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‘57) Die Erfindung betrifft einen Antrieb fur Automatisierungseinrichtungen an Pressen, insbesondere Zufihr- und
Sntnahmeeinrichtungen in automatischen Pressenstralen. Das Ziel besteht darin, die Taktzeiten bei der Bearbeitung
+on Blechteilen mit grolRer Ziehtiefe und groRer Breite in Transportrichtung zu verringern. Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, ein von der Presse unabhéngiges Betatigen der Automatisierungseinrichtungen schon wahrend
Jer Stillstandsphase der Presse zu ermdglichen und gleichzeitig ein absolut zuveridssiges, zwangsweises Ausfahren
der Greiferarme aus dem Gefahrenbereich wahrend des StoRelhubes zu gewéhrleisten. Erfindungsgemal geschieht
das dadurch, dal’ die Antriebswelle der Einrichtung zusatzlich zum separaten Antrieb liber ein Zwischengetriebe mit
dem Pressenantrieb verbunden ist und zwischen der Antriebswelle der Einrichtung und dem Zwischengetriebe eine
Kupplung so angeordnetist, dal der Antrieb derseiben bei jedem Arbeitszyklus des Pressenkomplexes wahrend des
StoBelhubes vom Pressenantrieb abgeleitet wird und wéhrend der Gbrigen Phasen des Arbeitszyklus unabhéngig vomn
Sressenantrieb durch den separaten Antrieb der Automatisierungseinrichtung erfolgt. Figur
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a) Titel der Erfindung
Antrieb fiir Autometisierungseinrichtungen an Pressen

b) Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft einen Antrieb fir Automatisie-
rungseinrichtungen an Pressen, ilnsbesondere Zufihr- und
Entnahméeinrichtingen in automatischen Pressenstralen
oder eines Transfersystems.

¢) Charakterisiik der bekannten technischen Losungen

Rei bekannten Losungen dieser irt (DE-0S 1 777 355)

sind die Kurventriger der Automatisierungseinrichtungen
mit den Exzenterridern der Presse {iber ein Zwischenge-
triebe direkt gekoppelt. Die Automatisierungseinrich-
tungen laufen st&ndig mit der Presse mit, sobald diese
eingekuppelt wird. Eine Kollision zwischen dem StcCBel

der Presse und dem Greifersystem ist ausgeschlossen,

weil jedem Winkel der Exzenterrider und damit jeder St4-
Selstellung zwangsweise eine definierte Lage des Crei-
fergystems zugeordnet ist. Auf Grund der starren Getriebe=-
verbindung zwischen dem Pressenantried und den Automati-
sierungseinrichtungen konnen die Sicherheitsabsténde zwi-
schen dem St68el der Presse und den Greiferarmen sehr
klein gehalten werden, so daB sehr kurzs Taktzeiten er-
reichbar sind, was besonders bei gynchronisierten Pressen—
straBen eine sehr hohe Produktivitdt ermdglicht,
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Ein Mangel dieser Losungen ist darin zu sehen, daB dié »
Betatigung der Automatisierungseinrichtungen nur widhrend des
~ StoBelhubes méglich is?t, Bei der Bearbeitung von Blechteilen
‘mit grofer Ziehtiefe wird der Sperrwinkel, bei dem sich der |
StaBel in seinem unteren Bereich befindet und damit der
erkzeugraum fiir die Automatlslerungselnrlchtungen nicht
zugangllch ist, so gros8, daB der verbleibende Freiwinkel
‘und damit die zur Bet&@tigung der Automatisierungséinrich—
tung zur Verfugung stehende Zeit nicht mehr ausrelcht, um
die Entnahme des bearbeiteten Blechteiles aus dem Werkzeug=-
_ paum und die Zufiithrung eines neuen Blechteiles durchzufiihren,
‘Mit einer derartigen Einrichtung ist deshalb die Bearbei-
tung von Blechteilen mit groBer Ziehtiefe und groBer Breite
in TranSportrlchtung nicht mehr mégliche

Es sind weiterhin Losungen bekannt, bei denen der Antrieb
der nutomat131erungselﬂr1chtungen durch einen separaten '
: Antrleb - vorzugswelse durch einen Motor sowie eine schalt-

e bare‘Kupplung und Bremse - e*folgt so daB eine Betatwgung

darselben‘unabhéngigVVOm‘StEBelhubvder Presse auch widhrend
- des Stillstandes des StdRels im oberen Totpunkt méglich ist
(DE-0S 2 209 233). Die Betdtigung der Presse erfolgt im
Schaltbetrieb auf ein Signal der Zufiihreinrichiung, sobald
diese ein neues Blechteil im Werkzeug aogeTegt und den
Kollisionsbereich des StoBels wieder verlassen hat, Da~
durch ist in jedem Fall ausreichend Zeit zur Betétigung
- der. Zufiihr- und ?ntnanmeelanGHtungen vorhanden, um auch
Blechtelle mit groBer 7Ziehtiefe und groBer Breite in Trans-
portrichtung bearbeiten zu konnen. '
‘m;n Mangel derartiger Losungen besteht darin, dal zur Ver—
meldung einer Kollision zwmschen dem PressenstdBel und den
Greiferarmen der Zufithr- und gnunanmeelnr;cntunaen bei
einem evtl, Versagen der Steuerung (ZeBe Tcleraﬁzen zur
vorgegebenen Geschwindigkeit und dgl.) relativ groBe
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Sicherheitsabstinde erforderlich sind, Der Einschaltim-
puls fir die Kupplung der Presse erfolgt deshalb erst,
nachdem die Greiferarme der Zufiihreinrichtung den Werk—.
zeugraum verlassen haben, Diese groBen Sicherheitsab-
stande fihren zu relativ groBen Taktzeiten und damit zu
elner geringen Produktivit&dt der PressenstraBe.
Es ist auch bereits bekannt, direkt von der Presse an-
getriebene Zufiihr- und Entnahmeeinrichtungen zum Zwecke
des genauen Einrichtens der Greiferarme beih Werkzeug-
wechsel zusidtzlich mit einem separaten Antrieb zu ver-
'sehen (DE-GM 73 39 793.0). Der Antrieb besteht aus einem
hydraulisch oder pneumatisch betdtigbaren Druckmittel-
zylinder, durch den eine die Zufiihr=- bzw. Entnahmeeinrich-
tung antreibende Zahnstange hin- und herschiebbar ist,
.Beim Werkzeugmechsel wird die starre Getrisbeverbindung
zwischen dem Hauptantrieb der Presse und den Zufiihr- bzw.
Entnahmeeinridhtungen durch eine Kupplung getrennt und
der Antrieb derselben erfolgt durch die Betatigung des
Druckmitteizylinders,nwbdurch das Einrichten der Pressge
~ sowie der Zufiihr- und Entnahmeeinrichtungen wesentlich
‘erleichtert wird und eine genalie Uberpriifusg dsr Posi-
tlonen der Greiferarme auch mdglich ist, wenn die Presse
stillgesetzt ist. Wenn der Einrichtevorgang abgeschlossen
ist, wird der Druckmittelzylinder drucklos geschaltet und
die Zahnstange auBler Eingriff mit dem zugehdrigen Zahnrad
gebracht und gleichzeitig die Verbindung zwischen dem
Pressenantrieb und der Zufithr- bzw. Entnahmeeinrichtung
wieder hergestellt, so daB deren intrieb wihrend des Pro-
duktionsprozesses wieder direkt von der zugeordneten
Presse erfolgt,
Der separate Antrieb der Zufithr- und Entnahmeeinrichtungen
stellt somit einen reinen Hilfsantrieb zur Erleichterung
des Binrichtens beim Werkzeugwechsel dar - ein funktionel=-
les Zusammenwirken der beiden Antriebe wihrend des Pro-
duktionsprozesses zwecks Beseitigung der bereits vorstehend
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ard Hand der DE~0S 1 777 355 beschriebenen Mingel des
- direkt von der Presse abgeleiteten Antriebes bel der
"Bearbeltung von Blechteilen mit groBer Ziehtiefe und’
- groBer Breite in Transportrlchtung ist nicht vorgesehen.

d) Zlel der Erflndung ' .

“Durch die Erfindung sollen die Taktzelten bei der Bear-
‘beltung von Blechteilen mit groBer Zlehtlefe und groBer
Brelte in Transportrlchtung verringert und damit eine
 hdhere Produktivitdt der PressenstraBe erreicht werden,

&) Darlegung des Wesens der Erfindung

Der ﬁrflndung llegt die Aufgabe zugrunde, den Antrieb -
der Automat131erungse1nrlchtungen so zu gestalten, daB
ein von der Presse unabhingiges Betreiben derselben

~ schon wéhrend der Stillstandsphase der Presse moglich

| ist, um geniigend Zeit fiir die Bet&tigung der Automati-
~‘sieruﬁgseinrichtungen-zur’Verfﬁgung,zu'haben und gleich=-
A;eitig‘einfabSOlut ZﬁverléssigES; zwangsliufiges Aus~
fahren der Gréifera*me der’Einrichtung aus dem Gefahren-
 bereich wdhrend des St5Belhubes gewahrlelstet ist, um so
die- erforderllchen Sicherheitsabstinde zwischen dem Pres-
senstdBel und den Gre;ferarmen mogllchst.éerlng ‘halten
zu konnen, | ‘ |

_mrflndungsgemaﬁ wird das durch die im kennzeichnenden
Teil des Punktes 1 des Erfindungsanspruchs beschriebenen
,'Merkmale erreicht. Weitere deftaillierte Ausgestaliungen
- der urflndung sind in den Punkten 2 und 3 des Erfindungs-
ansnruﬂhs beschrieben.

Der Arbeitszyklus oeg1nnt~mit der Zufithrung eines neuen
Blechteiles durch die Zufiihreinrichtung, wobei deren Be-
tatigung durch den separaten Antrieb erfolgt. Der StoBel
der Presse befindet sich noch im Ruhezustand im oberen
Totpunkt und die mechanische Verbindung zwischen der An-
triebswelle der Zufﬁhreinfichtung und dem Pressenantrieb
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ist durch die Kupplung unterbrochen, Sobald der Greifer—
arm der Zufiihreinrichtung eine vorgegebene Position er-
reicht hat, wird durch einen Impuls der Zufiihreinrich-
tung der Hub des PressenstdBels ausgeldst, Bei der Aus-
fihrung mit zw1scheng°sohalteter Freilaufkupplung wird
der Antrieb der Zufihreinrichtung wihrend des StéBelhubes
automatisch vom Antrieb der Presse abgeleitet, wenn die -
Drehzahl desgselben griBer ist als die des separaten An-
triebes, Auf diese Weise wird zwangsliufig sichergestellt,
daB die Zufiihreinrichtung wihrend der kollxs1onsgefahrdc-'
ten Phasen des Arbeitszyklus nicht langsamﬂr laufen kann,
als der PressenstcBel und der CGreiferarm den Werkzeugraum
verlassen hat, bevor der St6Bel diesen Bereich erreicht;

Bei der Ausfihrung mit einer schaltbaren Kupplung wird -
diese vorzugsweise mit dem Impuls zur Einschaltung der
Pressenkupplung gleichzeitig mit betitigi, so daB wihrend
des StdBelhubes der Antrieb der Zufithreinrichtung direkt
von der Presse abgeleitet wird.

Der Antrieb der Entnahmeeinrichtung wird in analoger Weise
‘direkt von der Presse abgeleitet, bis der StdéB8el seine
obere Endlage erreicht hat und die Presse stillgesetzt
wird, Die weitere Betdtigung der Entnahmeeinrichtung
wéhrend des Stillstandes der Presse im oberen Totpunkt
bis zur Ablage des Blechteiles und die Riickfiihrung in die
‘vorgesehene Ausgangslage erfolgt durch den separaten &n-
trieb.

Der besondere Vorteil dieser Lésung vesteht darin, deB

es durch die direkte mechanische Kopplung der Automati-~
‘sierungseinrichtungen mit dem Antrieb der Presse wihrend
der kollisionsgeféhrdeten Phasen des Arbeitszyklus mbg=-
lich ist, die erforderlichen Sicherheitsabstinde sehr
klein zu halten, so daB auch bei der Bearoeltung von
Blechtellen nit groBer Ziehtiefe und groBer Breite in
‘Transportrichtung relativ kurze Takizeiten und damit eine
hohe Produktivitdt solcher PressenstraSen erreichbar ist.
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- £) Ausfiihrungsbeispiel .

© Zwei zweckmaﬁlge Varlanten zZur Reallslerung der Erfln-

dung werden nachfolgend an Ausfuhrungsbelsplelen niher -

erlautert. Die zugehdrige Zeichnung zeigt eine schema~

tische Dafstellung destntriebes der Zufiihr- oder Ent-

nahmeeinrichtung an einer Presse. S

~ Die Zufiihr< oder Entnahmeeinrichiung besteht im wesent—

‘ lichen'aus einem am Kopfstlck der Presse 1 befestigten

_ 'Tragarm‘SOWie einen mit Greiferzangen versehenen Trans-

 portschlitten, welcher mit Hilfe eines Kurvenkoppelge=~

triebes in horizontaler Ridhtung'verschiebbar in PFih-

rungsschienen des Tragarmes gelagert ist., Der Kurven-

triger 2 der Einrichtung ist {iber ein Schneckengetrlebe 3

mit einer Antriebswelle 4 verbunden, welche ihrerseits

liber elne schaltbare’ Kupolung 5 mit einem Elektromotor 6

kupnelbar gowie durch eine Bremse 7 in ihrer vorgegebenen
- Halteposition arretierbar ist. Das andere Ende der An-
triebswelle 4 iSf iber eine weitere Kupplung 8 und ein

o Zw1schengetr1ebe 9 mlt den Exzenterrddern der Presse 1

"verbunden.

Bei elner ‘vorteilhaften Ausfiihrung ist die ﬁupnlung 8 als
Freilaufkupplung ausgebildet, die wihrend der Stillstands-—
- phase des PressenstéBels im bberen'TotDunkt ein ungehin=-
dertes Drehen der Antrlebswelle 4 durch den separaten An-
trleb zZuldBt. Wihrend des Std8elhubes der Presse 1 kommt
es zu einer Drehzahluberlagerung zwischen dem separaten
Antrieb der'Autdmatisierungseinrichtung und dem von der
Presse 1 abgeleiteten Antrieb,~Wobei automatisch der je- -
weils schnellste Antrieb die Bewegung des Kurventrigers 2
{ibernimmt. ' _
‘Bei einer weiteren Variante ist eine elektrisch oder durch
ein Druckmittel betitigbare Schaltkupplung zwischen der
Antriebswelle 4 der Automatisierungseinrichtung und dem
Zwischengetriebe 9 angeordnet, durch die die Antriebs-
welle 4‘wéhrend'des'Stéﬁeihubes mit dem Antrieb der Presse]
‘kuppelbar ist. '
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Von Vorteil ist der Antrieb des Kurventrigers und démit
des Greifersystems durch den Antrieb der Presse 1 be-
sonders in den Phasen, in denen sich der StdBel abwirts-
bewegt, Bel entsprechender Uberwachung der Schaltsicher-
heit der Kupplung 8 ist eine Kollisionsgefahr des Pres-
senstoBels mit dem Greifersystem ausgeschlossen, weil
ein zwangsweises Herausfahren des Greifersystems gegeben
ist. Die erforderlichen Sicherheitsabstéinde zwischen dem
PressenstdBel und dem Greifersystem kdnnen deshalb sehr
klein gehalten werden, : |
Andererseits kann durch Einkuppeln des separaten Antrie~
bes der Automatisierungseinrichtung der Zeitraum genutzt
werden, in dem der PressenstdBel durch Auskuppeln des
Hauptantriebes (im Schaltbetrieb) im oberen Totpunkt

‘gfillsteht, um auch bei der Bearbeitung von Blechteilen
mit groBer Ziehtiefe die Entnahme des bearbeiteten und

die Zufiihrung eines neuen Teiles zu ermbglichen, Mit dem |

separatén Antrieb kann die Automatisierungseinrichtung

nach jedem Arbeitszyklus so positioniert werden, daB im

Folgezyklus die Wartezeiten minimiert werden.
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Erflndungsanspruch

1. Antrieb fir Automat1s1erungse1nr1chtungen an Pressen,

insbesondere Werkstiickzufiihr- und Entnahmeeinrichtungen
in automatischen.Pfessenstraﬁen, mit einem separaten,

~unabhéngig‘vom.Hauptantrieb‘der Presse betédtigbaren

Antrieb,
gekennzeichnet dadurch,

daB die Antriebswelle 4 der»Automatisierungseinriéh-

tung zusidtzlich zum separaten Antrieb {iber ein Zwischen=

~»getr1ebe (9) in an s1ch bekannter Weise mit der Kurbel-

welle bzw., den Exzenterridern der Presse . {1) verbunden

'ist und zwischen der. Antrlebswelle (4) der Automati=~

- sierungseinrichtung und dem Zwischengetriebe (9) eine
 Kupplung (8) so angeordnet ist, daB der Antrieb der

Automatisierungseinrichtung bei jedem Arbeitszyklus

des Pressenkomplexes wéhrend des~St6Belhubés der Presse
(1) bzw. wghrend einer bestimmten Phase des Sto8el-
hubes vom Hauptantrieb der Presse (1) abgeleitet wird

' und wihrend der {ibrigen Phasen des Arbeitszyklus unab-

2e

héngig vom Hauptantrieb der Presse (1) durch den sepa-
raten Antrieb der Automatlsly‘ungselnrlchtung erfolgt,

Antrieb fiir Automatisierungseinrichtungenan Pressen

‘nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch,
da8 als Kupplung (8) eine Freilaufkupplung so angeord-
net ist, daB wihrend des StdBelhubes der Presse (1)
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durchpeine Drehzahliiberlagerung zwischen dem-separa-
ten Antrieb der AutomatisierungseihriChtung und dem
vom Hauptantrieb der Presse (1) abgeleiteten Antrieb-
automatisch der jeweils schneller laufende der bei-
den Antriebe die Bewegung der Automatlslerungseln-
rlchtung ibernimmt.

Antrieb fiir Automatisierungseinrichtungen an Pressen
nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch,

da8 als Kupplung (8) eine elektrisch oder durch Druck-
mittel betdtigbare Sohaltkupplung so angeordnet ist,
daB die Antriebswelle (4) der Automatisierungsein- .
richtung wihrend der kollisionsgefdhrdeten Phasen

“des Arbeitszyklus, vorzugsweise wihrend der St58el-~

abwédrtsbewegung, mit dem Hauptantrieb der Presse (1)
zu einer starren Getriebeverbindung xuppelbar ist.
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