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(54) Vorrichtung zum Pressen
(57) Es wird eine Vorrichtung zum Pressen mit

wenigstens einem in einem Werkzeugrahmen (2)
angeordneten Presswerkzeug (3) vorgeschlagen, ‘. .
das von insbesondere zwei gegenlberliegenden IR
und gegeneinander verlagerbaren Formen, einem :
Ober- und einem Unterwerkzeug (4, 5), gebildet ist,
die je an dem Werkzeugrahmen (2) zugeordneten
Werkzeugaufnahmen, insbesondere einem
Pressbér (6) und einem Presstisch (7), lésbar
befestighar sind.  Um  einen  vorteilhaften
Presswerkzeugwechsel  zu  gestatten,  wird
vorgeschlagen, dass dem Werkzeugrahmen (2)
eine Transporteinrichtung (8) flr das mittels
Schnellspannvorrichtung |6sbar an der
Werkzeugaufnahme angeordnete Presswerkzeug
(3) zugeordnet ist und dass dem Werkzeugrahmen
(2) wenigstens zwei Parkpositionen (9, 99 fur je
wenigstens ein Presswerkzeug (3) zugeordnet
sind, wobei wenigstens zwei PreBwerkzeuge (3)
wechselweise mit der Transporteinrichtung (8)
automatisiert zwischen der jeweiligen Parkposition
(9, 99 und der Werkzeuglbergabeposition im
Werkzeugrahmen verlagerbar sind.

FIG.f
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Pressen mit wenigstens einem in
einem Werkzeugrahmen angeordneten Presswerkzeug, das von insbesondere zwei gegeniber-
liegenden und gegeneinander verlagerbaren Formen, einem Ober- und einem Unterwerkzeug,
gebildet ist, die je an dem Werkzeugrahmen zugeordneten Werkzeugaufnahmen, insbesondere
einem Pressbar und einem Presstisch, 16sbar befestigbar sind.

[0002] Derartige Pressen werden Ublicherweise hydraulisch oder pneumatisch betétigt und
umfassen ein in einem Pressrahmen angeordnetes Presswerkzeug, das von zwei gegeniiber-
liegenden und gegeneinander verlagerbaren Formen gebildet wird. Diese Formen werden im
Gestell gehalten oder gefiihrt und hydraulisch oder pneumatisch gegeneinander gepre3t, wozu
Ublicherweise der Pressbar gegen den Presstisch verlagert wird. Je nach zu fertigendem Werk-
stlick kann das Presswerkzeug gegebenenfalls beheizbar oder kihlbar sein bzw. in verschie-
denen Arbeitsschritten wechselweise beheizt oder gekihlt werden (AT 506 099 A1), wozu das
Werkzeug entweder elektrisch beheizt oder von einem Warmetragerfluid durchstrémt wird. Ein
Nachteil liegt insbesondere im erheblichen Manipulations- und Zeitaufwand beim Umristen von
einem Werkzeug auf das andere und in der Wartezeit beim Temperieren des Presswerkzeuges
nach der Montage, bis mit der Produktion fortgefahren werden kann. Fir die Fertigung unter-
schiedlicher Produkte und ProdukigréBen in ein und derselben Vorrichtung, kann eine rasche
Presswerkzeugumstellung erforderlich sein, was wiederum mit einem erheblichen Manipulati-
ons- und Zeitaufwand verbunden ist.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs geschil-
derten Art dahingehend zu verbessern, dass mit ihr ein rascher und méglichst unkomplizierter
Presswerkzeugwechsel méglich ist. Vorzugsweise soll auch die Wartezeit zwischen Presswerk-
zeugmontage und Abschluss des Temperierprozesses des Presswerkzeuges verringert werden.

[0004] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass dem Werkzeugrahmen eine
Transporteinrichtung fiir das mittels Schnellspannvorrichtung I6sbar an der Werkzeugaufnahme
angeordnete Presswerkzeug zugeordnet ist und dass dem Werkzeugrahmen wenigstens zwei
Parkpositionen flr je wenigstens ein Presswerkzeug zugeordnet sind, wobei wenigstens zwei
Presswerkzeuge wechselweise mit der Transporteinrichtung automatisiert zwischen der jeweili-
gen Parkposition und der Werkzeugibergabeposition im Werkzeugrahmen verlagerbar sind.
Damit ist auch in der Serienfertigung jederzeit ein rascher und unkomplizierter Presswerkzeug-
wechsel an einer Presse mit Ober - und Unterwerkzeug vollautomatisch méglich.

[0005] Ober- und einem Unterwerkzeug sind mit hydraulischen Werkzeugspannern am Press-
bar und am Presstisch, I6sbar befestigt, womit die Anbindung des Presswerkzeuges an Press-
bér und Presstisch zum Werkzeugwechsel einfach und unkompliziert gelést werden kann. Die
Presswerkzeuge werden insbesondere quer zur durch die Presse fliihrenden Materialflussrich-
tung in die Presse eingesetzt und auch aus der Presse ausbracht und vorzugsweise parallel zur
Materialflussrichtung in eine jeweilige Parkposition gebracht, wo das Presswerkzeug geparkt
wird und/oder von wo das Presswerkzeug gegebenenfalls mit einem Stapler, Kran od. dgl. ab-
und antransportiert werden kann.

[0006] Um das Presswerkzeug mdglichst einfach aus der Presse ausbringen und in die Presse
einsetzen zu kdénnen, empfiehlt es sich, wenn dem unteren PreBwerkzeug im Werkzeugrahmen,
insbesondere dem Presstisch, eine Hubeinrichtung fir das Presswerkzeug zugeordnet ist. Zum
Presswerkzeugwechsel werden beispielsweise Ober- und einem Unterwerkzeug zusammenge-
fahren, also geschlossen, wird die Anbindung an Pressbar und Presstisch hydraulisch gelést
und wird das Presswerkzeug mit der Hubeinrichtung im Werkzeugrahmen angehoben, aus
welcher angehobenen Position das Presswerkzeug an die Transporteinrichtung (bergeben
werden kann, wonach die dem Presswerkzeug zugeordnete Parkposition angefahren werden
kann. In der jeweiligen Parkposition wird das Presswerkzeug mit einer Hubeinrichtung auf ei-
nem Lagerbock zentriert abgestellt.
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[0007] Dazu empfiehlt es sich, wenn die Transporteinrichtung eine zwischen der Werkzeug-
Ubergabeposition im Werkzeugrahmen und einer Werkzeugibergabeposition auBerhalb des
Werkzeugrahmens in einer Fiihrung mit einem Transportantrieb verlagerbare Ubergabeeinrich-
tung und einen mit einer Hubeinrichtung fir das Presswerkzeug ausgestatteten Férderwagen
umfasst, mit dem das Presswerkzeug zwischen der Werkzeugibergabeposition auBerhalb des
Werkzeugrahmens und der jeweiligen Parkposition verlagerbar ist, in welcher Parkposition das
Presswerkzeug mit der Hubeinrichtung auf einem Lagerbock zentriert abgestellt gestellt wird.
Der Forderwagen kann dann umgehend ein anderes Werkzeug anfahren, vom zugeordneten
Lagerbock anheben, zur Werkzeuglbergabeposition auBerhalb des Werkzeugrahmens verfah-
ren und an die Ubergabeeinrichtung Ubergeben in dem die Hubeinrichtung bei der Ubergabe
abgesenkt wird und das Presswerkzeug auf die Ubergabeeinrichtung abgesetzt wird. Allerdings
kénnte auch die Ubergabeeinrichtung mit einer Hubeinrichtung ausgestattet sein und der Fér-
derwagen hubeinrichtungslos ausgefiihrt sein. Der Férderwagen kann beispielsweise schienen-
gebunden oder als fahrerloses Transportsystem ausgebildet sein.

[0008] Besonders einfache und robuste Konstruktionsverhéltnisse ergeben sich, wenn die
Transporteinrichtung, insbesondere die Ubergabeeinrichtung, Aufnahmepratzen flr das Press-
werkzeug aufweist, auf die das Presswerkzeug mit der jeweiligen Hubeinrichtung ablegbar ist
und von der das Presswerkzeug mit der Hubeinrichtung abhebbar ist. In einem besonders
einfachen Fall wirkt die Ubergabeeinrichtung als reiner Linearférderer, der ohne gesonderte
Hubmittel fir das Presswerkzeug ausgestattet ist.

[0009] Dazu sind beispielsweise an den Pressensdulen des Werkzeugrahmens auBerhalb des
Presswerkzeugarbeitsbereichs zwei Linearflihrungen vorgesehen, in denen die Ubergabeein-
richtung gefiihrt und mit dem Transportantrieb zwischen der Werkzeugiibergabeposition im
Werkzeugrahmen und der Werkzeuglbergabeposition auBerhalb des Werkzeugrahmens verla-
gerbar ist. Neben der Presse ist parallel zur Materialflussrichtung ein Werkzeugparkplatz far
vorzugsweise zwei Werkzeuge vorgesehen. Der Werkzeugparkplatz kann ein massives, fest am
Boden verankertes Untergestell mit parallel zur Materialflussrichtung aufgebauten Linearfiih-
rungen flr den Forderwagen umfassen. In oder auf diesen Flihrungen wird der Férderwagen
motorisch wenigstens zwischen den Parkpositionen und der Werkzeuglbergabeposition be-
wegt. Jeder Parkposition ist ein Lagerbock zugeordnet, auf der zur Presswerkzeugaufnahme
und zur Presswerkzeugpositionierung in der Parkstellung Zentrierelemente eingearbeitet hat.
Zum Wechseln der Presswerkzeuge wird das benétigte Presswerkzeug mit dem Férderwagen
in die WerkzeugUbergabeposition verfahren.

[0010] Gehéren wenigstens einer Parkposition Energieversorgungsanschliisse fiir das Press-
werkzeug zu, so kann das Presswerkzeug gegebenenfalls bereits vor seinem Einsetzen in die
Presse auf Betriebstemperatur gebracht werden, um bereits unmittelbar nach einer Presswerk-
zeugmontage mit dem Produktionsprozess fortfahren zu kénnen.

[0011] Sind der Presse eine automatische Werkzeugerkennung und eine Steuerung mit werk-
zeugauswahlabhangiger Programmauswahl zugeordnet kdnnen zudem manuelle Eingriffe beim
Umristen bestenfalls vermieden werden.

[0012] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen
[0013] Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in Schragansicht,
[0014] Fig. 2 die Vorrichtung in Riickansicht,

[0015] Fig. 3 die Vorrichtung in Seitenansicht mit der Ubergabeeinrichtung in der Werkzeug-
Ubergabeposition innerhalb des Werkzeugrahmens und

[0016] Fig. 4 die Vorrichtung aus Fig. 3 mit der Ubergabeeinrichtung in der Werkzeugiiberga-
beposition auBerhalb des Werkzeugrahmens.

[0017] Eine erfindungsgeméBe Vorrichtung zum Pressen, ndmlich eine Presse 1, umfasst ein in
einem Werkzeugrahmen 2 angeordnetes Presswerkzeug 3, dass von zwei gegeniberliegenden
und gegeneinander verlagerbaren Formen, einem Oberwerkzeug 4 und einem Unterwerkzeug 5
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gebildet ist. Oberwerkzeug 4 und Unterwerkzeug 5 sind je an dem Werkzeugrahmen 2 zuge-
ordneten Werkzeugaufnahmen, insbesondere einem Pressbéar 6 und einem Presstisch 7 hyd-
raulisch lésbar befestigt, wobei die diesbezlgliche Befestigungsvorrichtung in der Zeichnung
nicht ndher dargestellt ist.

[0018] Dem Werkzeugrahmen 2 ist eine Transporteinrichtung 8 flir das mittels Schnellspann-
vorrichtung l6sbar an der Werkzeugaufnahme vom Pressbar und Presstisch 7 angeordnete
Presswerkzeug 3 zugeordnet. AuBerdem sind wenigstens zwei Parkpositionen 9, 9* fir je we-
nigstens ein Presswerkzeug 3 vorgesehen, wobei wenigstens zwei Presswerkzeuge 3 abwech-
selnd mit der Transporteinrichtung 8 automatisiert zwischen der jeweiligen Parkposition 9, 9°
und der Werkzeuglbergabeposition im Werkzeugrahmen verlagerbar sind.

[0019] Dem unteren Presswerkzeug 5 ist im Werkzeugrahmen 2, insbesondere im Presstisch 7,
eine mehrere Hydraulikzylinder umfassende Hubeinrichtung 10 fiir das Presswerkzeug 3 zuge-
ordnet, wobei die Hydraulikzylinder im ausgefahrenen Zustand aus der Presstischebene vorra-
gen. Ebenso ist das Presswerkzeug 3 im Bereich jeder Parkposition 9, 9° mit einer Hubeinrich-
tung 11, die ebenfalls mehrere Hydraulikzylinder umfasst, auf einem Lagerbock 12, 12° abstell-
bar. Jeder Parkposition 9, 9° ist ein Lagerbock 12, 12° zugeordnet.

[0020] Die Transporteinrichtung 8 umfasst eine zwischen der Werkzeuglbergabeposition im
Werkzeugrahmen und einer Werkzeugiibergabeposition auBerhalb des Werkzeugrahmens in
einer Filhrung 13 mit einem nicht ndher dargestellten Transportantrieb 14 verlagerbare Uberga-
beeinrichtung 15 und einen mit der Hubeinrichtung 11 fir das Presswerkzeug 3 ausgestatteten
Forderwagen 16, mit dem das Presswerkzeug 3 zwischen der Werkzeuglbergabeposition
auBerhalb des Werkzeugrahmens und der jeweiligen Parkposition 9, 9° verlagerbar ist.

[0021] Die Transporteinrichtung 8, insbesondere die Ubergabeeinrichtung 15 umfasst dabei an
einem Gehénge, das oberseitig in die Fihrung eingreift, angeordnete Aufnahmepratzen 17 fir
das Presswerkzeug 3, auf die das Presswerkzeug 3 in der jeweiligen Ubergabe- oder Parkposi-
tion mit der Hubeinrichtung 10, 11 ablegbar ist und von der das Presswerkzeug 3 mit der
Hubeinrichtung 10, 11 abhebar ist.

[0022] Der Werkzeugwechsel l3uft beispielsweise wie folgt ab: Die Ubergabeeinrichtung 15
steht der Werkzeugubergabeposition auBerhalb des Werkzeugrahmens (Fig. 1 und Fig. 4). Der
Pressbér 6 fahrt nach unten gegen den Presstisch 7 und fahrt die beiden Werkzeughalften, das
Ober- und das Unterwerkzeug 4, 5 zusammen. Das Presswerkzeug wird hydraulisch von
Pressbdr 6 und Presstisch 7 entriegelt und liegt nunmehr lose auf dem Presstisch 7 auf. In
weiterer Folge fahrt der Pressbar 6 nach oben und wird das Presswerkzeug 3 mit der Hubein-
richtung 10, insbesondere mit vier Hydraulikzylindern, vom Presstisch bzw. von der Presstisch-
oberflache abgehoben, siehe beispielsweise Fig. 4. Nunmehr féhrt die Ubergabeeinrichtung 15
in den Werkzeugrahmen 2 ein, wobei die Aufnahmepratzen 17 das Werkzeug 3 untergreifen.
Die Hubeinrichtung 10 im Bereich des Presstisches 7 wird wieder eingefahren, wonach das
Presswerkzeug 3 auf den an der Ubergabeeinrichtung starr montierten Aufnahmepratzen 17
aufliegt. Zur Ausrichtung und sicheren Aufnahme des Presswerkzeugs kénnen stets entspre-
chende Fihrungen, Nuten oder dgl. vorgesehen sein. In weiterer Folge wird das Presswerk-
zeug 3 mit der Ubergabeeinrichtung in die Werkzeuglbergabeposition auBerhalb des Werk-
zeugrahmens verfahren.

[0023] Der Forderwagen 16, der beispielsweise mittels eines Zahnstangentriebes verfahrbar ist,
fahrt ebenfalls in die Werkzeuglbergabeposition auBerhalb des Werkzeugrahmens bzw. befin-
det sich bereits in dieser Position. Der Wagen féhrt nunmehr ebenfalls seine Hubeinrichtung 11
(vier Hydraulikzylinder) aus und hebt das Presswerkzeug von den Aufnahmepratzen 17 ab. Die
Ubergabeeinrichtung 15 féhrt nun wieder in Richtung Werkzeugrahmen 2 und dabei gegebe-
nenfalls in die Werkzeugibergabeposition innerhalb des Werkzeugrahmens unter Freigabe des
Presswerkzeuges. Nunmehr fahrt der Férdererwagen 16 in seine vorgesehen Parkposition 9, 9
und setzt das aus der Presse ausgefahrene Presswerkzeug 3 durch Absenken der Hubeinrich-
tung 11 auf den jeweiligen Lagerbock 12, 12° zentriert ab.
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[0024] Nunmehr kann der Férderwagen 16 das in einer anderen Parkposition befindliche
Presswerkzeug 3 anfahren, anheben und in die Ubergabeposition auBerhalo des Werkzeug-
rahmens verbringen, wo dieses wiederum von der Ubergabeeinrichtung 15 aufgenommen wird,
indem die Aufnahmepratzen 17 unter das Presswerkzeug 3 eingesetzt und die Hubeinrichtung
11 abgesenkt wird. Nach einem Einfahren des Austauschpresswerkzeuges in den Werkzeug-
rahmen 2 wird das Austauschpresswerkzeug wiederum zentriert von der ausfahrenden Hubein-
richtung 10 angehoben und wird die Ubergabeeinrichtung 15 aus dem Werkzeugrahmen 2
ausgefahren. Zum Abschluss wird noch das Austauschpresswerkzeug auf den Presstisch ab-
gesenkt, wird der Pressbér 6 gegen das Werkzeug abgesenkt und werden die beiden Werk-
zeughalften wiederum mit Pressbar 6 und Presstisch 7 verriegelt, worauf der Produktionspro-
zess weiterlaufen kann. Gegebenenfalls sind noch Versorgungsleitungen, wie insbesondere
Leitungen zum Vorwarmen bzw. Kihlen der Pressformen an Ober- bzw. Unterwerkzeug anzu-
schlieBen. Dieses AnschlieBen kann ebenfalls automatisiert erfolgen.
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Anspriiche

1. Vorrichtung zum Pressen mit wenigstens einem in einem Werkzeugrahmen (2) angeordne-
ten Presswerkzeug (3), das von insbesondere zwei gegeniiberliegenden und gegeneinan-
der verlagerbaren Formen, einem Ober- und einem Unterwerkzeug (4, 5), gebildet ist, die
je an dem Werkzeugrahmen (2) zugeordneten Werkzeugaufnahmen, insbesondere einem
Pressbar (6) und einem Presstisch (7), 16sbar befestigbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Werkzeugrahmen (2) eine Transporteinrichtung (8) fir das mittels Schnellspann-
vorrichtung l6sbar an der Werkzeugaufnahme angeordnete Presswerkzeug (3) zugeordnet
ist und dass dem Werkzeugrahmen (2) wenigstens zwei Parkpositionen (9, 9) flr je we-
nigstens ein Presswerkzeug (3) zugeordnet sind, wobei wenigstens zwei PreBwerkzeuge
(3) wechselweise mit der Transporteinrichtung (8) automatisiert zwischen der jeweiligen
Parkposition (9, 9°) und der Werkzeugulbergabeposition im Werkzeugrahmen verlagerbar
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem unteren PreBwerk-
zeug (5) im Werkzeugrahmen (2), insbesondere dem Presstisch (7), eine Hubeinrichtung
(10) fir das Presswerkzeug (3) zugeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerkzeug
(3) im Bereich jeder Parkposition (9, 9°) mit einer Hubeinrichtung (11) auf einem Lagerbock
(12, 12°) zentriert abstellbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung (8) eine zwischen der Werkzeugubergabeposition im Werkzeugrah-
men und einer Werkzeugiibergabeposition auBerhalo des Werkzeugrahmens (2) in einer
FOhrung (13) mit einem Transportantrieb (14) verlagerbare Ubergabeeinrichtung (15) und
einen mit einer Hubeinrichtung (11) fir das Presswerkzeug (3) ausgestatteten Férderwa-
gen (16) umfasst, mit dem das Presswerkzeug (3) zwischen der Werkzeuglibergabepositi-
on auBerhalb des Werkzeugrahmens und der jeweiligen Parkposition (9, 9°) verlagerbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung (8), insbesondere die Ubergabeeinrichtung (15), Aufnahmepratzen
(17) fur das Presswerkzeug (3) aufweist, auf die das Presswerkzeug mit der Hubeinrich-
tung (10, 11) ablegbar ist und von der das Presswerkzeug (3) mit der Hubeinrichtung (10,
11) abhebbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass den
Parkpositionen (9, 9°) Energieversorgungsanschlisse fir das Presswerkzeug (3) zugehd-
ren.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, gekennzeichnet durch eine Werkzeuger-
kennung und eine Steuerung mit werkzeugauswahlabhangiger Programmauswahl.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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