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(54) Vorrichtung zum Austragen von Feinstanz- bzw. Feinschneidteilen aus einem Werkzeug einer

Presse

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aus-
tragen von Teilen aus einem Werkzeug einer mecha-
nisch oder hydraulisch angetriebenen Presse.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vor-
richtung zum Austragen von Teilen aus einem Werkzeug
einer Presse bereitzustellen, mit der ein Austragen von
Teilen aus dem Werkzeug in hoher Oberflachengiite und
Genauigkeit bei hohen Beschleunigungen und Ge-
schwindigkeiten unter gleichzeitiger Einsparung von Ko-
sten sicher ermdglicht wird.

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, dass der Direk-
tantrieb (2) eine in Abhangigkeit des StdRelhubes die
Drehrichtung wechselnde Antriebswelle (3) umfasst, die

mit dem Querschieber (8) tiber einen Hebel (4), eine La-
sche (5) und Schnellkupplung (6) zum Umwandeln der
Drehbewegung in eine Linearbewegung schwenkbe-
weglich verbunden ist, wobei sich der Richtungssinn der
Linearbewegung zwischen einer vorderen Endlage (D)
und einer hinteren Endlage (C) des Querschiebers (8)
im Arbeitsraum (E) umkehrt, und dass der Querschieber
(8) eine Grundplatte (27) und eine Teileplatte (26) zum
Erfassen und Austragen der Teile enthalt, wobei die Tei-
leplatte (26) in auf der an Werkzeugplatte des unteren
Werkzeugteils fixierten der Grundplatte (27) angeordne-
ten Schienen (28) zwischen der hinteren und vorderen
Endlage horizontal beweglich zwangsfihrtist. Als Haupt-
zeichnung ist Fig. 1 vorzusehen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Austragen von Feinstanz- bzw. Feinschneidteilen aus einem Werk-
zeug einer mechanisch oder hydraulisch angetriebenen Presse, mit einem am StéRel der Presse angelenkten Werk-
zeugteil und einem auf dem Tisch der Presse am Pressengestell festliegenden Werkzeugteil, einem quer zum Arbeitsweg
der Werkzeugteile bewegbaren Querschieber, der beim Offnen eines der Werkzeugteile in den Arbeitsraum zwischen
den Werkzeugteilen hinein- und beim Schliel3en eines der Werkzeugteile zum Austragen der Teile aus dem Arbeitsraum
herausfahrbar ausgebildet ist, wobei der Querschieber mit einem am Pressengestell fixierten Direktantrieb verbunden ist.

Stand der Technik

[0002] Die Produktivitat schnelllaufender Pressen hangt auch bei Feinstanzpressen wesentlich von der Geschwin-
digkeit des Ausbringens der fertigen Werkstlicke aus der Presse ab.

Es sind eine ganze Reihe von Lésungen zum Austragen von Werkstiicken aus Stanzen, Pressen o. dgl. bekannt, die
sich mechanischer (DE 28 32 093 A1, DE 34 08 413 C2, DE 87 14 829 U1), hydraulischer (DE 82 02 852 U1) oder
pneumatischer (DE 1 752 242 A1, EP 0 148 354 B4) Wirkprinzipien bedienen.

Aus der DE 28 32 093 A1 ist eine Presse mit einem im Pressengestell hubbeweglichen Schlitten, am Schlitten und
Pressenbett angeordneten Pressenwerkzeugen, einer Einstellvorrichtung zur Einstellung der SchlieRhéhe des Schlittens
gegeniber dem Pressenbett und mit einer am Pressenbett oder Schlitten angeordneten WerkstiickAuswerfervorrichtung
bekannt, die von am Schlitten oder Pressenbett angeordneten Betatigungselementen in Abhangigkeit seines Hubes
betatigbar ist und mittels einer Justiereinrichtung einstellbar ist.

Des Weiteren beschreibt die DE 34 08 413 C2 eine Vorrichtung zum Entfernen eines an einem Stanzwerkzeug haftenden
Werkstlicks nach dem Hochfahren des Werkzeugtragers im Anschluss an den Stanzvorgang mit einer an einem Hebel
angebrachten Betatigungsspitze, deren Bewegung durch Hebel eines Gelenkvierecks im Zusammenwirken mit dem
bewegten Werkzeugtrager so gesteuert wird, dass beim Hochfahren des Werkzeugtragers die Betatigungsspitze unter
den Werkzeugtrager fahrt und beim Herunterfahren des Werkzeugtragers aus dem Bereich unter dem Werkzeugtrager
wieder herausfahrt.

Eine andere bekannte Lésung (siehe DE 87 14 829 U1) sieht eine Vorrichtung zum Entfernen von Teilen aus einer
Stanze, einer Presse o. dgl. vor, die einen im beweglichen oder oberen Werkzeug beweglich gelagerten, das Werkzeug
wahrend des Riickhubes des oberen bzw. beweglichen Werkzeugs aus diesem Werkzeug entformenden Ausstosser,
eine, quer zum Arbeitsweg bewegbare, mittels einer mit der Bewegung des beweglichen Werkzeugs gekoppelten Be-
tatigungsvorrichtung wahlweise in den Arbeitsweg des beweglichen Werkzeugs hinein und aus diesem heraus beweg-
baren und seitlich mit dem Werkstiick in Eingriff bringbaren Auswerferelement aufweist.

In der DE 82 02 852 U1 ist darliber hinaus eine Werkstlickauswerfervorrichtung fiir eine Presse offenbart, die einen
Rahmen mit einem ersten Werkzeug und einen im Rahmen relativ zum ersten Werkzeug zwischen einer ersten und
einer zweiten Schlittenlage hubbeweglichen Schlitten aufweist. Die Auswerfervorrichtung besitzt einen Auswerfer, der
hydraulisch betatigt wird.

Die DE 1 752 242 A1 schlagt anstelle einer hydraulischen Betatigung des Auswerfers eine pneumatische Betatigung
vor. Ferner ist aus der EP 0 148 354 A1 eine Vorrichtung zum Entfernen von Teilen aus einer Stanze, einer Presse oder
dergleichen bekannt, bei der das Werkstiick wahrend des aufwérts gerichteten Riickhubes des oberen Werkzeugs
vorzugsweise mittels eines Ausstossers nach unten aus dem Werkzeug entformt wird. Es ist eine sich quer zum Ar-
beitsweg erstreckende, das Werkzeug verlassende Werkstlick an der Unterseite abstlitzende Ablenkvorrichtung vor-
gesehen, die mittels einer Betatigungsvorrichtung wahlweise in den Arbeitsweg des oberen Werkzeugs bewegbar ist.
Die mit dieser bekannten Lésung zum Einsatz kommende Blaseinheit verursacht beim Auftreffen eine feine Zerstaubung
des auf den Teilen befindlichen Ols, die entsprechende Filtereinrichtungen zur Reinigung der Abluft erforderlich machen,
um eine gesundheitsgefahrdende Raumluftbelastung und die Verschmutzung von Maschinen und Werkstiicken zu
vermeiden, was den Aufwand zuséatzlich erhéht.

[0003] Allen diesen bekannten Lésungen ist der Nachteil gemeinsam, dass sie zu einer Beschadigung der Oberflache
der Teile fUhren, einerseits durch die schlagartige Einwirkung der mit hoher Geschwindigkeit arbeitenden Auswerfer-
elemente auf die Teileoberflache, andererseits durch die mégliche Beschadigung der Oberflachen infolge des Aufein-
andertreffens der Teile untereinander beim Verlassen des Arbeitsraumes zwischen oberen und unteren Werkzeug.
Prazisionsteile, wie sie regelmaRig Feinschneidteile darstellen, missen nicht nur hohe Anforderungen an die Einhaltung
der Toleranzen erfillen, sondern auch eine hohe Oberflachenglte besitzen, daher fihren die bekannten Lésungen zu
einem sehr hohen Anteil von Nacharbeiten an den Fertigteilen.

AuBlerdemist es mit diesen bekannten Losungen nicht méglich, Werkstiicke und Abfallbutzen separat aus dem Werkzeug
zu entnehmen, wodurch der Aufwand weiter steigt und die Wirtschaftlichkeit beeintréchtigt wird.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass die Bauhdhen der bekannten Lésungen fiir die bekanntlich beim Feinschneiden
zur Verfiigung stehende geringere Offnungshéhe des Werkzeugs viel zu groR, wenn nicht sogar ungeeignet sind.
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Dartiber hinaus erreichen die bekannten Lésungen auch nicht die fir Hochgeschwindigkeitspressen erforderlichen
hohen Ausbringerleistungen.

Aufgabenstellung

[0004] Beidiesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Austragen von
Teilen aus einem Werkzeug einer Presse bereitzustellen, mit der ein Austragen von Teilen aus dem Werkzeug in hoher
Oberflachengute und Genauigkeit bei hohen Beschleunigungen und Geschwindigkeiten unter gleichzeitiger Einsparung
von Kosten sicher ermdglicht wird.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art mit den Merkmalen des Anspruchs 1
gelost.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind den Unteranspriichen entnehmbar.

[0007] Die erfindungsgemafe Losung geht von der Erkenntnis aus, dass hohe Ausbringerleistungen an hohe Schliel3-
und Offnungsgeschwindigkeiten der Presse gekoppelt sind und demzufolge das Austragen der Teile und Butzen einer
entsprechend hohen Dynamik unterworfen ist, die mit einem Direktantrieb wegen seines groften Beschleunigungsver-
maogens, seines hohen Drehmomentes und kleinen Bauraumes sicherstellbar ist.

Dies wird dadurch erreicht, dass der Direktantrieb eine in Abhangigkeit des StéRelhubes die Drehrichtung wechselnde
Antriebswelle umfasst, die mit dem Querschieber Giber einen Hebel, eine Lasche und Schnellkupplung zum Umwandeln
der Drehbewegung in eine Linearbewegung schwenkbeweglich verbunden ist, wobei sich der Richtungssinn der Line-
arbewegung zwischen einer hinteren Endlage und einer vorderen Endlage des Querschiebers im Arbeitsraum umkehrt,
und dass der Querschieber eine Grundplatte und eine Teileplatte zum Erfassen und Austragen der Teile enthalt, wobei
die Teileplatte in auf an der Grundplatte angeordnete Schienen zwischen der hinteren und vorderen Endlage horizontal
beweglich zwangsgefihrt ist.

[0008] Je nach Anwendungsfall kann das obere oder untere Werkzeugteil wahlweise am St63el oder am Pressenge-
stell angeordnet werden, so dass die erfindungsgemaRe Vorrichtung sowohl fiir das Feinschneiden als auch flr das
Stanzen geeignet ist.

Es ist nur sicherzustellen, dass die entsprechenden Aktivelemente wie Schneidplatte, Auswerfer, Schneidstempel, Fih-
rungsplatte und Ausstosser funktionsgerecht den entsprechenden Werkzeugteilen zugeordnet werden.

[0009] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform besitzt die Teileplatte an ihrer dem Ausstosser zugewandten Unterseite
eine an die Kontur der Feinstanzteile angepasste Maske bzw. Offnungen/Ausnehmungen zum Erfassen, Aufnehmen
und Austragen der Feinstanzteile aus dem Arbeitsraum, wobei die Feinstanzteile vorihrem Verschieben aus der vorderen
in die hintere Endlage in die Offnungen der Teileplatte mittels des Auswerfers gedriickt und nach Erreichen der hinteren
Endlage zum Austragen auf ein unterhalb der Teileplatte angeordnetes Transportmittel geschoben werden.

[0010] Von besonderem Vorteil ist, wenn der Querschieber zusatzlich zur Teileplatte eine auf der Teileplatte fest
angeordnete Butzenplatte aufweist, auf der ein Butzenschieber relativ zur Verschiebelage der Teileplatte zwischen einer
der hinteren Endlage zugeordneten Durchfall6ffnung in der Butzenplatte, einer Durchfall6ffnung in der Teileplatte und
einer Ausnehmung in der Grundplatte horizontal verschieblich auf Schienen angeordnet ist.

Dies ermdglicht ein separates Abflihren der beim Feinstanzen o. dgl. anfallenden Abfallbutzen und zugleich ein lage-
orientiertes Ausbringen der Feinstanzteile, was zur weiteren Steigerung der Ausbringerleistung beitragt. Zweckmagi-
gerweise sind die Offnungen in der Teileplatte an ihrer dem Auswerfer zugewandten Seite durch die Butzenplatte
abgedeckt, wodurch die Herstellung der Maske in der Teilplatte zur Aufnahme und Erfassen der Feinstanzteile vereinfacht
wird.

[0011] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung umfasst der Butzenschieber einen Biirstenring und eine
Halteplatte, die zum Verschieben zwischen der vorderen und hinteren Endlage auf der Butzenplatte an einem entlang
der Schiene angeordneten Seiltrieb befestigt sind. Der Biirstenring bildet mit der Butzenplatte einen Auffangraum fir
Abfallbutzen, in dem die vom Ausstosser ausgeworfenen Abfallbutzen gesammelt werden. Durch den Seiltrieb wird der
Aufnahmeraum relativ zur Lage der Teileplatte verschoben, so dass die Butzen zu den Durchfalléffnungen in der But-
zenplatte, Teileplatte und Grundplatte gelangen und infolge ihrer Schwerkraft von dem unterhalb der Teileplatte ange-
ordneten Transportmittel Gbernommen werden kénnen.

Der vom Birstenring umschlossene Auffangraum stellt sicher, dass sich trotz der hohen Beschleunigungen und Ge-
schwindigkeiten keine Butzen im Arbeitsraum verteilen kdnnen und den Fertigungsablauf storen.

[0012] Eine weitere zweckmaRige Ausfliihrungsform der Erfindung sieht vor, dass der Seiltrieb aus an einer Langsseite
der Teileplatte angeordnete Rollen, einem zwischen den Rollen umlaufenden endlosen Seil und einem an der Halteplatte
des Butzenschiebers befestigten, der vorderen Endlage zugeordneten Mitnehmer gebildet ist, der einen zur Langsseite
der Teileplatte zugewandten hinteren Seilabschnitt des Seiles in der vorderen Endlage zum relativen Verschieben des
Butzenschiebers zwischen den Endlagen klemmt.

Das relative Verschieben des Butzenschiebers erfolgt dadurch, dass der Seiltrieb mit der Teileplatte durch einen der
hinteren Endlage zugeordneten, an der Grundplatte befestigten Seilhalteblock, der den zur Léangsseite der Teileplatte
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zugewandten vorderen Seilabschnitt des Seiles festhalt und somit eine Wirkverbindung zwischen Teileplatte und Seiltrieb
herstellt, so dass sich der Butzenschieber mit der Verschiebung der Teileplatte auch verschiebt.

[0013] In weiterer zweckmaRiger Ausgestaltung der Erfindung kann die Teileplatte durch eine einstlickige Platte ge-
bildet sein. Es muss nur sichergestellt sein, dass die Ausnehmungen fiir die Aufnahme der Feinstanzteile an der Un-
terseite der gemeinsamen Platte keine durchgehenden Offnungen in der Platte aufweisen.

[0014] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Teileplatte in den Linearfihrungen mit
einem Rastmechanismus versehen ist, der ein Ausrasten der Teileplatte erlaubt, sobald die Feinstanzteile von den
Offnungen in der Teileplatte nicht positionsgenau erfasst werden. Dies gewahrleistet einen sicheren Ablauf und vermeidet
Beschadigungen an der erfindungsgemafRen Vorrichtung.

[0015] Von besonderem Vorteil ist, dass der Direktantrieb ein dynamischer fliissigkeitsgekiihlter Torquemotor ist, der
ein schnelles Austragen der Teile und Butzen bis zu 100 Hube pro Minute gewahrleistet und vom Pressenantrieb
ansteuerbar ist, so dass der Querschieber in der Lage ist, seine hintere und vordere Endlage zum Erfassen und Austragen
der Werkstiicke und Butzen in hoher Wiederholgenauigkeit anzufahren.

[0016] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung sind zum getrennten Abfiihren der Feinstanzteile
und der Abfallbutzen separat voneinander getrennte Rutschen vorgesehen, wobei die Rutsche fiir die Abfallbutzen der
Rutsche fir die Feinstanzteile nachgeordnet ist.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung ist die am Hebel drehbe-
weglich angelenkte Lasche durch eine Schnellkupplung und Uberlastsicherung mit der Teileplatte des Querschiebers
verbunden ist, wodurch ein schnelles Wechseln des werkzeug-und feinstanzteilspezifischen Querschiebers mdglich
wird und die Umr(istzeiten erheblich herabgesetzt werden kénnen. Die Uberlastsicherung gewéhrleistet eine Unterbre-
chung der kraftschliissigen Verbindung zwischen Lasche und Teileplatte, sobald Stérungen zum Uberschreiten der
zulassigen Krafte und Momente fuhren.

[0018] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist die Grundplatte des Querschiebers eine auf die Bewegung der
Lasche abgestimmte Aussparung auf, damit die Bewegung der Lasche nicht behindert wird, sobald die Lasche die
Grundplatte durchdringt.

[0019] Die erfindungsgemale Losung zeichnet sich dadurch aus, dass es moglich wird, Abfallbutzen und Feinstanz-
teile separat aus dem Werkzeug bei hohen Geschwindigkeiten auszutragen und trotzdem Toleranzen und die Oberfla-
chengiite der Feinstanz- und Feinschneidteile unter gleichzeitiger Einsparung von Kosten beizubehalten.

[0020] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Zeichnungen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll nachstehend an zwei Ausfliihrungsbeispielen naher erldutert werden.

[0022] Es zeigen

[0023] Fig. 1 eine perspektivische Darstellung von Direktantrieb, Querschieber, unterem Werkzeugteil und Rutsche,
[0024] Fig. 2 eine Draufsicht auf den Querschieber in perspektivischer Darstellung,

[0025] Fig. 3 einen Schnitt durch den Querschieber entlang der Linie A-A der Fig. 2 mit Einzelheit X,

[0026] Fig. 4 eine Seitenansicht der erfindungsgemafien Vorrichtung mit Darstellung der vorderen und hinteren End-
lage des Querschiebers im unteren Werkzeugteil,

[0027] Fig. 5 eine perspektivische Darstellung des Querschiebers fir das separate Austragen von Abfallbutzen und
Feinstanzteilen in der vorderen Endlage in Draufsicht,

[0028] Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung des oberen und unteren Werkzeugteils mit eingeschobenem Quer-
schieber in der vorderen Endlage,

[0029] Fig. 7 eine perspektivische Darstellung der erfindungsgemaRen Vorrichtung fir das separate Austragen von
Feinstanzteilen und Abfallbutzen in der hinteren Endlage und

[0030] Fig. 8 eine perspektivische Darstellung der erfindungsgemaen Vorrichtung fir das separate Austragen von
Abfallbutzen und Feinstanzteilen in der vorderen Endlage.

Beispiel 1

[0031] Indem nachfolgend beschriebenen Beispiel soll mit der erfindungsgemafien Vorrichtung ein Feinstanzteil ohne
Abfallbutzen bearbeitet werden.

[0032] Die Fig. 1 zeigt schematisch den Grundaufbau der erfindungsgemafien Vorrichtung, die auch fiir das Beispiel
2 gilt. Ein am Pressengestell 1 der Presse 14 festliegender flissigkeitsgekuhlter Torquemotor treibt als Direktantrieb 2
Uber seine Welle 3 einen Hebel 4 an.

Der Direktantrieb 2 erreicht Beschleunigungen bis zu 100 m/s2 und Geschwindigkeiten von bis 3,5 m/s bei max. 250
mm Hub.
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[0033] DerHebel4isteinerends drehfestan der Welle 3 festgelegt und anderenends mit einer Lasche 5im Gelenkpunkt
A gelenkig verbunden, die ihrerseits iiber eine Schnellkupplung 6 und Uberlastsicherung 7 (siehe Fig. 2) an einem
Querschieber 8 im Gelenkpunkt B angelenkt ist. Unterhalb des Querschiebers 8 ist ein Transportmittel 9, beispielsweise
eine Rutsche zum Abflihren von Teilen vorgesehen. Die Rutsche besteht aus nebeneinander liegenden mit Seitenwanden
11 versehen Abflihrkanalen 10, deren Breite auf die Abmessungen der Teile abgestimmt sind.

[0034] Die Steuerung 12 des Torquemotors wird durch die Steuerung 13 der Presse 14 angesteuert, und zwar in der
Weise, dass in Abhangigkeit der StdRellage die Drehrichtung der Welle 3 umgekehrt wird, so dass der Hebel 4 eine
Schwenkbewegung in wechselnder Richtung ausfuhrt, d.h. der Gelenkpunkt A bewegt sich auf einem Kreisbogen,
dessen jeweilige Umkehrposition auf die StéRellage abgestimmt ist. Der am Gelenkpunkt B angelenkte Querschieber
8 vollfiihrt dabei eine Linearbewegung zwischen seiner vorderen Endlage D und seiner hinteren Endlage C (siehe Fig.
4) bezogen auf den zwischen unteren und oberen Werkzeugteil 15 bzw. 22 aufgespannten Arbeitsraum E bei gedffnetem
Werkzeug.

[0035] Das untere Werkzeugteil 15 befindet sich auf einer Werkzeugplatte 16, die ihrerseits auf einer Werkzeugwech-
selplatte 17 befestigt ist. Die Werkzeugwechselplatte 17 ist hydraulisch auf den Pressentisch der Presse 14 gespannt.
Zum unteren Werkzeugteil 15 gehéren mindestens eine Schneidplatte 19 und ein Auswerfer 20, wobei das Feinstanzteil
21 in die Schneidplatte 19 durch einen im oberen Werkzeugteil 22 in einer Fiihrungsplatte 23 geflihrten Schneidstempel
24 bei geschlossenem Werkzeug hineingeschnitten wird (siehe Fig. 6). Der Auswerfer 20 dient dazu, das Feinstanzteil
21 ausder Schneidplatte 19 auszustoR3en. Das obere Werkzeugteil 22 ist an Saulen 25 der auf die Werkzeugwechselplatte
17 geschraubten Werkzeugplatte 16 gefihrt.

[0036] Der Querschieber 8 setzt sich -wie aus den Fig. 2 und 3 entnehmbar ist- aus einer Teileplatte 26 und einer
Grundplatte 27 zusammen. Die Grundplatte 27 besitzt an ihren Langsseiten Schienen 28, denen an den Stirnseiten der
Grundplatte 27 Anschlage 29 zugeordnet sind. Die Teilplatte 26 hat an jeder ihrer Langsseiten auf der den Schienen
28 zugewandten Seiten mindestens zwei Laufelemente 30, die die Teileplatte 26 entlang den Schienen 28 linear fihren,
sobald der Hebel 4 die Schwenkbewegung ausfiihrt und diese Bewegung Uber die Lasche 5 und die Schnellkupplung
6 in eine Linearbewegung der Teileplatte 26 gewandelt wird. Die Schienen 28 und die Laufelemente 30 bilden die
Linearfiihrungen fiir die Teileplatte 26 auf der Grundplatte 27.

In der hinteren Endlage C befindet sich die Teileplatte 26 auRerhalb des Werkzeugs in der Grundstellung und das
Werkzeug ist geschlossen, in der vorderen Endlage D ist die Teileplatte 26 bei gedffnetem Werkzeug vollstédndig in den
Arbeitsraum E eingefahren und nimmt die Arbeitsstellung ein (siehe Fig.4).

Die dem unteren Werkzeugteil 15 zugewandte Seite der Teileplatte 26 ist mit einer Maske 31 versehen, die aus an die
Kontur und Geometrie der Feinstanzteile 21 angepasste Offnungen/Ausnehmungen 32 gebildet ist. Die Einzelheit X in
Fig. 3 zeigt Varianten der Ausfiihrung der Maske 31, die beispielsweise aus einer Offnung 32 mit Abdeckung oder einer
Ausnehmung 32 an der Unterseite der Teileplatte 26 ausgebildet sein kann.

[0037] In die Teileplatte 26 sind mehrere Offnungen 33 und Aussparungen 34 eingearbeitet, die dazu beitragen, die
Masse der Platte zu reduzieren, um entsprechende Beschleunigungswerte und hohe Geschwindigkeiten bei der Bewe-
gung der Teileplatte 26 zu erreichen. Die Grundplatte 27 besitzt auRerdem an ihrer dem Hebel 4 zugewandten Stirnseite
eine Aussparung 35 fir den Hebel 4 und Lasche 5, damit diese bei ihrer Bewegung die Grundplatte 27 berlihrungslos
durchdringen kénnen. Des Weiteren hat die Grundplatte 27 eine Ausnehmung 56 fiir den Durchtritt der Feinschneidteile
27 und weitere Ausnehmungen 35 zur Reduzierung der Masse der Grundplatte 27.

Die Schnellkupplung 6 mit Uberlastsicherung 7 ist im hinteren Bereich der hinteren Stirnseite an der Oberseite der
Teileplatte 26 befestigt.

[0038] Die Grundplatte 27 ist mittels Distanzelemente 36 an der Werkzeugplatte 16 festgelegt. Die Distanzelemente
36 erstrecken sich entlang den Langsseiten der Grundplatte 27 von der zur hinteren Endlage C zugewandten Stirnseite
auf einer Lange, die eine sichere Abstltzung und Auflage der Grundplatte 27 auf der Werkzeugplatte 16 gewahrleisten.
Sie weisen eine solche Hohe auf, dass sich die Teileplatte 26 etwa auf dem Niveau der Schneidplatte 19 befindet und
die ausgestoRenen Feinstanz- bzw. Feinschneidteile 21 in die Offnungen 32 der Teileplatte 26 durch die Ausstosser 20
im unteren Werkzeugteil 15 gedriickt werden kénnen.

[0039] Die Teileplatte 26 ist werkzeug- und werkstiickspezifisch ausgelegt, d.h. die Kontur und Geometrie der Off-
nungen 32 in der Teileplatte 26 sind an die jeweilige Werkzeuggeometrie des Werkzeugs und Schnittgeometrie der
Teile angepasst (siehe auch Fig. 3).

[0040] Die Schnellkupplung 6 mit Uberlastsicherung 7 erméglicht es, einerseits schnell den Direktantrieb 2 vom Quer-
schieber 8 zum Auswechseln der Teileplatte 26 abzukoppeln und andererseits bei einem Blockieren der Teileplatte 26
die Lasche 5 schlagartig von der Teileplatte 26 zu trennen. Die Schnellkupplung 6 gewahrleistet kurze Umrustzeiten
der Presse 14 auf Teileplatten 26 unterschiedlicher Geometrie.

[0041] Der Hochgeschwindigkeitsaustrag von Feinschneidteilen 21 aus dem zwischen oberen und unteren Werk-
zeugteil 15 und 22 definierten Arbeitsraum E lauft wie folgt ab.

Im unteren Totpunkt des StoRels der Presse 14 erreicht die Offnung des Werkzeugs zwischen dem unteren Werkzeugteil
15 und oberen Werkzeugteil 22 seinen maximalen Wert, beispielsweise 250 mm.
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Der vom Torquemotor angetriebene, in der Grundstellung befindliche Hebel 4 verschwenkt und verschiebt lber die
Lasche 5 die Teileplatte 26 aus ihrer hinteren Endlage C in ihre vordere Endlage D. Die Endlage D entspricht der
Arbeitsstellung, d.h. die Teileplatte 26 ist bereit, die aus der Schneidplatte 19 durch den Auswerfer 20 ausgestoflenen
Feinstanzteile 21 in ihren Offnungen 32 aufzunehmen.

[0042] Nachdem der Auswerfer 20 das Feinstanzteil 21 in die Offnung 32 gedriickt hat, erfolgt eine Umkehr der
Drehrichtung des Torquemotors und der Hebel 4 bewegt den Gelenkpunkt A zuriick, so dass die Teileplatte 26 eine
Linearbewegung aus der Arbeitsstellung (Endlage D) in die Grundstellung (Endlage C) ausfiihrt. Die Teileplatte 26 nimmt
dabei die in den Offnungen 32 befindlichen Feinstanzteile 21 bis zur Rutsche mit, auf der die Feinstanzteile 21 dann
abgefihrt werden.

Das Werkzeug schliet, d.h. der Stof3el der Presse 14 bewegt sich in den oberen Totpunkt, und aus dem zwischen
oberen und unteren Werkzeugteil 15 und 22 geklemmten Materialstreifen wird ein neues Feinstanzteil 21 mit dem
Schneidstempel 24 in die Schneidplatte 19 geschnitten. Der Austrag des Feinschneidteils 21 aus dem Arbeitsraum E
beginnt neu.

Beispiel 2

[0043] Mit der erfindungsgeméafien Vorrichtung nach Beispiel 2 sollen Feinstanz- bzw. Feinschneidteile 21 und Ab-
fallbutzen 37 separat aus dem Arbeitsraum E des Werkzeugs ausgetragen werden. Der im Beispiel 1 dargestellte
Grundaufbau der erfindungsgeméafen Vorrichtung bleibt erhalten.

[0044] Der Querschieber unterscheidet sich -wie Fig. 5 zeigt- gegeniiber dem Querschieber 8 im Beispiel 1 dadurch,
dass auf Teileplatte 26 eine Butzenplatte 39 ortsfest angeordnet ist, die in ihrer Ladnge mit der Lange der Teileplatte 26
Ubereinstimmt. Die Butzenplatte 39 ist an ihren Langsseiten jeweils mit Schienen 40 versehen, zwischen denen ein
Butzenschieber 41 relativ zur Verschiebelage der Teileplatte 26 zwischen der Grundstellung und Arbeitsstellung linear
verschiebbar ist. Die Butzenplatte 39 und die Schienen 40 sind an der Teileplatte 26 durch Schraubverbindungen
befestigt.

Die Butzenplatte 39 und die Teileplatte 26 weisen ibereinanderliegende deckungsgleiche Durchfalléffnungen 53 und
54 auf, die der hinteren Endlage C zur Abfuhr der Abfallbutzen 37 zugeordnet sind (siehe Fig. 7 und 8).

[0045] Der Butzenschieber 41 setzt sich aus einer auf der Butzenplatte 39 aufliegenden Platte 42, Laufelementen 43,
einem Birstenring 44 und einem zwischen hinterer Endlage C und vorderer Endlage D entlang einer Langsseite der
Butzenplatte 39 verlegten, auf der Teileplatte 26 befestigten Seiltrieb 45 zusammen. Die Platte 42, deren Langs- und
Breitenabmessung deutlich kleiner ist als die Langs- und Breitenabmessung der Butzenplatte 39, besitzt eine Offnung
46 und tragt einen Birstenring 44, der die Offnung 46 umgibt. Die flexiblen Biirsten 47 des Biirstenrings 44 werden von
einem flanschartig ausgebildeten Ring 48 getragen und ragen von diesem senkrecht von der Platte 42 auf. Der Ring
48 ist an der Platte 42 durch Schraubverbindungen 49 gehalten. Die flexiblen Birsten 47 ermdglichen einen frilhen Start
des Antriebs beim Auseinanderfahren des unteren und oberen Werkzeugteils und schlieen den Auffangraum weitge-
hend ab.

[0046] An den Langsseiten der Platte 42 sind die Laufelemente 43 befestigt, die auf den Schienen 40 bei der Rela-
tivbewegung des Butzenschiebers 41 auf der Butzenplatte 39 gleiten. Der Seiltrieb 45 umfasst jeweils eine der hinteren
und vorderen Endlage C und D zugeordnete Rolle 50 zur Umlenkung eines zwischen den Rollen umlaufenden Seiles
51. Das Seil 51 ist fix mit einem feststehenden, an der Grundplatte 27 befestigten Seilhalteblock 52 verbunden und der
Klemmstelle G geklemmt. Wahrend der Vorwarts- oder Rickwartsbewegung der Teileplatte 26 bewegt sich das Seil 51
um die beiden Rollen 50 und zieht den Butzenschieber 41 iber den Mitnehmer 53 nach vorne oder hinten.

Am Seil 51 ist dazu ein Mitnehmer 53 geklemmt, der mit der Befestigung eines der Laufelemente 43 an der dem Seiltrieb
45 zugewandten Langsseite der Platts 42 verbunden ist. Die Klemmstelle F des Butzenschiebers 41 am Seil 51 ist so
gewahlt, dass sich der Butzenschieber 41 in seiner Grundstellung, d.h. in der hinteren Endlage C, befindet.

[0047] Der separate Austrag von Feinstanzteilen 21 und Abfallbutzen 37 aus dem zwischen oberen und unteren
Werkzeugteil 15 und 22 definierten Arbeitsraum E lauft wie folgt ab.

Die Grundstellung des im Beispiel 2 beschriebenen modifizierten Querschiebers 8 zeigt Fig. 7, in der aus Ubersichtlich-
keitsgriinden der obere Werkzeugteil 22 weggelassen wurde. In der Grundstellung, d.h. der hinteren Endlage C, ist das
Werkzeug geschlossen und der Querschieber 8 befindet sich auRerhalb des Arbeitsraumes E des Werkzeuges (siehe
Fig. 6).

Der Butzenschieber 41 nimmt ebenso seine Grundstellung ein. Mit anderen Worten die Durchfalléffnung 53 in der
Butzenplatte 39, die Durchfalléffnung 54 in der Teileplatte 26, die Offnung 46 in der Platte 42 des Butzenschiebers 41
und die Ausnehmung 55 der Grundplatte 27 liegen Ubereinander und geben den Durchtritt fiir Abfallbutzen 37 auf das
darunter angeordnete Transportmittel 9, beispielsweise eine Rutsche zur Wegfuhr der Abfallbutzen 37 frei (sieh Fig. 8).
[0048] Die Fig. 8 zeigt den modifizierten Querschieber 8 in seiner Arbeitsstellung bei gedffnetem Werkzeug. Die
Teileplatte 26 hat sich entlang der Linearfihrungen der Grundplatte 27 durch die Schwenkbewegung des Hebels 4 in
ihre hintere Endlage C bewegt. Zeitgleich zu dieser Bewegung hat der Seiltrieb 45 den Butzenschieber 41 auf der
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Butzenplatte 39 in seine mit der vorderen Endlage D Ubereinstimmende Arbeitsposition verschoben, wodurch die But-
zenplatte 39 die Offnung 46 in der Platte 42 vollstandig abdeckt. Der Biirstenring 44 bildet dadurch einen Auffangraum
55 zum Sammeln von Abfallbutzen 37.

[0049] Unter Bezug auf die Fig. 6, die den zwischen dem unteren Werkzeugteil 15 und oberen Werkzeugteil 22
eingefahrenen modifizierten Querschieber 8 zeigt, sind im oberen Werkzeugteil 22 die Ausstosser 38 innerhalb des
Schneidstempels 24 gefihrt, die dazu dienen die Abfallbutzen 37 auszustossen, sobald das obere Werkzeugteil 22
offnet bzw. die Teileplate 26 und der Butzenschieber 41 die vordere Endlage D erreicht haben.

Die ausgeworfenen Abfallbutzen 37 fallen in den Auffangraum 55 des Biirstenrings 44.

Wenn dies abgeschlossen ist, verschiebt der Seiltrieb 45 den Butzenschieber 41 linear auf der Butzenplatte 39 in
Richtung der vorderen Endlage D. Der Biirstenring 44 gelangt tiber die Ubereinander angeordneten Durchfalléffnungen
53 und 54 von Butzenplatte 39 und Teileplatte 26 sowie der Ausnehmung 55 der Grundplatte 27, so dass die Abfallbutzen
37 durch ihre Schwerkraft auf das Transportmittel 9 zur Wegfuhr der Butzen gelangen.

[0050] Der Auswerfer 20 im unteren Werkzeugteil 9 hat das Fertigstanzteil 21 in die Offnung 32 der Teileplatte 26
gedriickt und die Teileplatte 26 bewegt sich infolge der Drehrichtungsumkehr des Direktantriebs 2 in den Linearfiihrungen
der Grundplatte 27 in Richtung zur hinteren Endlage C. Die Teileplatte 26 nimmt dabei die in den Offnungen 32 befind-
lichen Feinstanzteile 21 bis zum Transportmittel 9 mit, das die Feinstanzteile 21 dann abfuhrt.

Der weitere Ablauf entspricht dem des Beispiels 1.

[0051] Das Transportmittel 9 ist in diesem Fall eine Rutsche, die Abflihrkanale 10 mit einer Breite aufweisen, die etwa
den Abmessungen der Feinstanzteile 21 entspricht. Die Abfallbutzen 37 fallen durch die Durchfalléffnung 54 auf die
oberhalb und hinter der Rutsche fiir die Feinstanzteile angebrachte weitere Rutsche.

Bezugszeichenliste

[0052]

Pressengestell 1
Direktantrieb 2
Welle 3
Hebel 4
Lasche 5
Schnellkupplung 6
Uberlastsicherung 7
Querschieber 8
Transportmittel 9
Abfiihrkanal 10
Seitenwénde 11
Klemmenkasten/Steuerung von 2 12
Steuerung der Presse 13
Presse 14
Unteres Werkzeugtell 15
Werkzeugplatte 16
Werkzeugwechselplatte 17
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StoRel

Schneidplatte in 15
Auswerfer in 15
Feinstanzteil

Oberes Werkzeugteil
Fuhrungsplatte in 22
Schneidstempel in 22
Séaulen

Teileplatte
Grundplatte
Schienen an 27
Anschlage an 28
Laufelemente

Maske von 26
Offnungen/Ausnehmungen in 26/31
Offnungen in 26
Ausnehmung in 26
Aussparung in 27
Distanzelemente
Abfallbutzen
Ausstosser
Butzenplatte
Schienen an 39
Butzenschieber
Platte von 41
Laufelemente von 41
Brstenring

Seiltrieb

Offnung in 42

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46
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Biirsten von 44 47
Ring von 44 48
Schraubverbindung 49
Rolle 50
Seil 51
Seilhalteblock 52
Mitnehmer 53
Durchfalléffnung von 26, 39 54
Auffangraum 55
Ausnehmung in 27 56
Gelenkpunkt A

Gelenkpunkt B

hintere Endlage (Grundstellung) C

vordere Endlage (Arbeitsstellung) D

Arbeitsraum E

Klemmstelle Mithnehmer F

Klemmstelle Seilhalteblock G

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Austragen von Feinstanz- bzw. Feinschneidteilen aus einem Werkzeug einer mechanisch oder

hydraulisch angetriebenen Presse, mit einem am StéRel (18) der Presse (14) angelenkten Werkzeugteil (22) und
einem auf dem Tisch der Presse am Pressengestell (1) festliegenden Werkzeugteil (9), einem quer zum Arbeitsweg
der Werkzeugteile bewegbaren Querschieber (8), der beim Offnen eines der Werkzeugteile in den Arbeitsraum
zwischen den Werkzeugteilen hinein- und beim SchlieRen eines der Werkzeugteile zum Austragen der Teile (21)
aus dem Arbeitsraum herausbewegbar ausgebildet ist, wobei der Querschieber (8) mit einem am Pressengestell
(1) fixierten Direktantrieb (2) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Direktantrieb (2) eine in Abhan-
gigkeit des StoRelhubes die Drehrichtung wechselnde Antriebswelle (3) umfasst, die mit dem Querschieber (8) Uber
einen Hebel (4), eine Lasche (5) und Schnellkupplung (6) zum Umwandeln der Drehbewegung in eine Linearbe-
wegung schwenkbeweglich verbunden ist, wobei sich der Richtungssinn der Linearbewegung zwischen einer hin-
teren Endlage (C) und einer vorderen Endlage (D) des Querschiebers (8) im Arbeitsraum (E) umkehrt, und dass
der Querschieber (8) eine Grundplatte (27) und eine Teileplatte (26) zum Erfassen und Austragen der Teile enthalt,
wobei die Teileplatte (26) in auf an der Grundplatte (27) angeordnete Schienen (28) zwischen der hinteren und
vorderen Endlage horizontal beweglich zwangsfuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeugteil (15) wahlweise am StéRel (18)
oder am Pressengestell (1), und dass Werkzeugteil (22) wahlweise am Pressengestell (1) oder am StéRel (18)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeugteil (22) mindestens eine Schneid-
platte (19) und einen Auswerfer (20), und dass Werkzeugteil (15) mindestens einen Schneidstempel (24), eine
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Fihrungsplatte (23) und einen Ausstosser (38) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Teileplatte (26) an ihrer dem
Ausstosser (20) zugewandten Unterseite eine an die Kontur der Feinstanzteile angepasste Maske (31) bzw. Off-
nungen/Ausnehmungen (32) zum Erfassen, Aufnehmen und Austragen der Feinstanzteile (21) aus dem Arbeitsraum
(E) aufweist, wobei die Feinstanzteile (21) vor ihrem Verschieben aus der vorderen in die hintere Endlage (D,C) in
die Offnungen (32) der Teileplatte (26) mittels des Auswerfers (20) gedriickt und nach Erreichen der hinteren Endlage
(C) zum Austragen auf ein unterhalb der Teileplatte (26) angeordnetes Transportmittel (9) geschoben werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Querschieber (8) zusatzlich
zur Teileplatte (26) eine auf der Teileplatte (26) fest angeordnete Butzenplatte (39) aufweist, auf der ein Butzen-
schieber (41) relativ zur Verschiebelage der Teileplatte (26) zwischen einer der hinteren Endlage (C) zugeordneten
Durchfalléffnung (53) in der Butzenplatte (39), einer Durchfalléffnung (54) in der Teileplatte (26) und einer Ausneh-
mung (56) in der Grundplatte (27) und den der vorderen Endlage zugeordneten Werkzeugen in den Werkzeugteilen
(15,22) horizontal verschieblich auf Schienen (40) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Teileplatte (26) einstlickig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (53,54) von Teileplatte (26) bzw.
Butzenplatte (39) sowie die Ausnehmung (56) in der Grundplatte deckungsgleich tibereinander anordnungsbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Butzenschieber (41) einen Blrstenring
(44) und eine Halteplatte (42) umfasst, die zum Verschieben zwischen der vorderen und hinteren Endlage (C,D)
auf der Butzenplatte (39) an einem entlang der Schiene (40) angeordneten Seiltrieb (45) befestigt sind, und dass
der Birstenring (44) mit der Butzenplatte 39) einen Auffangraum (55) fiir Abfallbutzen (37) bildet, in dem die vom
Ausstosser (38) ausgestoRenen Abfallbutzen (37) gesammelt und durch den Seiltrieb (45) relativ zur Lage der
Teileplatte (26) zum Austrag der Butzen in die Durchfalléffnungen (53,54,55) von Butzenplatte (39), Teileplatte (26)
und Grundplatte (27) verschoben werden, wobei die Butzen infolge ihrer Schwerkraft von dem unterhalb der Teile-
platte (26) angeordneten Transportmittel (9) ibernommen werden.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Seiltrieb (45) aus an einer Langsseite der
Teileplatte (26) angeordneten Rollen (50), einem zwischen den Rollen (50) umlaufenden endlosen Seil (51 und
einem an der Halteplatte (42) des Butzenschiebers (41) befestigten, der hinteren Endlage (C) zugeordneten Mit-
nehmer (53) gebildet ist, der einen zur Langsseite der Teileplatte (26) hinteren Seilabschnitt des Seiles (51) in der
hinteren Endlage (C) zum relativen Verschieben des Butzenschiebers (41) zwischen den Endlagen klemmt .

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Seiltrieb (45) mit der Teileplatte (26) durch
einen der vorderen Endlage (D) zugeordneten, an der Grundplatte (27) befestigten Seilhalteblock (52) zum Festlegen
eines zur Langsseite der Teileplatte (26) zugewandten vorderen Seilabschnitte des Seiles (51) wirkverbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1, 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Teileplatte (26) mit einem
Rastmechanismus versehen ist, der ein Ausrasten der Teileplatte (26) erlaubt, sobald die Feinstanzteile (27) von
den Offnungen (32) in der Teileplatte (26) nicht positionsgenau erfasst werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Direktantrieb (2) flissigkeitsgekihlt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Direktantrieb (2) mit der Steuerung (13) der
Presse verbunden ist und durch diese gesteuert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportmittel (9) eine Rutsche oder ein
Foérderband ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass zum getrennten Abflihren der Feinstanzteile und
Abfallbutzen, separat voneinander abgeordnete Rutschen vorgesehen sind, wobei die Rutsche fiir die Abfallbutzen

der Rutsche fiir Feinstanzteile nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Rutsche nebeneinander liegende Entnahme-
kanale (10) mit aufragenden Wanden (11) fir die Separierung der Teile aufweist.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die am Hebel (4) drehbeweglich angelenkte Lasche
(5) durch eine Schnellkupplung (6) und Uberlastsicherung (7) mit der Teileplatte (26) des Querschiebers (8) ver-

bunden ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundplatte (27) des Querschiebers (8) eine
derLasche (5) zugeordnete Aussparung (35) zur Durchdringung der Platte bei der Bewegung der Lasche (5) aufweist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Teileplatte (26) werkzeug-
und werkstiickspezifisch ausgebildet und austauschbar ist.

11
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FIG. 7
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