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Schneidpresse zur Bearbeitung plattenformiger Bauteile.

@ In einem gemeinsamen Maschinenkérper (1) befin-
den sich ein Schneidwerkzeugund eine Trennvorrich-
tung (3), die iiber separate Antriebsvorrichtungen wahi- L
weise mit einer Hauptantriebsmaschine verbindbar sind, ' '
Das zu bearbeitende Blechbauteil wird wihrend der Be- -
arbeitung durch einen numerisch gesteuerten Koordina- 9
tentisch in seine Bearbeitungsstationen gebracht.

In dem der Trennvorrichtung (3) zugeordneten Teil
des Maschinenkérpers (1) und in einem ausserhalb des
der Trennvorrichtung (3) liegenden Bewegungsbereich des
Bauteils befindet sich ein Auflagetisch (12) fiir das zu be-
arbeitende Bauteil. Uber dem Auflagetisch (12) ist eine

gegen die Bauteiloberfliche absenkbare Mitnahmeeinrich-
tung (6) vorhanden, mit der das Bauteil auf eine an die
Trennvorrichtung (3) anschliessende Fordereinrichtung
(15, 16) bewegbar ist.
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1. Schneidpresse zur Bearbeitung plattenférmiger Bautei-
le, mit wenigstens einem von einem Maschinenhauptantrieb
iiber zugeordnete Ubertragungsglieder und eine Antriebs-
vorrichtung angetriebenen Schneidwerkzeug, bei der im glei-
chen Maschinenkdrper eine zusétzliche Trennvorrichtung
mit eigener Antriebsvorrichtung angeordnet ist und die
Ubertragungsglieder mit den Antriebsvorrichtungen von
Schneidpresse und Trennvorrichtung wahlweise kuppelbar
sind, und bei der fiir den Vorschub des zu bearbeitenden
Bauteils ein gesteuerter Koordinatentisch vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem der Trennvorrichtung (T)
zugeordneten Teil des Maschinenkdrpers (1) und in einem
von einem Werkzeug (3, 4) der Trennvorrichtung (T) frei-
bleibenden Bewegungsbereich (7) des Bauteils oberhalb eines
in der gleichen Ebene wie die der Bauteilauflagen der
Schneidpresse (S) und des Koordinatentisches (5) angeord-
neten Auflagetisches (12) fiir das Bauteil ein gegen die Bau-
teiloberfliche absenkbare Mitnahmeeinrichtung (6; 18, 20)
fiir das Bauteil angeordnet ist, mit der das Bauteil aus der
Trennvorrichtung (T) auf eine anschliessende Forderein-
richtung (15, 16) bewegbar ist.

2. Schneidpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mitnahmeeinrichtung (6) als ein absenkbarer
flachiger Triger (6a, 6b) ausgebildet ist, an dessen der Bau-
teiloberfliche zugekehrten Unterseite eine Mehrzahl von an-
getriebenen, achsparallel angeordneten Mitnehmerrollen (8)
gelagert ist.

3. Schneidpresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mitnehmerrollen (8) mit einem Reibbelag (11)
versehen sind.

4. Schneidpresse nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auflagetisch (12) mit einer Anzahl
von auf seiner Oberfliche verteilt angeordneten Rollk6rpern
(13) fiir das Bauteil versehen ist.

5. Schneidpresse nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Auflagetisch (12) mit einer
Anzahl von auf seiner Fliiche verteilt angeordneten, gegen
die Bauteilunterseite gerichteten Druckluftdiisen (14) verse-
hen ist.

6. Schneidpresse nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tréger (6) an dem Antriebs-
glied (10a) einer vertikal wirkenden Antriebsvorrichtung
(10) befestigt ist, die am Maschinenkérper (1) oberhalb des
Bewegungsbereichs (7) bzw. des Auflagetisches (12) ange-
ordnet ist.

7. Schneidpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mitnahmeeinrichtung einen sich oberhalb des
Bauteils bzw. des Auflagetisches (12) erstreckenden langge-
streckten Mitnehmerkdrper (18, 21) aufweist, dieser Mitneh-
merkrper von einem in Bewegungsrichtung fiir das abzu-
fiihrende Bauteil angetrieben verschiebbaren Stellglied (20)
getragen ist und das Stellglied (20) mit seinem Antrieb (22,
22a) an einer Schwinge (23) angeordnet ist, die am Maschi-
nenkorper (1) um eine parallel zur Ebene des Auflagetisches
(12) und senkrecht zur Bewegungsrichtung fiir das abzufiih-
rende Bauteil verlaufende Achse (24) angetrieben (25) und
- schwenkbar gelagert ist.

8. Schneidpresse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass das Stellglied als ein an parallelen Fiihrungen (19)
in der Schwinge (23) verschiebbare Halter (20) fiir den Mit-
nehmerkdrper (18, 21) ausgebildet ist.

9. Schneidpresse nach einem der Anspriiche [ bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass im Anschluss an den Auflage-
tisch (12) in Bewegungsrichtung des abzufiihrenden Bauteils
eine, vorzugsweise geneigte, Ablauffliche (15, 16) fiir das
Bauteil angeordnet ist.
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10. Schneidpresse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Neigung der Ablauffléche (15, 16) verstell-
bar (15a) ist.

11. Schneidpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der in Bewegungsrichtung
des abzufiihrenden Bauteils liegenden Seite des Bauteilaufla-
gebereichs an der Maschine eine mit Greifmitteln (31) fiir die
Bauteilkante versehene Abzugvorrichtung (30) angeordnet
ist.

12. Schneidpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
der die Trennvorrichtung aus zwei entsprechend den Ver-
fahrrichtungen des Koordinatentisches mit ihren Schneid-
kanten und Verschieberichtungen senkrecht zueinander an-
geordneten messerformigen Trennwerkzeugen besteht, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bewegungsbereich (7) fiir die
Anordnung der Mitnahmeeinrichtung (6; 18, 20) sich auf
den in Bewegungsrichtung fiir das abzufiihrende Bauteil ver-
laufenden Seiten der messerformigen Trennwerkzeuge (3, 4)
erstreckt.

13. Schneidpresse nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verschieberichtung (b) des Stellglieds (20)
des Mitnehmerkorpers (18, 21) der Mitnahmeeinrichtung
(18, 20) in einem vom rechten abweichenden Winkel zu den
Verfahrrichtungen (X und Y) des Koordinatentisches (5)
verlduft.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneidpresse zur
Bearbeitung plattenformiger Bauteile, mit wenigstens einem
von einem Maschinenhauptantrieb iber zugeordnete Uber-
tragungsglieder und eine Antriebsvorrichtung angetriebenen
Schneidwerkzeug, bei der im gleichen Maschinenkdrper eine
zusitzliche Trennvorrichtung mit eigener Antriebsvorrich-
tung angeordnet ist und die Ubertragungsglieder mit den
Antriebsvorrichtungen von Schneidpresse und Trennvor-
richtung wahlweise kuppelbar sind, und bei der fiir den Vor-
schub des zu bearbeitenden Bauteils ein gesteuerter Koordi-
natentisch vorgesehen ist. Mit plattenférmigen Bauteilen
sind hier insbesondere blechférmige Bauteile gemeint.

Eine solche Schneidpresse ist in der DE-OS 27 52 912 be-
schrieben. Eine derart ausgebildete Schneidpresse kann als
eine Art Bearbeitungszentrum angesehen werden, in dem
plattenférmige und insbesondere blechférmige Werkstiicke
zunichst durch das Schneidwerkzeug bearbeitet werden, wo-
nach im unmittelbaren Anschluss auf der gleichen Maschine
unter genauer Einhaltung der jeweiligen Einspannungen die
weiterhin erforderlichen Trennvorginge am Werkstiick mit
grosstmoglicher Genauigkeit durchgefiihrt werden konnen.
Wird eine derartige Schneidpresse mit einem gesteuerten,
insbesondere numerisch oder NC-gesteuerten Koordinaten-
tisch versehen und betrieben, so wird eine weitestgehend
selbsttitige Bearbeitung des Werkstiicks in diesem Bearbei-
tungszentrum ermdglicht.

Von einer derartigen Schneidpresse mit einem Koordina-
tentisch geht diese Erfindung aus. Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, eine solche Schneidpresse derart weiter
auszugestalten, dass auch das Abfithren und Abtransportie-
ren der fertig bearbeiteten Werkstiicke oder Bauteile mit
presseneigenen Mitteln gesteuert und betrieben ausgefiihrt
werden kann, um somit das selbsttétige Arbeiten dieser
Schneidpresse bzw. des damit erstellten Bearbeitungszen-
trums zu erweitern und zu férdern.

Dies wird nach der Erfindung bei der beschriebenen
Schneidpresse mit gesteuertem Koordinatentisch fir den
Vorschub des zu bearbeitenden Bauteils vor allem dadurch
erreicht, dass in dem der Trennvorrichtung zugeordneten




Teil des Maschinenkéorpers und in einem von einem Werk-
zeug der Trennvorrichtung freibleibenden Bewegungsbereich
des Bauteils oberhalb eines in der gleichen Ebene wie die der
Bauteilauflagen der Schneidpresse und des Koordinatenti-
sches angeordneten Auflagetisches fiir das Bautei] eine gegen
die Bauteiloberfliche absenkbare Mitnahmeeinrichtung fiir
das Bauteil angeordnet ist, mit der das Bauteil aus der
Trennvorrichtung auf eine anschliessende F ordereinrichtung
bewegbar ist. Hierdurch kann erreicht werden, dass das sich
in der Trennvorrichtung befindende fertig bearbeitete Bau-
teil mit presseneigenen Mitteln, nimlich mit der Mitnah-
meeinrichtung, aus dem Werkzeugbereich abgefiihrt und
dann einer anschliessenden Fordereinrichtung iibergeben
werden kann. Dies kann ohne weitere zusétzliche manuelle
Arbeiten auf der Schneidpresse durch gefithrt werden. Damit
kann auch der dem Abfithren und Abtransportieren der fer-
tig bearbeiteten Bauteile dienende Maschinenbereich selbst-
tatig betrieben werden, so dass das durch die Schneidpresse
geschaffene Bearbeitungszentrum praktisch vollstindig
selbsttétig arbeiten kann. Beladeeinrichtungen, die in der
Lage sind, plattenformige oder blechformige Werkstiicke
von einem Rohblechstapel aufzunehmen und vollig selbstti-
tig dem Koordinatentisch der Schneidpresse zuzufiihren und
die Bleche auf dem Koordinatentisch so auszurichten, dass
sie von den jeweiligen Spannmitteln sicher gespannt werden
kdnnen, sind bereits bekannt. Mit der erfindungsgemissen
Ausgestaltung der Schneidpresse gelingt es also, ein vollstin-
dig selbsttitig arbeitendes Bearbeitungszentrum zu schaffen.
Die vorzugsweise absenkbar angeordnete Mitnahmeeinrich-
tung ldsst sich am Maschinenkérper in dem vom Trennwerk-
zeug freibleibenden Bereich der Maschine glinstig unterbrin-
gen und durch eigene Antriebsmittel unter Einbeziehung in
die Gesamtsteuerung der Maschine werkstiickgerecht betrei-
ben.

Fiir eine sichere Abfuhr auch verhdltnisméssig grossfli-
chiger und stéirkerer Bauteile ist es vorteilhaft, wenn nach ej-
ner Ausfithrungsform der Erfindung die Mitnahmeeinrich-
tung als ein absenkbarer flichiger Tréger ausgebildet ist, an
dessen der Bauteiloberfliche zugekehrten Unterseite eine
Mehrzahl von angetriebenen, achsparallel angeordneten
Mitnehmerrollen gelagert ist. Wenn der Bearbeitungsvor-
gang am Trennwerkzeug abgeschlossen ist, so wird der Tri-
ger abgesenkt mit Hilfe geeigneter Antriebe, insbesondere
mit Hilfe einer pneumatischen oder hydraulischen Kolben-
Zylinder-Einheit oder auch mit Hilfe einer motorisch ange-
triebenen Spindeleinrichtung, bis die Mitnehmerrollen in rei-
benden Kontakt mit der Bauteiloberfliche gelangen. Da die-
se Mitnehmerrollen angetrieben sind, wird das Bauteil bzw.
Werkstiick sicher von den Mitnehmerrollen zur jeweils ge-
wiinschten Maschinenseite abgefiihrt und kann dann einer
anschliessenden Férdereinrichtung iibergeben werden. Die
Antriebsbewegungen des Trégers und der Mitnehmerrollen
lassen sich innerhalb des Gesamtbetriebs der Schneidpresse
mit geeigneten Mitteln selbsttitig steuern, um so einen vollig
selbsttétigen Betriebsablauf zu gewihrleisten. Zweckmiissig
sind die Mitnehmerrollen mit einem Reibbelag versehen, um
die Mitnahmewirkung zu erh6hen, z. B. mit einem Mantel
aus Kunststoff, Gummi oder dhnlichem, die Reibung ver-
stirkenden Werkstoff, wobei dieser Reibbelag glatt oder
auch zur besseren Mitnahme mit einer die Reibung erhdhen-
den Oberfldchenstruktur, z. B. einer Riffelung, versehen sein
kann. Werden auf der Schneidpresse ausschliesslich magne-
tische Bleche verarbeitet, kénnen die Mitnehmerrollen auch
als Magnetrollen ausgebildet sein.

Um andererseits die Reibung auf dem zugehorigen Auf-
lagetisch so gering wie moglich zu halten, ist in weiterer Aus-
gestaltung der Erfindung der Auflagetisch zweckmissig mit
einer Anzahl von auf seiner Oberfliche verteilt angeordneten
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Rollkérpern, z. B. walzen- oder kugelf6rmigen Rollkorpern,
fiir das Bauteil versehen. Der Mitnahmekontakt I3sst sich
weiterhin dadurch verstirken, dass in weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung der Auflagetisch mit einer Anzahl von
auf seiner Fliche verteilt angeordneten, gegen die Bauteilun-
terseite gerichteten Druckluftdiisen versehen ist. Wéhrend
des Mitnahmevorgangs kann daher erreicht werden, dass der
Bauteil oder das Werkstiick sozusagen auf einem Luftfilm
schwimmt, der es gegen die Mitnehmerrollen des Tragers an-
driickt,

Eine sowohl baulich wie auch funktionsmassig giinstige
weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich daraus, dass
der Tréger an dem Antriebsglied einer vertikal wirkenden
Antriebsvorrichtung befestigt ist, die am Maschinenkérper
oberhalb des Bewegungsbereichs bzw. des Auflagetisches an-
geordnet ist. Die weiter oben geschilderten Antriebsvorrich-
tungen bieten sich hierfiir an. Die Anordnung der Antriebs-
vorrichtung und des Trigers ist besonders einfach und bau-
lich giinstig.

Fiir eine Reihe von Anwendungsfillen mit insbesondere
diinneren oder leichteren Bauteilen kann eine andere Aus-
filhrungsform der Erfindung hinsichtlich der Gestaltung der
Mitnahmeeinrichtung sein, die dadurch gekennzeichnet ist,
dass die Mitnahmeeinrichtung einen sich oberhalb des Bau-
teils bzw. des Auflagetisches erstreckenden langgestreckten
Mitnehmerkérper aufweist, dieser Mitnehmerkérper von ei-
nem in Bewegungsrichtung fiir das abzufiihrende Bauteil an-
getrieben verschiebbaren Stellglied getragen ist und das
Stellglied mit seinem Antrieb an einer Schwinge angeordnet
ist, die am Maschinenkérper um eine parallel zur Ebene des
Auflagetisches und senkrecht zur Bewegungsrichtung fiir das
abzufiihrende Bauteil verlaufende Achse angetrieben
schwenkbar gelagert ist. Der Mitnehmerkérper, der zweck-
missig als Schiene oder Stange ausgebildet sein kann, stellt
einen sogenannten Wischer fiir das Bauteil dar. Nach Been-
digung des Bearbeitungsvorgangs auf dem Trennwerkzeug
wird durch eine einfache Schwenkbewegung der Schwinge
der zunichst ausgefahrene Mitnehmerkérper auf die Bau-
teiloberfliche abgesenkt, und es wird danach mit Hilfe des
Stellglieds der Mitnehmerkérper in die jeweilige Bewegungs-
richtung fiir das abzufiihrende Bauteil zuriickgezogen, bis
das Bauteil den Auflagetisch verlisst und der anschliessen-
den Fordereinrichtung iibergeben wird. Durch die schwenk-
bare Lagerung und den Schwenkantrieb der Schwinge Idsst
sich auf dem gesamten Weg des Bauteils ein sicherer Mitnah-
medruck auf das Bauteil ausiiben. Auch die Schwinge kann
in einfacher Weise mit ihrem Antrieb am Maschinenkdrper
gelagert bzw. befestigt werden, wobei auch hier der
Schwenkantrieb zweckmiissig als eine pneumatisch oder hy-
draulisch betriebene Kolben-Zylinder-Einheit ausgebildet
ist, andere geeignete Antriebsvorrichtungen natiirlich Ver-
wendung finden kénnen.

Eine baulich besonders zweckmissige Ausfiihrung wird
dadurch erreicht, dass das Stellglied als ein an parallelen
Fiihrungen in der Schwinge verschiebbarer Halter fiir den
Mitnehmerkdrper ausgebildet ist. Der Mitnehmerkérper,
also die Mitnehmerschiene oder -stange, kann zweckmissig
zur Erh6hung der Mitnahmewirkung mit die Reibwirkung
erhdhenden Leisten oder Noppen aus geeignetem Werkstoff,
insbesondere aus Kunststoff oder Gummi, versehen sein.

Fiir den sich an die Abfuhr des Bauteils aus dem Werk-
zeugbereich anschliessenden Abtransport des Bauteils ist es
im Hinblick auf die selbsttitige Arbeitsweise der Schneid-
presse von Vorteil, wenn in weiterer Ausgestaltung der Fr-
findung im Anschluss an den Auflagetisch in Bewegungs-
richtung des abzufithrenden Bauteils eine geneigte Ablauf-
fliche fiir das Bauteil angeordnet ist, wobei die Neigung die-
ser Ablauffliche verstellbar sein kann. Hierdurch wird eine
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Art Ablaufrutsche fiir das die Kante des Auflagetisches
iiberschreitende Bauteil oder Werkstiick gebildet, das dann
auf dieser Ablaufrutsche in den jeweiligen Bereich der Ma-
schine transportiert wird, in dem sich Stapeleinrichtungen
oder Transportkésten oder dergleichen befinden.

Beim Betrieb der Schneidpresse bzw. des geschaffenen
Bearbeitungszentrums kann sich ergeben, dass die Breite der
abzufiihrenden Bauteile dasjenige Mass iiberschreitet, das
noch von der Ablauffliche oder Ablaufrutsche beherrscht
werden kann. Um auch in diesem Fall einen sicheren Ab-
transport des Bauteils zu gewéhrleisten, ist in weiterer Aus-
bildung der Erfindung auch der in Bewegungsrichtung des
abzufiihrenden Bauteils liegenden Seite des Bauteilauflage-
bereichs an der Maschine eine mit Greifmitteln fiir die Bau-
teilkante versehene Abzugvorrichtung angeordnet. Mit einer
solchen Abzugvorrichtung lassen sich derart breite Bauteile
oder Werkstiicke ergreifen, aus dem Pressenbereich abziehen
und danach stapeln, z.B. auf einem Hubtisch. Zweckmassig
ist auch fiir diese Abzugvorrichtung eine pneumatische oder
hydraulische Antriebsvorrichtung vorgesehen.

In der DE-OS 28 35 464 ist eine Schneidpresse der ein-
gangs angegebenen Art beschrieben, bei der die Trennvor-
richtung aus zwei entsprechend den Verfahrrichtungen des
Koordinatentisches mit ihren Schneidkanten und Verschie-
berichtungen senkrecht zueinander angeordneten messerfor-
migen Trennwerkzeugen besteht. In weiterer Ausgestaltung
der erfindungsgemissen Schneidpresse ist es von Vorteil,
wenn der Bewegungsbereich fiir die Anordnung der Mitnah-
meeinrichtung sich auf den in Bewegungsrichtung fiir das
abzufiihrende Bauteil verlaufenden Seiten der messerformi-
gen Trennwerkzeuge erstreckt. Hierdurch wird die Abfuhr
des Bauteils erméglicht, ohne den Bewegungs- und Verschie-
bebereich dieser Trennwerkzeuge zu beeintrichtigen. Der
Auflagetisch und die Mitnahmeeinrichtung grenzen somit an
den von den Trennwerkzeugen gebildeten Winkel an und er-
strecken sich zur offenen Seite der Schneidpresse bzw. des
Maschinenkérpers. Bei einer derartigen Anordnung kann es
vorteilhaft sein, wenn die Verschieberichtung des Stellglieds
des Mitnehmerkérpers bei der zweiten vorstehend beschrie-
benen Ausfithrungsform der Erfindung in einem vom rech-
ten abweichenden Winkel zu den Verfahrrichtungen des
Koordinatentisches verlduft. Auf diese Weise ist eine unge-
storte und sichere Abfuhr des Bauteils zur Schneidpressen-
seite hin gewéhrleistet.

Vorteile und weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus den abhingigen Anspriichen und aus der nachfol-
genden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen der Erfin-
dung anhand der Zeichnung. Die Zeichnung ist weitestge-
hend schematisch ausgefiihrt, und es sind darin nur diejeni-
gen Teile der Schneidpresse bzw. des Bearbeitungszentrums
dargestellt, die zur Erlduterung der Erfindung dienen. Es zei-
gen:

Fig. 1 die teilweise geschnittene schematische Draufsicht
auf eine nach der Erfindung ausgestaltete Schneidpresse
ohne die erfindungsgemisse Mitnahmeeinrichtungen, die
sich oberhalb der Schnittebene befinden.

Fig. 2 und 2a eine vergrosserte geschnittene Teilansicht
desjenigen Bereichs der Schneidpresse nach Fig. 1, in dem
die Mitnahmeeinrichtung nach der Erfindung angeordnet
ist, und zwar gesehen im Bereich der Linien II-IT in Fig. 1,
wobei Fig. 2a eine ergiinzende Ausfithrung des Auflageti-
sches in einer geschnittenen Teilansicht wiedergibt,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Schneidpresse nach Fig. 1
mit einer Mitnahmeeinrichtung nach Fig. 2, gesehen in der
Ebene HI-IITin Fig. 1,

Fig. 4 und 5 eine Schnittansicht entsprechend Fig. 2 so-
wie die schematische Draufsicht auf eine zweite Ausfiih-
rungsform der Mitnahmeeinrichtung nach der Erfindung.
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Fig. 1 zeigt zunéchst schematisch eine Schneidpresse mit
einem zugeordneten numerisch oder NC-gesteuerten Koor-
dinatentisch, wobei der die Schneidwerkzeuge betreffende
Teil dieser Schneidpresse als Revolverschneidpresse ausge-
bildet ist. Am gleichen Maschinenkdrper 1 ist einerseits der
mit S bezeichnete Teil der Maschine mit dem Schneidwerk-
zeug, hier dem schematisch angedeuteten Revolverteller 2,
und andererseits der die Trennvorrichtung bildende, allge-
mein mit T bezeichnete Teil der Maschine mit den Trenn-
messerwerkzeugen 3 und 4 angeordnet. In an sich bekannter
Weise ist vor diesen Bereichen S und T der Koordinatentisch
angeordnet, hier allgemein mit 5 bezeichnet. Die beiden
senkrecht zueinander stehenden Verfahrrichtungen des
Koordinatentisches und damit die Vorschubrichtungen fiir
das zu bearbeitende Bauteil sind durch die Pfeile X und Y in
Fig. 1 wiedergegeben. Entsprechend diesen Verfahrrichtun-
gen X und Y sind die Trennmesserwerkzeuge 3 und 4 der
Trennvorrichtung T und deren Verschieberichtungen ange-
ordnet, wie Fig. 1 zeigt.

In dem der Trennvorrichtung T mit den Trennmesser-
werkzeugen 3 und 4 zugeordneten Teil des Maschinenkér-
pers 1 und in einem von dem Trennwerkzeug 3, 4 freiblei-
benden Bewegungsbereich des Bauteils, der in Fig. 1 mit ge-
strichelten Linien bei 7 angedeutet ist, befindet sich oberhalb
eines Auflagetisches 12, der in der gleichen Ebene wie die der
Bauteilauflagen 12’ der Schneidpresse S und des Koordina-
tentisches 5 verliuft, eine in Fig. 1 nicht dargestellte Mitnah-
meeinrichtung, die gegen die Bauteiloberfliche absenkbar ist
und mit der das Bauteil aus der Trennvorrichtung T auf eine
anschliessende Fordereinrichtung bewegbar ist, die im fol-
genden noch beschrieben wird und in Fig. 1 mit 16 und 17
bezeichnet ist.

Fig. 2 und 3 zeigen eine erste Ausfithrungsform der erfin-
dungsgemissen Ausgestaltung der Schneidpresse mit der
Mitnahmeeinrichtung, dem ausgestalteten Auflagetisch und
der anschliessenden Fordereinrichtung:

Die allgemein mit 6 bezeichnete Mitnahmeeinrichtung ist
bei dieser Ausfiihrungsform als ein absenkbarer flichiger
Triiger ausgebildet, der aus einer unteren Tragplatte 6a und
einer oberen Fiihrungsplatte 6b zusammengesetzt ist, die
mithilfe der Fithrungs- und Riickholmittel 6¢c gegeneinander
bewegbar sind. An der der Oberfldche des hier nicht darge-
stellten Bauteils bzw. dem Auflagetisch 12 fiir diesen Bauteil
zugekehrten Unterseite der unteren Tragplatte 6a des Tréd-
gers 6 ist eine Mehrzahl von angetriebenen, achsparailel
zueinander angeordneten Mitnehmerrollen § angeordnet.
Der Triger 6 ist in dem freien Bewegungsbereich 7 hinter
den Trennmesserwerkzeugen 3 und 4 gemdss Fig. 1 angeord-
net. Von den Trennmesserwerkzeugen ist in Fig. 2 und 3 je-
weils das vom Maschinenkorper 1 getragene Trennmesser-
werkzeug 3 fiir die Y-Richtung mit der zugehdrigen Matrize
3a wiedergegeben. Die Achsen der Mitnehmerrollen 8 ver-
laufen somit parallel zueinander sowie in Y-Richtung des
Koordinatentisches sowie parallel zur Ebene des Auflageti-
sches 12. Ferner sind sdmtliche Mitnehmerrollen 8 gemein-
sam mithilfe eines Motors 9 angetrieben, was in Fig. 2 sche-
matisch durch die strichpunktierten Linien wiedergegeben
1st.

Der Tréger 6 mit den Mitnehmerrollen § ist gegen die
Bauteiloberfliche bzw. gegen den Auflagetisch 12 absenk-
bar. Dazu dient eine am schematisch dargestellten Maschi-
nenkdrper 1 angeordnete, vertikal wirkende Antriebsvor-
richtung 10, zweckmdssig eine hydraulische oder pneumati-
sche Kolben-Zylinder-Einheit, an deren Kolbenstange 10a
die untere Tragplatte 6a und die Filthrungsplatte 6b des Tri-
gers 6 angeschlossen sind, wie Fig. 2 zeigt.

Die Mitnehmerrollen 8 sind zweckmassig mit einem
Reibbelag in Gestalt eines entsprechenden Mantels 11 aus




Kunststoff, Gummi oder #hnlichem die Reibung verstirken-
dem Werkstoff versehen, wobei diese Ummantelung 11 glatt
sein kann oder auch zur Verstirkung der Mitnahmewirkung
mit einer Oberflachenstruktur, z. B. einer Riffelung, versehen
sein kann.

Um die Reibung des Bauteils bei seiner Bewegung auf
dem Auflagetisch 12 méglichst gering zu halten, ist dieser
Auflagetisch mit einer Mehrzahl von auf seiner Oberfliche
verteilt angeordneten Rollkdrpern 13 fiir den Bauteil verse-
hen, die als walzenformige oder kugelformige Rollkérper
ausgebildet sein konnen. Eine weitere Verstirkung des Mit-
nahmekontakts zwischen den Mitnehmerrollen 8 und dem
Bauteil kann dadurch erreicht werden, dass der Auflagetisch
12 mit einer Anzahl von auf seiner Fliche verteilt an geord-
neten, gegen die Bauteilunterseite gerichteten Druckluftdii-
sen 14 versehen ist, wie beispielhaft in Fig. 2a dargestellt ist.

Die Arbeitsweise dieser Mitnahmeeinrichtung ist die fol-
gende: Ist das Bauteil auf der Trennvorrichtung T fertig be-
arbeitet, so wird mithilfe der Antriebsvorrichtung 10 der
Tréger 6 abgesenkt, bis die Mitnehmerrollen 8§ das Bauteil
an seiner Oberfldche erfassen. Die Mitnehmerrollen 8 wer-
den derart angetrieben, dass sie bei Kontakt mit dem Bau-
teil, in der Regel also dem Blech, diesen in der X-Richtung
gemiss Fig. 1 aus dem Bereich der Schneidpresse abfiihren.
Das Absenken wird mithilfe eines Hilfskommandos aus der
numerischen Steuerung eingeleitet und dann iiber die An-
triebsvorrichtung 10 ausgefiihrt. Das Abfiihren des Bauteils
erfolgt bei dieser Ausfiihrungsform in Richtung des Pfeils a
in Fig. 1.

Wie aus Fig. 1 bis 3 hervorgeht, ist ferner neben dem
Maschinenkérper 1im Anschluss an den Auflagetisch 12
eine durch eine Platte 15 gebildete geneigte Ablaufflsiche 16
vorgesehen, an deren unterem Ende sich eine weitere Forder-
einrichtung, z.B. ein Transportband 17, anschliesst. Der von
den Mitnehmerrollen 8 erfasste und abgefithrte Bauteil wird
somit auf die Ablaufplatte 15 bzw. die Ablauffliche 16 gezo-
gen, so dass die abgefiihrten Bauteile auf der so gebildeten
Ablaufrutsche abrutschen kénnen, und zwar entweder direkt
in einen Vorratsbehilter oder auf das bereits beschriebene
Transportband 17, von der aus er dann in einen Vorratsbe-
hélter oder in eine Stapeleinrichtung iiberfiihrt werden kann.
Die Ablaufplatte 15 und damit die Ablauffliche 16 kénnen
in ihrer Neigung durch eine Antriebsvorrichtung 15a (Fig. 3)
verstellt werden. Es ist auch moglich, die Ablaufplatte 15 zu-
néchst in einer Ebene mit dem Auflagetisch 12 verlaufen zu
lassen und erst nach Aufnahme des abgefiihrten Bauteils
mithilfe der Antriebsvorrichtung 15a zu neigen.

In Fig. 4 und 5 ist eine andere Ausfiihrungsform der Mit-
nahmeeinrichtung nach der Erfindun g dargestellt. Auch die-
se Mitnahmeeinrichtung ist, wie in Fig. 5 durch die schema-
tisch wiedergegebenen Trennmesserwerkzeuge 3 und 4 ange-
deutet ist in dem Bewegungsbereich 7 gemiss Fig. 1 ober-
halb des Auflagetisches 12 angeordnet. Bei dieser Ausfiih-
rungsform weist die Mitnahmeeinrichtung einen sich ober-
halb des Bauteils bzw. des Auflagetisches 12 erstreckenden
langgestreckten Mitnahmekdrper auf, im Ausfiithrungsbei-
spiel eine Schiene 18 mit einem unteren Reibbelag 21 in Ge-
stalt von Leisten oder Noppen aus reibendem Werkstoff,
z.B. Kunststoff oder Gummi oder dergleichen. Dieser Mit-
nehmerkorper 18, 21 wirkt in der noch zu beschreibenden
Weise als Wischer fiir das abzufiihrende Bauteil. Dieser Mit-
nehmerkorper 18, 21 ist an einem in der vorgesehenen Bewe-
gungsrichtung fiir das abzufithrende Bauteil angetrieben ver-
schiebbaren Stellglied angeordnet, namlich im Ausfithrungs-
beispiel an einem Halter 20. Dieser Halter 20 ist auf zwei
Fithrungsstangen 19 mithilfe einer Antriebsvorrichtung 22 in
Gestalt einer pneumatischen Kolben-Zylinder-Einheit iiber
deren Kolbenstange 22a lingsverschiebbar an einer Schwin-
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ge 23 gehalten. Diese Schwinge 23 ist am in Fig. 4 nur sche-
matisch angedeuteten Maschinenkdrper 1 um eine Achse 24
schwenkbar gelagert, die parallel zur Ebene des Auflageti-
sches 12 und senkrecht zur Bewegungsrichtung fiir das abzu-
fiihrende Bauteil verlduft. Fiir den Schwenkantrieb der
Schwinge 23 ist eine Antriebsvorrichtung 25 am Maschinen-
korper 1 vorgesehen, die zweckmissig ebenfalls als pneuma-
tische oder hydraulische Kolben-Zylinder-Finheit ausgebil-
det ist.

Die Arbeitsweise dieser Mitnahmeeinrichtung ist die fol-
gende: Wenn in der Trennvorrichtung T das Bauteil fertig
bearbeitet ist, wird durch Beaufschlagung der Antriebsvor-
richtung 22 der Halter 20 mit dem Mitnehmerkéorper oder
der Mitnehmerleiste 18, 21 aus einer Ruhestellung, die in
Fig. 4 mit strichpunktierten Linien bej 26 dargestellt ist,
nach vorn in die in Fig. 4 und 5 dargestellte Arbeitsstellung
gefahren, so dass der Mitnehmerkdrper 18, 21 unmittelbar
neben dem Abstreifer 27 des in Y-Richtung verlaufenden
Trennmesserwerkzeugs 3 auf den Bauteil oberhalb des Auf-
lagetisches 12 aufsetzen kann. Hat der Mitnehmerkérper 18,
21 diese vordere, in Fig. 4 mit 28 bezeichnete Arbeitsstellung
erreicht, wird er mithilfe der Antriebsvorrichtung 25 durch
Verschwenken der Schwinge 23 nach unten auf den Bauteil
abgesenkt und gedriickt. Hiernach wird unter Aufrechter-
haltung dieses Andruckkontaktes durch Beaufschlagung der
Antriebsvorrichtung 22 der Halter 20 iiber die Kolbenstange
22a mit dem Mitnehmerkérper 18 iiber den Auflagetisch 12
zur Maschinenseite gezogen, bis das Blech iiber die Kante 29
des Auflagetisches 12 hinaus abgefiihrt wird. Wie Fig. 4 und
5 schematisch zeigen, ist im Anschluss an die Kante 29 des
Auflagetisches 12 wieder die Ablaufplatte 15 mit der Ablauf-
fliche 16 angeordnet, auf die das Bauteil fillt und in der be-
reits geschilderten Weise abtransportiert werden kann. Die
Verschieberichtung fiir diese Ausfithrungsform ist mit dem
Pfeil b in Fig. 1 bezeichnet und verliuft in einem vom rech-
ten abweichenden Winkel zu den Verfahrrichtungen X und
Y des Koordinatentisches 5 bzw. zu der Verfahrrichtung der
Trennmesserwerkzeuge 3 und 4 bzw. von deren Schneidkan-
ten.

Die jeweiligen Teile bzw. Abschnitte des Maschinenkér-
pers 1 sind in der Zeichnung nur schematisch und prinzipiell
wiedergegeben. Die jeweiligen Lagerungen und Halterungen
an diesem Maschinenkdrper 1 werden in der jeweils zweck-
missigen Weise vorgesehen, wobei der Maschinenkorper 1
die jeweils entsprechende Formung bzw. Anordnung erfah-
ren.

Aus konstruktiven Griinden kann die Breite der an-
schliessenden Fordereinrichtungen, also hier der Ablaufplat-
te 15, 16, nicht beliebig breit gemacht werden. Ergeben sich
Bauteile, die in ihrer Breite, hier also in der X-Richtung, lin-
ger als das iiblicherweise unterzubringende Mass sind, so ist
es zweckmissig, erginzend zu den beschriebenen Mitnah-
meeinrichtungen auf der in Bewegungsrichtung des abzufiih-
renden Bauteils liegenden Seite des Bauteilauflagebereichs
an der Maschine eine mit Greifmitteln 31 fiir die Bauteilkan-
te versehene Abzugvorrichtung 30 anzuordnen. Mit den
Greifmitteln 31, die als mechanische Greifer oder auch als
Sauger ausgebildet sein kdnnen, kann das fertig bearbeitete
und abgefiihrte Blech ganz aus dem Pressenbereich abgezo-
gen und der jeweiligen Transporteinrichtung iibergeben wer-
den oder aber auch auf einem Hubtisch gestapelt werden.
Zweckmissig ist zur Beschleunigung des Arbeitsgangs dieses
Abziehens fiir die Abzugvorrichtung 30 eine pneumatische
Antriebsvorrichtung vorgesehen. Auch diese Abzugvorrich-
tung kann selbsttitig arbeiten, also innerhalb der Gesamt-
steuerung der Maschine betéitigt werden, so dass auch dies
die vollstindig selbsttitige Arbeitsweise der Schneidpresse
bzw. des Bearbeitungszentrums gewihrleistet.
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