Rich-
tung (Y-Richtung), so werden die WerkstUckteile entlang
der ersten Ausschleusrichtung seitlich zu einer ersten
Seite des Spalts ausgeschleust und entlang der zweiten
Ausschleusrichtung seitlich zu einer zweiten Seite des
Spalts ausgeschleust. Auf diese Weise kénnen die Werk-
stiickteile beispielsweise in Aufnahmebehalter ausge-
schleust werden, die an beiden Seiten des Spalts seitlich
zum Spalt positioniert sind. Dies ist glinstig, da auf diese
Weise die Zahl der Aufnahmebehalter, an denen die
Werksttickteile seitlich vom Spalt aufgenommen werden
kénnen, erhoht wird.

[0018] Beieiner weiteren Weiterbildung bildet die ver-
schwenkbare Klappe einen Bodenbereich des Teilebe-
hélters. Bei dieser Ausfiihrungsform weist die Aufnah-
meeinrichtung einen Teilebehélter zum Sammeln von
Werkstlickteilen auf, dessen Bodenbereich eine Klappe
bildet, die in die zweite (oder ggf. die dritte) Schwenk-
stellung verbracht wird, um Werkstlickteile aus dem Tei-
lebehalter auszuschleusen. Grundsatzlich kénnen die
Werkstiickteile auch auf andere Weise als durch eine
verschwenkbare Klappe aus dem Teilebehalter entnom-
men werden. Beispielsweise kann der Bodenbereich des
Teilebehélters eine oder mehrere Bereiche aufweisen,
die zum Ausschleusen von Werkstickteilen nicht ver-
schwenkt, sondern seitlich verfahren werden, um im Bo-
denbereich des Teilebehalters eine Offnung zu erzeu-
gen.

[0019] Beieiner Weiterbildung umfasst die Werkzeug-
maschine eine weitere verschwenkbare Klappe, die an
einem Seitenbereich des Teilebehélters gebildet ist, wo-
bei die weitere verschwenkbare Klappe in einer ersten
Schwenkstellung an den von der verschwenkbaren Klap-
pe gebildeten Bodenbereich des Teilebehalters angrenzt
und wobei die weitere verschwenkbare Klappe in einer
zweiten Schwenkstellung vom Bodenbereich des Teile-
behalters beabstandet ist, so dass zwischen dem Bo-
denbereich und der gedffneten weiteren Klappe eine Off-
nung in dem Seitenbereich des Teilebehalters gebildet
wird. Die weitere Klappe ist typischer Weise an ihrem
oberen Rand an die Seite bzw. an einem Seitenbereich
des Teilebehalters gelenkig angebunden und wird aus
der ersten, unteren Schwenkstellung, in welcher die
Klappe den Seitenbereich des Teilebehalters ver-
schlielt, in die zweite, obere Schwenkstellung bewegt,
in welcher die weitere Klappe nach au3en schwenkt und
eine Offnung in dem Seitenbereich des Teilebehalters
freigibt. Die Klappe und die weitere Klappe werden be-
vorzugt synchron verschwenkt, d.h. diese erreichen die
erste und die zweite Schwenkstellung im Wesentlichen
gleichzeitig. Typischer Weise sind die Schwenkachsen
der Klappe und der weiteren Klappe parallel ausgerichtet
und voneinander beabstandet. Durch die weitere Klappe
kann die (")ffnung, die beim Verschwenken der den Bo-
denbereich bildenden Klappe in die zweite Schwenkstel-
lung erzeugt wird, vergréRert werden. Auf diese Weise
kénnen auch fir den Fall, dass die Klappe in der zweiten
Schwenkstellung nur einen vergleichsweise kleinen Win-
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kel von beispielsweise weniger als ca. 30° zur Horizon-
talen aufweist, vergleichsweise grofRe in dem Teilebe-
halter abgelegte Werkstlickteile ausgeschleust werden.
[0020] Bevorzugt sind die schwenkbare Klappe und
die weitere schwenkbare Klappe beispielsweise Uber ein
Koppelgetriebe bewegungsgekoppelt. Unter einer Be-
wegungskopplung wird verstanden, dass beide Klappen
Uber einen einzigen Aktor synchron von der ersten in die
zweite Schwenkstellung und umgekehrt verschwenkbar
sind. Fir die Bewegungskopplung erweist es sich als
glinstig, wenn die Schwenkachsen der beiden Klappen
parallel zueinander ausgerichtet sind.

[0021] Esverstehtsich, dass die Aufnahmeeinrichtung
nicht zwingend einen Teilebehalter aufweisen muss, um
mehrere Werkstlickteile aufzunehmen bzw. zu sammein.
Vielmehr kann die verschwenkbare Klappe in der ersten
Schwenkstellung eine Auflageflache bilden, auf der ggf.
mehrere Werkstlickteile gesammelt werden, bevor die
Werkstlckteile ausgeschleustwerden, indem die Klappe
in die zweite oder ggf. eine dritte, vierte, ... Schwenkstel-
lung verschwenkt wird. Die auf der eine Ablageflache
bildenden Klappe positionierten Werkstlickteile kbnnen
wie oben beschrieben gemeinsam mit der unteren Werk-
zeugkomponente in der zweiten Richtung entlang des
Spalts verfahren und an eine geeignete Ausschleuspo-
sition entlang des Spalts verbracht werden. Die Klappe
kann ggf. um mehr als eine Schwenkachse verschwenk-
bar gelagert sein, wie in der eingangs zitierten EP 0 945
196 A2 beschrieben ist, die in ihrer Gesamtheit durch
Bezugnahme zum Inhalt dieser Anmeldung gemacht
wird.

[0022] Es ist nichtzwingend erforderlich, dass die Auf-
nahmeeinrichtung eine Ablageflache aufweist, die an ei-
nerverschwenkbaren Klappe gebildet ist. Beispielsweise
kann die Ablageflache wie in der EP 0 945 196 A2 be-
schrieben an der Oberseite eines endlosen Férderbands
gebildet sein, welches als Ausschleuseinrichtung der
Aufnahmeeinrichtung verwendet wird und welches in ei-
ner ersten Schaltstellung, in der das Férderband nicht
bewegt wird, zur Ablage von Werkstlckteilen dient und
welches in einer zweiten oder ggf. dritten Schaltstellung
als Ausschleuseinrichtung dient, um auf dem Forder-
band abgelegte Werkstiickteile seitlich auszuschleusen.
Das endlose Foérderband kann insbesondere in seiner
Bewegungsrichtung umsteuerbar sein, um Werkstuick-
teile in einer zweiten bzw. dritten Schaltstellung zu bei-
den Seiten des Spalts auszuschleusen.

[0023] Beieiner weiteren Weiterbildung weist die Aus-
schleuseinrichtung mindestens eine Ausschleusrutsche
zum Ausschleusen von Werkstlckteilen aus der Aufnah-
meeinrichtung in einer quer zur zweiten Richtung verlau-
fenden Ausschleusrichtung auf. Die WerkstUckteile kon-
nen entlang der Ausschleusrutsche in einer Richtung
quer zum Spalt bewegt und beispielsweise in Auffang-
behéltern oder dergleichen aufgenommen werden. Ein
oberes Ende der Ausschleusrutsche schliefdt sich typi-
scher Weise an die in die zweite, dritte, ... Schwenkstel-
lung verschwenkte Klappe an. Die Aufnahmeeinrichtung
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kann insbesondere zwei Ausschleusrutschen aufwei-
sen, die an gegeniber liegenden Seiten des Teilebehal-
ters oder an gegenilber liegenden Seiten einer ver-
schwenkbaren Klappe bzw. Wippe angebracht sind, um
Werkstlickteile auf unterschiedliche Seiten des Spalts
auszuschleusen.

[0024] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
Aufnahmeeinrichtung eine Zuflihrungsrutsche zur Zu-
fuhrung von Werkstlckteilen von einer der Werkzeug-
komponenten des Presswerkzeugs auf. Bei der Werk-
zeugkomponente des Presswerkzeugs kann es sich bei-
spielsweise um eine Stanzmatrize handeln. Die Zufiih-
rungsrutsche ist typischer Weise zur Zuflihrung von
Werkstiickteilen von der Werkzeugkomponente zu der
Aufnahmeeinrichtung im Wesentlichen entlang der zwei-
ten Richtung (Y-Richtung) ausgebildet. Am unteren Ende
der Zufihrungsrutsche kann beispielsweise eine obere
Offnung des Teilebehélters oder eine Ablageflache an-
geordnet sein, auf welcher das Werkstickteil abgelegt
wird, bevor dieses ausgeschleust wird. Die Werkstlick-
teile kdnnen nach dem stanzenden und/oder umformen-
den Bearbeiten durch die Wirkung der Schwerkraft auf
die Zufiihrungsrutsche kippen, sofern deren Schwer-
punkt Gber der Zufiihrungsrutsche liegt. Es ist aber auch
moglich, die Werkstlckteile auf die Zufiihrungsrutsche
zu verbringen, indem die Werkzeugkomponente, an wel-
cher die Aufnahmeeinrichtung angebracht ist, eine Re-
lativbewegung zu dem Werkstickteil ausfiihrt, die so
schnell ist, dass die Werkzeugkomponente unter dem
Werkstiickteil weggezogen wird, so dass das Werkstuick-
teil von der Werkzeugkomponente auf die benachbart
angeordnete Zufuhrungsrutsche beférdert.

[0025] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
Werkzeugmaschine eine Sensoreinrichtung zur Detekti-
on von Werkstiickteilen auf, welche die Zufiihrungsrut-
sche passieren oder welche aus dem Teilebehalter nach
oben Uberstehen. Die Sensoreinrichtung kann beispiels-
weise als Lichtschranke oder als Lichtgitter ausgebildet
sein, bei dem mehrere Lichtschranken nebeneinander
angeordnet sind, um eine flachige Detektion von Werk-
stiickteilen zu ermdglichen. Die Sensoreinrichtung kann
am unteren Ende der Zufiihrungsrutsche angeordnet
sein. Ist die Aufnahmeeinrichtung als Teilebehalter aus-
gebildet, kann die Sensoreinrichtung die obere Offnung
des Teilebehalters Uberwachen, an der die Zuflihrungs-
rutsche miindet.

[0026] Die Werkzeugmaschine kann alternativ oder
zuséatzlich eine (weitere) Sensoreinrichtung zur Detekti-
on von Werkstiickteilen aufweisen, welche die bzw. eine
jeweilige Ausschleusrutsche passieren. Die Sensorein-
richtung kann zu diesem Zweck am unteren Ende der
Ausschleusrutsche angebracht sein. Die Sensoreinrich-
tung kann beispielsweise als Lichtschranke oder als
Lichtgitter ausgebildet sein.

[0027] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Ausschleusen von Werkstlckteilen aus
einer Werkzeugmaschine wie weiter oben beschrieben,
das Verfahren umfassend: Verfahren der Aufnahmeein-
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richtung in der zweiten Richtung entlang des Spalts, bis
eine von mehreren Ausschleuspositionen entlang des
Spalts erreicht ist, sowie Ausschleusen mindestens ei-
nes in der Aufnahmeeinrichtung abgelegten Werkstuck-
teils an der Ausschleusposition. Wie weiter oben be-
schrieben wurde, kann durch das Verfahren der Aufnah-
meeinrichtung in dem Spalt eine Sortierung von Werk-
stlickteilen vorgenommen werden, indem diese an un-
terschiedlichen Ausschleuspositionen entlang des
Spalts aus der Aufnahmeeinrichtung ausgeschleust wer-
den. Wird die Ausschleuseinrichtung gemeinsam mit ei-
ner Werkzeugkomponente des Presswerkzeugs in dem
Spalt verfahren, wird die Bearbeitung des Werkstlicks
fur das Ausschleusen ggf. unterbrochen, bis das oder
die Werkstlickteile ausgeschleust sind. Es ist aber ggf.
auch moglich, parallel zur Bearbeitung des Werkstiicks
an der Ausschleusposition eines oder mehrere Werk-
stlickteile aus der Ausschleuseinrichtung auszuschleu-
sen.

[0028] Bei einer Variante des Verfahrens erfolgt zwi-
schen einer der Werkzeugkomponenten des Presswerk-
zeugs und einem auf der Werkzeugkomponente auflie-
genden WerkstUckteil eine Relativbewegung zum Befor-
dern des Werkstlckteils von der Werkzeugkomponente
in die Aufnahmeeinrichtung. In diesem Fall erfolgt eine
Bewegung der Werkzeugkomponente in der zweiten
Richtung, die so schnell ist, dass die Werkzeugkompo-
nente unter dem Werkstlickteil weggezogen wird, so
dass dieses von der Werkzeugkomponente - ggf. Gber
eine Zuflihrungsrutsche - in die benachbart angeordnete
Aufnahmeeinrichtung befdrdert wird, auch wenn der
Schwerpunkt des Werkstlckteils sich nicht Gber der Zu-
fuhrungsrutsche befindet.

[0029] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus der Beschreibung und der Zeichnung. Ebenso kon-
nen die vorstehend genannten und die noch weiter auf-
gefuhrten Merkmale je fir sich oder zu mehreren in be-
liebigen Kombinationen Verwendung finden. Die gezeig-
ten und beschriebenen Ausfiihrungsformen sind nichtals
abschlieBende Aufzahlung zu verstehen, sondern haben
vielmehrbeispielhaften Charakter fiir die Schilderung der
Erfindung.

[0030] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer Werkzeugmaschi-
ne in Form einer Stanzpresse mit einer in
einem Spalt verfahrbaren Aufnahmeein-
richtung zur Ablage von Werkstiickteilen,
Fig. 2a-d  vier schematische Darstellungen einer Auf-
nahmeeinrichtung mit einem Teilebehalter
zur Aufnahme von Werkstlickteilen, sowie
Fig. 3a,b  zwei Darstellungen einer Aufnahmeeinrich-
tung miteiner schwenkbaren Klappe in einer
ersten und zweiten Schwenkstellung.
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[0031] In der folgenden Beschreibung der Zeichnun-
gen werden flr gleiche bzw. funktionsgleiche Bauteile
identische Bezugszeichen verwendet.

[0032] Fig. 1 zeigtein Beispiel einer Werkzeugmaschi-
ne 1inFormeiner Stanzpresse, die im gezeigten Beispiel
zum stanzenden und ggf. zum umformenden Bearbeiten
eines plattenartigen Werkstlicks 2 in Form eines Blechs
ausgebildet ist. Die Werkzeugmaschine 1 umfasst eine
erste Bewegungseinrichtung 3, die in Fig. 1 durch einen
Doppelpfeil angedeutet ist, um das auf zwei gestrichelt
dargestellten Werkstlickauflageflachen 4a, 4b aufliegen-
de Werkstlck 2 in einer ersten Richtung (im Folgenden:
X-Richtung) eines in Fig. 1 dargestellten XYZ-Koordina-
tensystems zu verschieben. Die Werkstuickauflagefla-
chen 4a, 4b kénnen beispielsweise an der Oberseite von
Werkstiicktischen gebildet sein, die mit Rollen fiir die Auf-
lage des Werkstlicks 2 versehen sind. Die erste Bewe-
gungseinrichtung 3 kann eine Koordinatenfiihrung auf-
weisen, die das Werkstlick 2 seitlich klemmt und in X-
Richtung Uber die Werkstlickauflageflachen 4a, 4b be-
wegt.

[0033] DieWerkzeugmaschine 1 weist einen zwischen
den Werkstlickauflageflachen 4a, 4b angeordneten, im
gezeigten Beispiel O-férmigen Maschinenrahmen 5 auf,
der einen Rahmeninnenraum 6 umschlief3t, welcher den
Bearbeitungsbereich der Stanzpresse bildet. In dem
Rahmeninnenraum 6 ist zwischen den Werkstiickaufla-
geflachen 4a, 4b ein Spalt 7 gebildet, der sich entlang
einer zweiten Richtung (im Folgenden: Y-Richtung)
senkrecht zur X-Richtung erstreckt. Eine zweite Bewe-
gungseinrichtung 8 dient zur Bewegung eines Pressen-
werkzeugs 9 in Y-Richtung entlang des Spalts 7. Das
Pressenwerkzeug 9 umfasst eine erste, obere Werk-
zeugkomponente in Form eines Stanzstempels 9a sowie
eine zweite, untere Werkzeugkomponente in Form einer
Stanzmatrize 9b. Die Stanzmatrize 9b weist eine Matri-
zendffnung auf, in die der Stanzstempel 9a beim stan-
zenden Bearbeiten des Werkstucks 2 eintaucht. Fur die
Bewegung des Stanzstempels 9a entlang einer Hubrich-
tung (im Folgenden: Z-Achse) weist die Werkzeugma-
schine 1 einen Hubantrieb 10 auf, der auf einen StoRel
einwirkt, an dessen unterem Ende der Stanzstempel 9a
angebracht ist.

[0034] Diezweite Bewegungseinrichtung 8 umfasstei-
ne obere und untere Antriebsspindel 11 a, 11 b, die mit
dem Maschinenrahmen 5 drehbar verbunden sind und
an deren Spindelmuttern der Hubantrieb 10 mit dem
Stanzstempel 9a bzw. die Stanzmatrize 9b angebracht
sind, um diese in Y-Richtung zu verfahren. Zu diesem
Zweck weist die zweite Bewegungseinrichtung 8 einen
nicht ndher gezeigten motorischen Antrieb auf, mit dem
der Stanzstempel 9a und die Stanzmatrize 9b synchron
in dem Spalt 7 bzw. in dem Rahmeninnenraum 6 verfah-
ren werden kdnnen. Die zweite Bewegungseinrichtung
8 kann ggf. ausgebildet sein, die Stanzmatrize 9b unab-
hangig vom Stanzstempel 9a in Y-Richtung zu verschie-
ben. Zu diesem Zweck kann die zweite Bewegungsein-
richtung 8 zwei getrennt ansteuerbare Antriebe aufwei-
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sen, es ist aber ebenfalls méglich, dass die Bewegungs-
einrichtung 8 zu diesem Zweck nur einen motorischen
Antrieb aufweist und das synchrone Verfahren des
Stanzstempels 9a und der Stanzmatrize 9b Uber ein me-
chanisches Kopplungsgetriebe erfolgt.

[0035] Im gezeigten Beispiel weist die Werkzeugma-
schine 1 eine Aufnahmeeinrichtung 12 fiir die Ablage von
Werkstlckteilen 2a (vgl. Fig. 2c) auf, die beim stanzen-
den Bearbeiten vom Werkstilick 2 getrennt wurden. Die
Aufnahmeeinrichtung 12 istin dem Spalt 7 in Y-Richtung
verfahrbar und im gezeigten Beispiel an der Stanzmatri-
ze 9b, genauer gesagt an einer mit dieser verbundenen
Stanzkonsole, angebracht bzw. montiert, welche einen
Teil der Spindelmutter der unteren Antriebsspindel 11 b
bildet. Die Aufnahmeeinrichtung 12 bildetebenfalls einen
Teil der Spindelmutter der unteren Antriebsspindel 11 b
und kann mit Hilfe der zweiten Bewegungseinrichtung 8
gemeinsam mit der Stanzmatrize 9b in dem Spalt 7 ver-
fahren werden.

[0036] Die Werkzeugmaschine 1 weist eine Steue-
rungseinrichtung 13 auf, die unter anderem die erste und
zweite Bewegungseinrichtung 3, 8 sowie den Hubantrieb
10 numerisch steuert. Die Steuerungseinrichtung 13 ist
im gezeigten Fall ausgebildet bzw. programmiert, die
Aufnahmeeinrichtung 12 gemeinsam mit der Stanzma-
trize 9b gesteuert an unterschiedliche Ausschleuspositi-
onen Yy, ..., Yas entlang des Spalts 7 zu bewegen, um
in der Aufnahmeeinrichtung 12 abgelegte Werkstuckteile
2a seitlich aus dem Spalt 7 auszuschleusen. Die Steue-
rungseinrichtung 13 wahlt die Ausschleusposition Y4,
Y a3 in Abhangigkeit vom Typ, insbesondere von der Ge-
ometrie, der in der Aufnahmeeinrichtung 12 abgelegten
Werkstlckteile 2a. An einer jeweiligen Ausschleusposi-
tion Ypq, ..., Yas ist bei demin Fig. 1 gezeigten Beispiel
jeweils ein kastenférmiger Auffangbehalter 14 angeord-
net, um die in der Aufnahmeeinrichtung 12 abgelegten
und an der Ausschleusposition Ypq, ..., Ya3 ausge-
schleusten Werkstlickteile 2a aufzunehmen. Mit Hilfe der
Aufnahmeeinrichtung 12 kénnen auf diese Weise Werk-
stlickteile 2a in Abhangigkeit von ihrem Typ bzw. ihrer
Geometrie in unterschiedliche Auffangbehélter 14 aus-
geschleust und somit sortiert werden. Es versteht sich,
dass in Fig. 1 zur Vereinfachung der Darstellung lediglich
drei Auffangbehalter 14 gezeigt sind, aber in der Regel
Auffangbehélter 14 entlang der gesamten Erstreckung
des Spalts 7 in Y-Richtung angeordnet sind.

[0037] Zum Ausschleusen von Werkstiickteilen 2a an
einer jeweiligen Ausschleusposition Y4, ..., Ya3 weist
die Aufnahmeeinrichtung 12 eine Ausschleuseinrichtung
15 auf, die nachfolgend anhand von Fig. 2a und Fig. 2b
naher beschrieben wird. Die Aufnahmeeinrichtung 12
weist bei dem in Fig. 2a,b gezeigten Beispiel einen kas-
tenférmigen Teilebehalter 16 auf, in dem Werkstickteile
2a abgelegt und gesammelt werden kdnnen. Der Teile-
behalter 16 weist einen Querschnitt auf, der sich zum
Bodenbereich hin erweitert, um ein Verklemmen von
WerkstUckteilen 2a zu verhindern. Im gezeigten Beispiel
weist die Ausschleuseinrichtung 15 eine verschwenkba-
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re Klappe 17 auf, die einen Bodenbereich des Teilebe-
hélters 16 bildet. Die Klappe 17 ist von einer in Fig. 2a
gezeigten ersten, im Wesentlichen horizontalen
Schwenkstellung S1 zur Auflage von Werkstiickteilen 2a
in eine in Fig. 2b gezeigte zweite Schwenkstellung S2
verschwenkbar. In der ersten Schwenkstellung S1 ver-
schlie3t die Klappe 17 den Teilebehalter 16, in der zwei-
ten Schwenkstellung S2 ist die Klappe 17 um ca. 30°
gegenuber der ersten Schwenkstellung S1 nach unten
geneigt, wodurch die auf der Klappe 17 aufliegenden
Werkstlickteile 2a an der Oberseite der Klappe 17 ent-
lang gleiten, um den Teilebehéalter 16 zu entleeren und
die Werkstlckteile 2a seitlich aus dem Spalt 7 auszu-
schleusen. Eine Schwenkachse 18 der verschwenkba-
ren Klappe 17 verlauft in Y-Richtung, so dass die Werk-
stiickteile 2a tiber die Klappe in einer Ausschleusrichtung
A1 ausgeschleust werden, die in einer Ebene quer zur
Y-Richtung und somit quer zum Spalt 7 verlauft.

[0038] Bei dem in Fig. 2a,b gezeigten Beispiel weist
die Ausschleuseinrichtung 15 einen Aktor in Form eines
mit Hilfe der Steuerungseinrichtung 13 pneumatisch be-
tatigbaren Zylinders 19 (vgl. Fig. 2d) auf, der an der Au-
Renseite des Teilebehalters 16 angebracht ist, um die
verschwenkbare Klappe 17 von der ersten Schwenkstel-
lung S1 in die zweite Schwenkstellung S2 und umgekehrt
zu verschwenken. Wie weiter oben beschrieben wurde,
betragt der Winkel zwischen der ersten Schwenkstellung
S1 und der zweiten Schwenkstellung S2 der Klappe 17
im gezeigten Beispiel nur ca. 30°, so dass die zwischen
dem unteren Ende der in der zweiten Schwenkstellung
S2 befindlichen Klappe 17 und dem Teilebehélter 16 ge-
bildete Offnung eine verhaltnismaRig geringe Héhe auf-
weist.

[0039] Um die Offnung zu vergréRern und auf diese
Weise das Entleeren des Teilebehélters 16 zu vereinfa-
chen, weist die Ausschleuseinrichtung 15 im gezeigten
Beispiel eine weitere verschwenkbare Klappe 20 auf, die
an einem Seitenbereich des Teilebehalters 16 ange-
bracht ist und ungeféhr auf Héhe des unteren Drittels
des Seitenbereichs gelenkig an den Teilebehéalter 16 an-
gebunden ist. Die weitere Klappe 20 grenzt in einer ers-
ten, in Fig. 2a gezeigten Schwenkstellung S1 an die in
der ersten Schwenkstellung S1 befindliche Klappe 17 an
und bildet in der ersten Schwenkstellung S1 einen Teil
der Seitenwand des Teilebehalters 16. Auf der Klappe
17 aufliegende Werkstiickteile 2a werden somit in der
ersten Schwenkstellung S1 von der weiteren Klappe 20
am seitlichen Herausfallen aus dem Teilebehélter 16 ge-
hindert. Im gezeigten Beispiel ist die weitere Klappe 20
am Seitenbereich des Teilebehalters 16 mit der Klappe
17 am Bodenbereich des Teilebehalters 16 tber ein me-
chanisches Koppelgetriebe 21 bewegungsgekoppelt.
Durch die Bewegungskopplung wird bei der Betatigung
des Aktors 19 bzw. des Zylinders die weitere Klappe 20
synchron mit der Klappe 17 verschwenkt, so dass die
Klappe 17 und die weitere Klappe 20 gemeinsam von
der ersten Schwenkstellung S1 in die zweite Schwenk-
stellung S2 verschwenkt werden, und umgekehrt. In der
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in Fig. 2b gezeigten zweiten Schwenkstellung S2 ist die
weitere Klappe 20 um einen Winkel von ca. 30° nach
oben verschwenkt und steht seitlich iber den Seitenbe-
reich des Teilebehdlters 16 Uber. In der zweiten
Schwenkstellung S2 ist die weitere Klappe 20 somit von
derden Bodenbereich bildenden Klappe 17 beabstandet
und vergréRert die Hohe der Offnung, (iber die der Tei-
lebehalter 16 entleert werden kann. Durch die vergréRer-
te Offnung kénnen auch vergleichsweise groRe Werk-
stlickteile 2a aus dem Teilebehélter 16 ausgeschleust
werden.

[0040] Fig. 2c zeigt ein Detail der Aufnahmeeinrich-
tung 12 mit dem unteren Endes des Teilebehalters 16,
bei dem die verschwenkbare Klappe 17 und die weitere
verschwenkbare Klappe 20 in der zweiten Schaltstellung
S2 angeordnet sind. Wie in Fig. 2c zu erkennen ist, weist
die Ausschleuseinrichtung 15 eine Ausschleusrutsche
22 auf, die sich an die in der zweiten Schwenkstellung
S2 befindliche Klappe 17 anschlief3t, um Werkstiickteile
2a entlang der Ausschleusrichtung A1 quer zur Y-Rich-
tung und somit quer zum Spalt 7 auszuschleusen. Wie
in Fig. 2c ebenfalls zu erkennen ist, ist am unteren Ende
der Ausschleusrutsche 22 zwischen einem Sender 23a
und einem Empfanger 23b eine Lichtschranke 23c ge-
bildet, um Werkstlickteile 2a zu detektieren, welche die
Ausschleusrutsche 22 passiert haben und somitin einen
derin Fig. 1 gezeigten Auffangbehélter 14 verbracht wur-
den. An einem Portal oberhalb des unteren Endes der
Ausschleusrutsche 22 ist eine Abweiseplatte 24 ange-
bracht, um die Werkstiickteile 2a entlang der Aus-
schleusrichtung A1 zu einem jeweiligen Auffangbehalter
14 zu fihren. Die Abweiseplatte 24 verhindert, dass
Werkstlckteile 2a auf Grund von prozessbedingten Er-
schitterungen die Lichtschranke 23c und ggf. den Auf-
fangbehalter 14 Uberspringen.

[0041] Fig. 2d zeigt eine Schnittdarstellung des oberen
Rands des Teilebehalters 16, an dem eine Sensorein-
richtung 25 mit einem an gegeniiber liegenden Seiten
einer oberen Offnung des Teilebehalters 16 gebildeten
Sender 25a und Empfénger 25b, zwischen denen ein
flachiges Lichtgitter 25c erzeugt wird, um zu Uberwa-
chen, ob Werkstlickteile 2a aus dem Teilebehélter 16
nach oben Uberstehen, d.h. um zu Uberpriifen, ob der
Teilebehalter 16 vollstandig gefillt ist.

[0042] Die Sensoreinrichtung 25 ermdglicht es zudem,
zu Uberwachen, ob ein Werkstiickteil 2a eine Zufih-
rungsrutsche 26 zur Zufiihrung von Werkstiickteilen 2a
von der Stanzmatrize 9b zu dem Teilebehalter 16 bzw.
zu der Aufnahmeeinrichtung 12 passiert hat oder nicht.
Zu diesem Zweck wird das Lichtgitter 25¢c der Sensor-
einrichtung 25 am unteren Ende der Zufiihrungsrutsche
26 gebildet. Wie in Fig. 2a-d ebenfalls zu erkennen ist,
weist die Zufuihrungsrutsche 26 an ihrem oberen Ende
einen Kragen 27 auf, welcher die kreisférmige Auflen-
kontur der Stanzmatrize 9b seitlich teilweise umgibt. Falls
Werkstlckteile 2a in den Teilebehélter 16 befordert wer-
den sollen, deren Schwerpunkt sich nach dem Frei-
schneiden vom Werkstiick 2 nicht Gber der Zufiihrungs-
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rutsche 26 befindet, kann eine Relativbewegung zwi-
schen der Stanzmatrize 9b und dem auf dieser auflie-
genden Werksickteil 2a erzeugt werden, indem die
Stanzmatrize 9b in Y-Richtung in dem Spalt 7 so schnell
verfahren wird, dass die Stanzmatrize 9b unter dem
Werkstiickteil 2a weggezogen und die Zuflihrungsrut-
sche 26 unter dem Werkstlickteil 2a positioniert wird.
[0043] Der Teilebehalter 16 kann an seiner Oberseite
mit einer (nicht gezeigten) Werkstlickauflageflache ver-
sehen sein, die mit der Aufnahmeeinrichtung 12 in dem
Spalt 7 mitbewegt wird. Es versteht sich, dass in diesem
Fall zwischen der Zuflihrungsrutsche 26 und der Werk-
stiickauflageflache eine seitliche Offnung verbleibt, die
gro® genug ist, um Werkstiickteile 2a in den Teilebehal-
ter 16 zu verbringen. Auch an der Stanzmatrize 9b kon-
nen ggf. Teile einer Werkstlickauflageflache angebracht
sein, die in dem Spalt 7 mit der Stanzmatrize 9b mitbe-
wegt wird.

[0044] Fig. 3a,bzeigen ein weiteres Beispiel einer Auf-
nahmeeinrichtung 12, welche sich von derin Zusammen-
hang mit Fig. 2a-d beschriebenen Aufnahmeeinrichtung
12 dadurch unterscheidet, dass kein Teilebehalter 16
zum Sammeln von Werkstlickteilen 2a vorgesehen ist:
Bei der in Fig. 3a,b gezeigten Aufnahmeeinrichtung 12
wird vielmehr ein WerkstUickteil 2a direkt auf einer Klappe
17 abgelegt, die gleichzeitig Teil einer Ausschleusein-
richtung 15 ist und die sich in Fig. 3a in einer ersten,
horizontalen Schwenkstellung S1 befindet. Gegebenen-
falls kdnnen mehrere Werkstlckteile 2a auf der als Auf-
lageflache dienenden Klappe 17 abgelegt bzw. gesam-
melt werden, bevor diese aus der Ausschleuseinrichtung
12 ausgeschleust werden. Die verschwenkbare Klappe
17 kann zu diesem Zweck in eine zweite, in Fig. 3a,b
nicht bildlich dargestellte Schwenkstellung S2 ver-
schwenkt werden, in welcher das auf der Klappe 17 auf-
liegende Werkstiickteil 2a entlang einer ersten Aus-
schleusrichtung A1 Uber eine fest stehende Ausschleus-
rutsche 22 in einen in Fig. 3a,b nicht gezeigten Auffang-
behalter ausgeschleust wird, der beispielsweise seitlich
neben dem Spalt 7 unter der zweiten Werkstiickauflage-
flache 4b der Werkzeugmaschine 1 angeordnet sein
kann.

[0045] Fig. 3b zeigt die Klappe 17 in einer dritten
Schwenkstellung S3, die um ca. 30° gegenuber der in
Fig. 3a gezeigten ersten Schwenkstellung S1 nach unten
geneigt ist. In der dritten Schwenkstellung S3 wird das
Werkstlckteil 2a auf eine weitere Ausschleusrutsche
22a beférdert, an der das Werkstilickteil 2a entlang glei-
ten und in einem nicht bildlich dargestellten Auffangbe-
héalter aufgefangen werden kann, der beispielsweise un-
terhalb der ersten Werkstlckauflageflache 4a der Werk-
zeugmaschine 1 angeordnet sein kann. Die in Fig. 3a,b
gezeigte Aufnahmeeinrichtung 12 ermdglicht somit ein
Ausschleusen von Werkstuickteilen 2a zu beiden Seiten
des Spalts 7. Auch die in Fig. 2a-d gezeigte Aufnahme-
einrichtung 12, genauer gesagt deren Ausschleusein-
richtung 15, kann ggf. derart ausgebildet sein, dass
Werkstiickteile 2a zu beiden Seiten des Spalts 7 ausge-
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schleust werden kdnnen.

[0046] Die in Fig. 3a,b gezeigte Aufnahmeeinrichtung
12 weist analog zur in Fig. 2a-d gezeigten Aufnahmeein-
richtung 12 eine Zufiihrungsrutsche 26 auf, um Werk-
stiickteile 2a von der Stanzmatrize 9b zur verschwenk-
baren Klappe 17 zu beférdern. Die Klappe 17, die um
eine Schwenkachse 18 parallel zur Y-Richtung ver-
schwenkt werden kann, weist an ihrer der Zufiihrungs-
rutsche 26 gegeniber liegenden Seite einen Anschlag
28 auf. Die Klappe 17 wird mit Hilfe eines Aktors in die
drei unterschiedlichen Schwenkstellungen S1 bis S3 ver-
schwenkt, wobei der Aktor beispielsweise wie in der EP
0 945 196 A2 beschrieben ausgebildet sein kann. Die
Klappe 17 kann ggf. auch um mehr als eine Schwenk-
achse verschwenkt werden, wie ebenfalls in der EP 0
945 196 A2 beschrieben ist.

[0047] An Stelle der verschwenkbaren Klappe 17 kann
die in Fig. 3a,b gezeigte Aufnahmeeinrichtung 12 bei-
spielsweise ein ggf. in seiner Bewegungsrichtung um-
steuerbares endloses Forderband aufweisen, auf dem
Werkstlckteile 2a abgelegt werden und mit dem die
Werkstlckteile 2a wahlweise zu einer der beiden Aus-
schleusrutschen 22, 22a oder ggf. direkt in die Auffang-
behalter 14 transportiert werden kdnnen, die seitlich ne-
ben dem Spalt 7 angeordnet sind.

[0048] Bei der weiter oben beschriebenen Werkzeug-
maschine 1 wird die Bewegung des Presswerkzeugs 9
bzw. der Stanzmatrize 9b in dem Spalt 7 in vorteilhafter
Weise dazu genutzt, Werkstiickteile 2a an unterschied-
lichen Ausschleuspositionen Y4, ..., Ya3 auszuschleu-
sen, so dass bereits in der Werkzeugmaschine 1 eine
Sortierung von unterschiedlichen Werkstlckteilen 2a
vorgenommen werden kann. Es versteht sich, dass an
Stelle eines Presswerkzeugs 9 mit einem Stanzstempel
9a und einer Stanzmatrize 9b auch andere Presswerk-
zeuge 9 in der Werkzeugmaschine 1 zum Einsatz kom-
men kdnnen, beispielsweise Presswerkzeuge 9, die ei-
nen Biegestempel und eine Biegematrize aufweisen. Al-
ternativ zur weiter oben beschriebenen gemeinsamen
Verfahrbarkeit der Stanzmatrize 9b und der Aufnahme-
einrichtung 12 in dem Spalt 7 ist es auch mdglich, die
Aufnahmeeinrichtung 12 unabhangig von der Stanzma-
trize 9b in dem Spalt 7 zu verfahren. Die Aufnahmeein-
richtung 12 kann aus einer zu der Stanzmatrize 9b be-
nachbarten Position, in der diese Werkstiickteile 2a auf-
nimmt, gesteuert und unabhéngig von der Stanzmatrize
9b an unterschiedliche Ausschleuspositionen Yy, ...,
Y a3 entlang des Spalts 7 bewegt werden. Sobald die in
der Aufnahmeeinrichtung 12 aufgenommenen Werk-
stlickteile 2a an der Ausschleuspositionen Y4, ..., Y3
ausgeschleust wurden, kann die Aufnahmeeinrichtung
12 in eine zu Stanzmatrize 9b benachbarte Position in
dem Spalt 7 verfahren werden, um erneut Werkstiickteile
2a aufzunehmen.
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Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine (1) zum stanzenden und/oder
umformenden Bearbeiten eines plattenartigen
Werkstlicks (2), insbesondere eines Blechs, umfas-
send:

eine erste Bewegungseinrichtung (3) zur Bewe-
gung des Werkstlcks (2) in einer ersten Rich-
tung (X),

zwei Werkstiickauflageflachen (4a, 4b) zur Auf-
lage des Werkstilicks (2), zwischen denen ein
sich entlang einer zweiten, bevorzugt zur ersten
senkrechten Richtung (Y) erstreckender Spalt
(7) gebildet ist,

eine zweite Bewegungseinrichtung (8) zur Be-
wegung eines Pressenwerkzeugs (9) in der
zweiten Richtung (Y), wobei das Pressenwerk-
zeug (9) zwei Werkzeugkomponenten (9a, 9b)
aufweist, die entlang einer Hubrichtung (Z) re-
lativ zueinander bewegbar sind, um das Werk-
stiick (2) in dem Spalt (7) stanzend und/oder
umformend zu bearbeiten, sowie

eine in dem Spalt (7) in der zweiten Richtung
(Y) verfahrbare Aufnahmeeinrichtung (12) zur
Ablage mindestens eines beim stanzenden
und/oder umformenden Bearbeiten des Werk-
stiicks (2) gebildeten Werkstickteils (2a).

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, bei welcher

die Aufnahmeeinrichtung (12) an einer der beiden
Werkzeugkomponenten (9b) angebracht und ge-
meinsam mit der Werkzeugkomponente (9b) in dem
Spalt (7) verfahrbar ist.

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, bei
dem die Aufnahmeeinrichtung (12) einen Teilebe-
halters (16) zur Ablage mindestens eines Werk-
stickteils (2a) aufweist.

4. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, bei der die Aufnahmeeinrichtung
(12) eine steuerbare Ausschleuseinrichtung (15)
zum Ausschleusen von in der Aufnahmeeinrichtung
(12) abgelegten Werkstlckteilen (2a) aufweist.

5. Werkzeugmaschine nach Anspruch 4, weiter umfas-
send:

eine Steuerungseinrichtung (13) zur gesteuer-
ten Bewegung der Aufnahmeeinrichtung (12) an
unterschiedliche Ausschleuspositionen (Y1,
..., Ya3) entlang des Spalts (7), sowie zum Steu-
ern der Ausschleuseinrichtung (15) zum Aus-
schleusen von Werkstuckteilen (2a) an den un-
terschiedlichen Ausschleuspositionen (Ypy, ...,

Y a3)-
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Werkzeugmaschine nach Anspruch 4 oder 5, bei
welcher die steuerbare Ausschleuseinrichtung (15)
mindestens eine verschwenkbare Klappe (17) auf-
weist, die eine erste Schwenkstellung (S1) zur Auf-
lage von in der Aufnahmeeinrichtung (12) abgeleg-
ten Werkstlickteilen (2a) und eine zweite Schwenk-
stellung (S2) zum Ausschleusen von Werksticktei-
len (2a) aus der Aufnahmeeinrichtung (12) aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 6, bei welcher
eine Schwenkachse (18) der verschwenkbaren
Klappe (17) parallel zur zweiten Richtung (Y) aus-
gerichtet ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 6 oder 7, bei
welcher die verschwenkbare Klappe (17) eine dritte
Schwenkstellung (S3) zum Ausschleusen von Werk-
stickteilen (2a) aus der Aufnahmeeinrichtung (12)
aufweist, wobei sich eine Ausschleusrichtung (A1)
in der zweiten Schwenkstellung (S2) von einer Aus-
schleusrichtung (A2) in der dritten Schwenkstellung
(S3) unterscheidet.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 6
bis 8, bei welcher die verschwenkbare Klappe (17)
einen Bodenbereich des Teilebehalters (16) bildet.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 9, weiter umfas-
send: eine weitere verschwenkbare Klappe (20), die
an einem Seitenbereich des Teilebehalters (16) ge-
bildet ist, die in einer ersten Schwenkstellung (S1)
an den von der verschwenkbaren Klappe gebildeten
Bodenbereich des Teilebehalters (16) angrenzt und
die in einer zweiten Schwenkstellung (S2) vom Bo-
denbereich des Teilebehélters (16) beabstandet ist,
wobei die verschwenkbare Klappe (17) und die wei-
tere verschwenkbare Klappe (20) bevorzugt bewe-
gungsgekoppelt sind.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriche 5
bis 10, bei welcher die Ausschleuseinrichtung (15)
mindestens eine Ausschleusrutsche (22, 22a) zum
Ausschleusen von Werkstickteilen (2a) aus der Auf-
nahmeeinrichtung (12) in einer bevorzugt quer zur
zweiten Richtung (Y) verlaufenden Ausschleusrich-
tung (A1, A2) aufweist.

Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, bei welcher die Aufnahmeeinrich-
tung (12) eine Zufiihrungsrutsche (26) zur Zufiihrung
von Werkstlickteilen (2a) von einer der Werkzeug-
komponenten (9b) des Presswerkzeugs (9) auf-
weist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 12, weiter um-
fassend: eine Sensoreinrichtung (25) zur Detektion
von Werkstickteilen (2a), welche die Zufiihrungsrut-
sche (26) passieren oder welche aus dem Teilebe-
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10

halter (16) nach oben Uberstehen.

14. Verfahren zum Ausschleusen von Werkstlickteilen

(2a) aus einer Werkzeugmaschine (1) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, das Verfahren um-
fassend:

Verfahren der Aufnahmeeinrichtung (12) in der
zweiten Richtung (Y) entlang des Spalts (7), bis
eine von mehreren Ausschleuspositionen (Y a1,
..., Ya3) entlang des Spalts (7) erreichtist, sowie
Ausschleusen mindestens eines in der Aufnah-
meeinrichtung (12) abgelegten Werkstiickteils
(2a) an der Ausschleusposition (Y1, ..., Ya3)-
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