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@ Vorrichtung zum Wechseln von Werkzeugen an horizontalen Pressen, inshbesondere Mehrstufenpressen.

€ Um bei einer Vorrichtung zum automatischen Wech-
seln von Werkzeugen an horizontalen Pressen, insbe-
sondere Mehrstufenpressen fiir die Kalt- und Warmver-
formung einen raschen Wechsel eines kompletten Saizes
von zwei, drei oder mehreren Werkzeugpaaren vorneh-
men zu kdnnen, wird erfindungsgeméss vorgeschlagen,
dass die Vorrichtung einerseits aus einem Paar von
Transportmagazinen (11, 13) fiir Werkzeuge (4, 2), von
denen sowohl das Transportmagazin (11) ftr Stempel
(4) als auch das Transporimagazin (13) fiir Matrizen (2}
mit einem Betdtigungsmechanismus zum Erfassen der
Werkzeuge (2, 4} und deren Ein- und Ausschieben in
das bzw. aus dem Transportmagazin (11, 13) versehen
sind, und andererseits aus einem fahrbaren Halter (7),
in dem eine mit den Achsen der Werkzeuge (4, 2) par-
allel verlaufende Fithrung (25) zum Einschieben des
einen Transportmagazins (11, 13) vorgesehen ist, be-
steht, wobei der fahrbare Halter (7) aus dem Pressen-
arbeitsraum in einen Abstell- und Vorratsraum fiir ver-
schliessene, aus der Presse herausgenommene, sowie
neue, in die Presse einzulegende Werkzeuge (2, 4) hin-
und herbeweglich angeordnet ist.
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Vorrichtung zum Wechseln von Werkzeugen an horizontalen

Pressen, insbesondere Mehrstufenpressen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Wechseln von
Werkzeugen an horizontalen Pressen, insbesondere Mehrstufen-
pressen flir die Kalt- und Warmverformung, bei denen gegen—
liber dem Pressengestell, in dessen mindestens einem Hohl-
raum ein Arbeitswerkzeug, d.h. eine Matrize, gelagert ist,
ein PreBb&r beweglich angeordnet ist, in dessen mindestens
einem Hohlraum ein zweites Werkzeug, d.h. ein Stempel, ge-
lagert ist.

Zum Auswechseln von verschlissenen Werkzeugen gegen neue
wurden an Mehrstufenpressen bisher beispielsweise programm-
gesteuerte, mit einem Manipulator versehene Einrichtungen
eingesetzt. Dieser dient zum Herausnehmen der einzelnen
Werkzeuge aus den Hohlrdumen der Presse und zu deren Uber-
tragen in ein Vorratsregal, aus dem er die neuen Werkzeuge

herausnimmt, um sie in die Hohlrdume der Presse einzulegen.

Da die zur Formgebung verwendeten Werkzeuge ein verh&dltnis-
mdBig hohes Gewicht haben und in die Pressenhohlriume fest
eingedriickt werden miissen, ist auch zu ihrem Herausziehen
aus den Hohlr&dumen eine groBe Kraft notwendig. Aus diesem
Grund und auch deshalb, weil der Wechselbereich im Pressen-
arbeitsraum beschrénkt ist, ist die Verwendung bekannter
VorrichEungen mit einer ganzen Reihe von Schwierigkeiten
verbunden, wobei solche Vorrichtungen dariiber hinaus un-

Okonomisch arbeiten. Ferner ist der Ausschlag der Arme des
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Manipulators zu weit und das ganze System nicht ausreichend
starr, so daB auch die Geﬁauigkeit des Ein- und Ausschie-
bens der Werkzeuge nicht zufriedenstellend ist. Solche
Vorrichtungen sind auBerdem kompliziert und arbeiten ver-
h&ltnismdBig langsam, da sie die einzelnen Werkzeuge aus
einem Werkzeugsatz nacheinander wechseln, wodurch sich die
Verlustzeiten der Herstellungsanlage verl&ngern, was
letztlich ihren Wirkungsgrad beeintr&chtigt.

Die vorliegende Effindung soll die oben beschriebenen Nach-
teile des Standes der Technik eliminieren. Der Erfindung
liegt deshalb die Aufgabe zugfunde, eine verbesserte Vor-
richtung dieser Art zu schaffen, die es ermbglicht, einen
raschen Wechsel eines kompletten Satzes von zwei, drei oder

auch mehreren Werkzeugpaaren vorzunehmen, was insbesondere

~ bei der Serienproduktion von PreBS- und Schmiedestiicken er-
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"forderlich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB

die Vorriéhtung einerseits aus einem Paar von Transport-
magazinen filir Werkzeuge, von denen sowohl das Transport-
magazin fiir Stempel als auch das Transportmagazin flir Matri-

.zen mit einem Betitigungsmechanismus zum Erfassen der Werk-

zeuge und deren Ein-~ und Ausschieben in das bzw. aus dem
Transportmagazin versehen sind, und andererseits aus einem
fahrbaren Halter, in dem eine mit den Achsen der Werk-

zeuge parallel verlaufende Flihrung zum Einschieben des

einen Transportmagazins vorgesehen ist, besteht, wobei der
fahrbare Halter aus dem Pressenarbeitsraum in einen Abstell-
und Vorratsraum flir verschlissene, aus der Presse heraus-
genommene, SoOwie neue, in die Presse einzulegende Werkzeu-

ge hin- und herbeweglich angeordnet ist.

GemdB einer bevorzugten Ausfiihrung ist der fahrbare Halter
in einer Fiihrungsbahn gelagert, die oberhalb des Pressen-
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arbeitsraumes und oberhalb des zum Einschieben des einen
Transportmagazins filir die Stempel bzw. Matrizen in den fahr-
baren Halter und zum gleichzeitigen Ausschieben des zweiten
Transportmagazins flir die Matrizen bzw. Stempel aus dem
fahrbaren Halter bef&higten Abstell- und Vorratsraumes
windschief beziiglich der Achsen der Werkzeuge verlduft. In
dem Abstell- und Vorratsraum sind von beiden Seiten der Fiih-
rungsbahn des fahrbaren Halters ortsfeste Halter fiir das
Transportmagazin der Werkzeuge untergebracht, wobel sich

von der einen Seite der ortsfeste Halter filir das Trans-—
portmagazin der Stempel und von der anderen Seite der orts-
feste Halter filir das Transportmagazin der Matrizen befin-
det, und neben jedem dieser ortsfesten Halter mit der Fih-
rungsbahn parallel verlaufende Seitenschienen filir Paletten
der Stempel auf der einen Seite und filir Paletten der Matrizen
auf der anderen Seite angebracht sind, wobei senkrecht zu

den Seitenschienen von beiden Seiten Einschiebeschienen und
hydraulische Einschiebezylinder zum Einschieben des einen
Transportmagazins der Stempel bzw. Matrizen aus dem orts-—
festen Halter in den fahrbaren Halter und zum gleichzeitigen
Ausschieben des zweiten Transportmagazins der Matrizen bzw.
Stempel aus dem fahrbaren Halter in den ortsfesten Halter
angeordnet sind.

Der Betdtigungsmechanismus im Transportmagazin der Werk-
zeuge besteht einerseits aus Paaren von Steinen, die in
Richtung der Achsen der Werkzeuge verschiebbar gelagert
und mit Nasen zum Eingriff in die gegeneinander liegenden
Tangentialnuten im Werkzeug versehen sind, andererseits aus
einem hydraulischen Zylinder, dessen Kolben mittels eines
Bligels mit einem verdoppelten Kniehebelmechanismus zum Be-
tdtigen beider Steine jeden Paares schwenkbar Verkoppelt
ist, wobei jeder Stein mittels eines bewegbaren Zapfens mit
einem Arm des-Kniehebelmechanismus schwenkbar gekoppelt ist,
wdhrend der gegeniiberliegende Arm des Kniehebelmechanismus
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um einen ortsfesten Zapfen schwenkbar gelagert ist.

Um die Starrheit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung beim
Wechsel zu steigern, sind die Transportmagazine der Werk-
zeuge mit hydraulischen Stiitzzylindern versehen, deren
Kolbenstangen im Pressenarbeitsraum aus dem Transportmaga-
zin herausgeschoben sind, um auf der einen Seite mit dem
Gestell und auf der anderen Seite mit dem PreBbidr in Beriih-

rung zu stehen.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgemdBen Vorrichtung
hinsichtlich der bekannten Vorrichtungen dieser Art be-
steht darin, daB sie es ermﬁglicht, den Wechsel eines kom-
pletten Satzes von nebeneinander angeordneten Werkzeugen

auf einmal mit Hilfe eines unmittelbar im Transportmagazin
untergebrachten Betdtigungsmechanismus vorzunehmen, wobei im
Pressenarbeitsraum die Vorrichtung im Verlauf des Wechsels
die maximale Starrheit aufweist. Der verdoppelte . Kniehebel-
mechanismus vervielfacht den Effekt des hydraulischen Zylin-
ders, so daB ein ausreichender Wert der zum Herausziehen

der Werkzeuge aus den Hohlr&dumen der Presse notwendigen Kraft

erzielbar ist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméﬁen.Vor—
richtung wird im folgenden unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten schematischen Zeichnungen niher erldutert. Dabei
zeigeni

Fig. 1 eine Draufsicht einer mit einer erfindungsgemiBen

Vorrichtung versehenen Mehrstufenpresse;

Fig. 2 eine vertikale L&ngsschnittansicht der Fiihrungsbahn
und des fahrbaren Halters zusammen mit dem Transport-
-magazin der Stempel;
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Fig. 3 und 4 das Transpo;tmagazin der Stempel und ein
Detail des PreB8biren in Horizontalschnitten in _
den Ebenen III-III bzw. IV~IV der Fig. 2, wobeil
Fig. 3 den Anfang des Herausziehens der Stempel,
und Fig. 4 das Transpoftmagazin nach dem Heraus-
ziehen der Stempel aus der Presse darstellt;

Fig. 5 eine vertikale Querschnittsansicht des Transport-

magazins der Stempel im Pressenarbeitsraum; und

Fig. 6 eine vertikale Querschnittsansicht des Transport-
magazins der Matrizen im Pressenarbeitsraum.
Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind in den im Gestell 1 einer

automatischen Mehrstufenpresse vorgesehenen Hohlrdumen zwel

- Matrizen 2 nebeneinander und gegeniiber einem Stempel 4

"in den betreffenden HohlrHumen eines beweglichen PreBbédren

- 3 gelagert. Sowohl die Matrizen 2 als auch die Stempel 4
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sind in ihren aus dem Gestell 1 bzw. dem PreBibdr 3 heraus-
ragenden Teilen auf der oberen und unteren Seite mit zwei

gegeneinander liegenden Tangentialnuten 14 versehen.

Neben der Presse ist ein Abstell- und Vorratsraum fiir ver-

schlissene und neue Werkzeuge 2, 4 vorgesehen. Die Anord-
nung dieses Raumes, der im Unterteil der Fig. 1 dargestellt
ist, soll weiterhin im Detail beschrieben werden.

An nicht dargestellten Stilitzen oder Konsolen ist eine
Fihrungsbahn 5 befestigt, die oberhalb des Pressenarbeits-
raumes und oberhalb des Abstell- und Vorratsraumes windschief
bezliglich der Achsen der Werkzeuge verlduft. In dieser Fih-
rungsbahn 5 ist ein fahrbarer Halter 7 (sieherauch Fig. 2,

5 und 6) gelagert. Dieser ist mit einer gegeniiber den Ach-
sen der Werkzeuge 2, 4 parallel und infolgedessen gegeniiber . .
der Richtung der Fiilhrungsbahn 5 senkrecht verlaufenden Fiih-
rung 25 versehen.
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In die Flihrung 25 des fahrbaren Halters 7 ist ein Trans-
portmagazin 11 der Stempel 4 oder ein Transportmagazin 13
der Matrizen 2 einschiebbar. Wie aus PFig. 2 ersichtlich,
ist der fahrbare Halter 7 mit einem abgefederten Sicherungs-
05 stift 10 zum Eingriff in die Fiihrungsbahn 5 und zu dessen
Arretieren in einer richtigen Lage beim Wechsel von Werkzeu-
gen und beim Einschieben eines der Transportmagazine 11, 13
der Werkzeuge 4, 2 versehen. AuBerdem ist der fahrbare Hal-
ter 7 mit einem zweiten Sicherungsstift 12 zum Eingriff in
10 das in den fahrbaren Halter 7 eingeschobene Transportmagazin

11 oder 13 der Werkzeuge 4, 2 versehen.

In der Fiihrungsbahn 5 ist der fahrbare Halter 7 aus dem
Pressenarbeitsraum in den Abstell- und Vorratsraum hin- und
15 herbeweglich (Fig. 1). Hier sind von beiden Seiten der Fiih-
rungsbahn 5 ortsfeste Halter der Transportmagazine 11, 13,
d.h. auf der einen Seite der ortsfeste Halter 37 fiir das
Transportmagazin 11 der Stempel 4 und auf der anderen Seite
der ortsfeste Halter 38 fiir das Transportmagazin 13 der
20Matrizen 2, angeordnet. Hinter diesen ortsfesten Haltern
37, 38 sind von beiden Seiten der Fihrungsbahn 5 mit dieser
parallel verlaufende Seitenschienen 32 vorgesehen, von denen
die eine filir Paletten 30 der Matrizen 2 und die zweite fiir
Paletten 31 der Stempel 4 bestimmt ist. Senkrecht zu den
25 Seitenschienen 32 filhren von beiden Seiten der Fiihrungsbahn
5 Einschiebeschienen 33. Den ortsfesten Haltern 37, 38 sind
Paare von hydraulischen Einschiebezylindern 28, 29 zugeord-
net. Hinter den Seitenschienen 32 ist auf der einen Seite ein
Vorratsregal 34 fiir die Paletten 31 der Stempel 4 und auf
30 der anderen Seite ein Vorratsregal 35 fiir die Paletten 30

der Matrizen 2 angeordnet.

Die Transportmagazine 11, 13 der Werkzeuge 4, 2 sind mit

einem Betdtigungsmechanismus versehen (siehe Fig. 2, 3 und 4).
35 Dieser Mechanismus besteht aus einem hydraulischen Zylin-

der 20, der mittels eines verdoppelten Kniehebelmechanismus

18 Paare von Steinen 16 betdtigt, die in der Richtung der
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Achsen der Werkzeuge 4, 2 verschiebbar gelagert und mit
Nasen 15 zum Eingriff in gegeneinander liegende Tangential-
nuten 14 in den Werkzeugen 2, 4 versehen sind. Jeder Stein
16 ist mittels eines bewegbaren Zapfens mit einem Arm des
Kniehebelmechanismus 18 verbundén; sein zweiter gegeniiber-
liegender Arm ist um einen ortsfesten Zapfen 23 schwenkbar
gelagert. Mittels einer Zugstange 22 sind diese filir ein
einziges Werkzeug 2, 4 bestimmten Arm mit gleichfdrmigen,
fir das benachbarte Werkzeug 2, 4 bestimmten Armen gekop-
pelt. Der Kniehebelmechanismus 18 ist mit dem nicht darge-
stellten Kolben des hydraulischen Zylinders 20 mittels eines
Biigels 19 verbunden. Der hydraulische Zylinder 20 ist auf
einer mit dem Transportmagazin 11, 13 verbundenen Konsole
21 gelagert.

In ihrem unteren Teil sind die Transportmagazine 11, 13
mit hydraulischen Stilitzzylindern 26, 27 versehen, deren
Kolbenstangen - wie es den Fig. 5 und 6 entnehmbar ist -
im Pressenarbeitsraum aus dem Transportmagazin 11, 13 auf
der einen Seite in die Beriihrung mit dem Gestell 1 und auf

der anderen Seite mit dem PreBb&dr 3 herausgeschoben sind.

Wie aus Fig. 2, 5 und 6 ersichtlich, ist der fahrbare
Halter 7 mit einem von einem hydraulischen Motor 8 ange-
triebenen Zahnritzel 9 versehen. Dieser steht mit einer auf
der unteren Seite der Fiihrungsbahn 5 vorgesehenen Zahnstan-
ge 6 im Eingriff.

Zur Sicherstellung einer richtigen Winkellage der Werk-
zeuge 2, 4 in den Hohlriumen des Gestells 1 und des Pref-
bdren 3 sowie in den Transportmagazinen 11, 13 in bezug auf
die Formgebungsvorgdnge sowie auf den Eingriff der Nasen 15
der Steine 16 in die betreffenden Tangentialnuten 14, und
zum Vermeiden einer Verdrehung der Werkzeuge 2, 4 aus dieser
Lage sind die beiden Transportmagazine 11, 13 mit Fiihrungs-

leisten 36 (Fig. 2) zum Eingriff in Lingsnuten in den Werk-
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zeugen 2, 4 versehen. Digse Fihrungsleisten 36 schliefien
an entsprechende Fﬁhrungsieisten 36 an den Paletten 30, 31
(Fig. 1) sowie in den Hohlrdumen des Gestells 1 und des
Prefibdren 3 (Fig. 2, 4) an.

Der Wechsel der verschlissenen Werkzeuge 2, 4 in der Pres-
se, d.h. des Stempels 4 im Prefibdr 3 und der Matrizen

2 im Gestell 1, wird mit Hilfe der oben beschriebenen Vor-
richtung folgendermafen durchgefiihrt:

In den fahrbaren Halter 7 in seiner Ausgangslage (Fig. 1)

im Abstell- und Vorratsraum wird ein leeres Transportmaga-
zin 11, 13 der Werkzeuge 4, 2, z.B. das Transportmagazin 11,
der Stempel 4, aus dem ortsfesten Halter 37 eingeschoben.
Seine richtige, der Darstellung in Fig. 5 entsprechende Lage
in der Fihrung 25 des fahrbaren Halters 7 wird durch den

' Sicherungsstift 12 sichergestellt. Nach dem Ingangsetzen

des hydraulischen Motors 8 wird der fahrbare Halter 7 in
den Pressenarbeitsraum umgestellt, wo er in der richtigen
Lage stehenbleibt, sobald der Sicherungsstift 10 in eine
Kerbe in der Fiihrungsbahn 5 einschnappt. In aieser Lage

sind die Nasen 15 der Steine 16 in die Tangentialnuten 14

. der verschlissenen Stempel 4 eingeschoben, wie es der die

Ausgangslage des Betdtigungsmechanismus darstellenden'Fig.3
zu entnehmen ist. Gleichzeitig mit dem Anhalten des fahrba-
ren Halters 7 werden nach beiden Seiten die Kolbenstangen
der hydraulischen Stilitzzylinder 26, 27 auf der einen Seite
in die Beriihrung mit dem Gestell 1 und auf der anderen
Seite mit dem PreBbdr 3 herausgeschoben (siehe Fig. 5).
Somit ist die Vorrichtung zum Herausziehen der verschlis-

senen Stempel 4 bereit.

Durch Wirkung des hydraulischen Zylinders 20 des Bet&dti-
gungsmechanismus werden der Bligel 19 und die Arme des
Kniehebelmechanismus 18 von seinem Kolben in die zweite

Randlage (Fig. 4) gezogen, widhrend gleichzeitig die ver-
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schlissenen Stempel 4 durch die Nasen 15 der Steine 16 aus

den Hohlridumen des PrefBbdren 3 herausgezogen werden.

Der fahrbare Halter 7 zusammen mit dem verschlissenen
Stempel 4 kehrt nun in die in Fig. 1 dargestellte Lage
zuriick, wo er stillgesetzt und durch den Sicherungsstift

10 arretiert wird.

Im nachfolgenden Augenblick schieben die hydraulischen
Zylinder 29 das leere Transportmagazin 13 der Matrizen 2
aus dem ortsfesten Halter 38 in den fahrbaren Halter 7 ein,
wihrend gleichzeitig aus dem letztgenannten das Transport-
magazin 11 mit verschlissenen Stempel 4 in den ortsfesten

Halter 37 mittels Anschl&dgen 39 herausgedriickt wird. Das Trans-—

portmagazin 13 der Matrizen 2 wird in der Fiihrung 25 des
fahrbaren Halters 7 durch den Sicherungsstift 12 in der La-

ge arretiert, die der Darstellung in Fig. 6 entspricht.

An den Seitenschienen 32 neben dem ortsfesten Halter 37

des Transportmagazins 11 der Stempel 4 ist die leere Pa-
lette 31 vorbereitet, in die die verschlissenen Stempel 4
aus dem Transportmagazin 11 durch Wirkung seines Betdti-
gungsmechanismus herausgeschoben werden. Dieser Mechanismus
kehrt aus der Lage gemdB Fig. 4 in die Lage gemdB Fig. 3
zurlick. Die Palette 31 mit den verschlissenen Stempeln 4
wird dann auBerhalb des Abstell- und Vorratsraumes mit Hil-
fe eines nicht dargestellten Mechanismus umgestellt. Thr
Platz neben dem ortsfesten Halter 37 des Transportmagazins
11 der Stempel 4 wird nun mit der Palette 31 mit neuen
Stempeln 4 eingenommen. Infolge Ann&dherung der letztgenann-
ten Palette 31 an den Seitenschienen 32 zum ortsfesten
Halter 37 kommen die Tangentialnuten 14 der neuen Stempel 4
mit den Nasen 15 der Steine 16 des Transportmagazins 11 der
Stempel 4 in Eingriff. Durch die nachfolgende Bewegung des
Betdtigungsmechanismus aus der Lage nach Fig. 3 in die Lage
nach Fig. 4 werden die neuen Stempel 4 aus der Palette 31
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herausgezogen und in das Transportmagazin 11 der Stempel 4
eingeschoben, welch letzteres sich jetzt in der Vorberei-

tungslage im ortsfesten Halter 37 befindet.

Inzwischen wurde der fahrbare Halter 7 zusammen mit dem
leeren Transportmagazin 13 der Matrizen 2 in den Pressen-
arbeitsraum umgestellt. Durch die Wirkung des Betdtigungs-—
mechanismus im Transportmagazin 13 der Matrizen 2 wurden
ferner die verschlissenen Matrizen 2 aus dem Gestell 1

der Presse herausgezogen. Der fahrbare Halter 7 kehrt dann in
die Lage gemaB Fig. 1 zuriick.

Aus der Presse sind nun alle verschlissenen Werkzeuge heraus-
gezogen und im Abstell- und Vorratsraum befindet sich im
fahrbaren Halter 7 das Transportmagazin 13 mit den ver-
schlissenen Matrizen 2 und neben ihm im ortsfesten Halter 37

das Transportmagazin 11 mit den neuen Stempeln 4.

Durch die Wirkung der hydraulischen Zylinder 28 wird das
Transportmagazin 11 mit den neuen Stempeln 4 aus dem
ortsfesten Halter 37 in den fahrbaren Halter 7 eingeschoben
und das Transportmagazin 13 mit den verschlissenen Matrizen
wird aus demselben in den ortsfesten Halter 38 herausge-
driickt, wobei neben diesem Halter 38 an den Seitenschienen
32 die Palette 30 filir die verschlissenen Matrizen 2 vorbe-
reitet ist. Die Umstellung der verschlissenen Matrizen 2
aus dem'Transportmagazin 13 in diese leere Palette 30 und
das Einschieben der neuen Matrizen 2 in das Transportmaga-
zin 13 wird analog den oben beschriebenen Operationen vorge-

nommen.

Der fahrbare Halter 7 wird zusammen mit dem Transportmaga-
zin 11 mit den neuen Stempeln 4 in den Pressenarbeits-

raum umgestellt. In diesem Raum werden die neuen Stempel 4
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durch Verbringen des Kniehebelmechanismus 18 aus der Lage
gem#B Fig. 4 in die Lage gem#8 Fig. 3 in die Hohlriume
des PreBbdren 3 hineingedriickt.

Der fahrbare Halter 7 mit dem leeren Transportmagazin 11
der Stempel 4 kehrt nun in den Abstell- und Vorratsraum
zurlick. Hier wird in diesen Halter 7 das Transportmagazin
13 mit neuen Matrizen 2 eingeschoben, welches aus ihm das
leere Transportmagazin 11 der Stempel 4 in den ortsfesten
Halter 37 herausdriickt.

Es folt das Umstellen des fahrbaren Halters 7 zusammen mit
dem Transportmagazin 13 mit neuen Matrizen 2 in den Pressen-
arbeitsraum. Das Eindriicken der neuen Matrizen 2 in die

Hohlrdume des Gestells 1 wird analog dem Eindrilicken der

Stempel 4 in den PreBbdr 3 durchgefiihrt.

Mit dieser Operation endet der Wechsel der Werkzeuge und der
fahrbare Halter 7 zusammen mit dem leeren Transportmaga-

zin 13 der Matrizen 2 kehrt in die Ausgangslage gemdB Fig. 1
zuriick.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum automatischen Wechseln von Werkzeugen

an horizontalen Pressen, insbesondere Mehrstufenpressen
fiir die Kalt- und Warmverformung, dadurch g e =~
kennzeichnet, daB die Vorrichtung einer-
seits aus einem Paar von Transportmagazinen (11, 13)
flir Werkzeuge (4, 2), von denen sowohl das Transport-—
magazin (11) fiir Stempel (4) als auch das Transport-
magazin (13) flir Matrizen (2) mit einem Bet&tigungs-
mechanismus zum Erfassen der Werkzeuge (2, 4) und de-
ren Ein- und Ausschieben in das bzw. aus dem Transport-
magazin (11, 13) versehen sind, und andererseits aus
einem fahrbaren Halter (7), in dem eine mit den Achsen
der Werkzeuge (4, 2) parallel verlaufende Fihrung (25)
zum Einschieben des einen Transportmagazins (11, 13)
vorgesehen sind, besteht, wobei der fahrbare Halter (7)
aus dem Pressenarbeitsraum in einen Abstell- und Vor-
ratsraum flir verschlissene, aus der Presse herausge-
nommene, sowie neue, in die Presse einzulegende Werk-—

zeuge (2, 4) hin- und herbeweglich angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 der fahrbare Halter (7) in einer Fithrungsbahn (5)
gelagert ist, die oberhalb des Pressenarbeitsraums

und oberhalb des zum Einschieben des einen Transport-
magazins (11, 13) fiir die Stempel (4) bzw. Matrizen

(2) in den fahrbaren Halter (7) und zum gleichzeitigen
Ausschieben des zweiten Transportmagazins (13, 11)

flir die Matrizen (2) bzw. Stempel (4) aus dem fahrba-
ren Halter (7) befdhigten Abstell- und Vorratsraumes
windschief bezliglich der Achsen der Werkzeuge (2, 4)

~verlauft.
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Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in dem Abstell- und Vorratsraum zu
beiden Seiten der Fiihrungsbahn (5) des fahrbaren Halters
(7) ortsfeste Halter (37, 38) fiir das Transportmaga-
zin (11, 13) der Werkzeuge (4, 2) untergebracht sind,
wobei sich an der einen Seite der ortsfeste Halter (37)
fiir das Transportmagazin (11) der Stempel (4) und an der
anderen Seite der ortsfeste Halter (38) fiir das Trans-
portmagazin (13) der Matrizen (2) befindet, und daB ne-
ben jedem dieser ortsfesten Halter (37, 38) mit der
Fihrungsbahn (5) parallel verlaufende Seitenschienen
(32) fiir Paletten (31) der Stempel (4) auf der einen
Seite und fir Paletten (30) der Matrizen (2) auf der
anderen Seite angebracht sind, wobei senkrecht zu den
Seitenschienen (32) an beiden Seiten Einschiebeschienen
(33) und hydraulische Einschiebezylinder (28, 29)

zum Einschieben des einen Transportmagazins (11, 13)
der Stempel (4) bzw. Matrizen (2) aus dem ortsfesten
Halter (37, 38) in den fahrbaren Halter (7) und zum
gleichzeitigen Ausschieben des zweiten Transportmaga-—
zins (13, 11) der Matrizen (2) bzw. Stempel (4) aus

dem fahrbaren Halter (7) in den ortsfesten Halter

(35, 37) angeordnet sind.

Vorrichtung nach den Ansprﬁchen 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Betdtigungsmechanismus im Trans-
portmagazin (11, 13) der Werkzeuge (4, 2) einerseits
aus Paaren von in Richtung der Achsen der Werkzeuge (2,
4) verschiebbar gelagerten und mit Nasen (15) zum
Eingriff in die gegeneinander liegenden Tangential-
nuten (14) im Werkzeug (2, 4) versehenen Steinen (16),
andererseits aus einem hydraulischen Zylinder (20) be-
steht, dessen Kolben mittels eines Biigels (19) mit einem
verdoppelten Kniehebelmechanismus (18) zum Betidtigen
beider Steine (16) jedes Paares schwenkbar verkoppelt
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ist, wobei jeder Stein_.(16) mittels eines bewegbaren

Zapfens mit einem Arm des Kniehebelmechanismus (18) schwenk-

bar verkoppelt ist, wdhrend der gegeniliberliegende Arm des
Kniehebelmechanismus (18) um einen ortsfesten Zapfen (23)

schwenkbar gelagert ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der fahrbare Halter (7) mit einem abge-
federten Sicherungsstift (10) fiir den Eingriff in die
Fihrungsbahn (5)'und zum Arretieren des fahrbaren Hal-
ters (7) in einer richtigen Lage einerseits im Pressen-—
arbeitsraum beim Herausnehmen der verschlissenen Werk-
zeuge (2, 4) aus der Presse und beim Einschieben neuer
Werkzeuge (2, 4) in die Presse, andererseits im Ab-
stell- und Vorratsraum beim Einschieben des einen Trans-
portmagazins (11, 13) der Werkzeuge (4, .2) und beim Aus-
schieben des zweiten Transportmagazins (13, 11) der Werk-
zeuge (2) in den bzw. aus dem fahrbaren Halter (7) ver-

-sehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der fahrbare Halter (7) mit einem zweiten
abgeféderten Sicherungsstift (12) flir den Eingriff in
das Transportmagazin (11, 13) der Werkzeuge (4, 2) und
zum Arretieren des Transportmagazins (11) der Stempel (4)

und des Transportmagazins (13) der Matrizen (2) in einer

richtigen Lage in dem fahrbaren Halter (7) versehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Transportmagazine (11, 13) der Werk-
zeuge (4, 2) mit hydraulischen Stiitzzylindern (26, 27)
versehen sind, deren Kolbenstangen im Pressenarbeitsraum
aus dem Transportmagazin (11, 13) herausgeschoben sind,
um auf der einen Seite mit dem Gestell (1) und auf der
anderen Seite mit dem PreBbidr (3) in Beriihrung zu stehen.
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Vorrichtung nach den Ansprilichen 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fihrungsbahn (5) mit einer entlang
dieser angeordneten Zahnstange (6) versehen ist, mit der
ein in dem fahrbaren Halter (7) gelagertes Zahnritzel
(9) im Eingriff steht und daB ir dem fahrbaren Halter
(7) ein hydraulischer Motor (8) zum Antreiben des Zahn-
ritzels (9) angebracht ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sowohl die Transportmagazine (11, 13) der
Werkzeuge (4, 2) als auch die Paletten (31, 30) mit Fih-
rungsleisten (36) zum Eingriff in Li#ngsnuten in den Werk-
zeugen (2, 4) versehen sind, wobei die Fiihrungsleisten
(36) in den Transportmagazinen (11, 13) der Werkzeuge

(4, 2) an die Fiihrungsleisten (36) an den Paletten (31,
30) und gleichfalls an die in Hohlr&umen des Gestells

(1) und des PreBbdren (3) vorgesehene Filhrungsleisten
(36) anschlieBen.
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