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©  Presse  mit  einer  Umsetzeinrichtung  für  Blechteile. 

CM 

CO 

©  Bei  einer  Presse,  Einzelpresse,  Mehrstufen-, 
Mehrständerpresse  u.dgl.  Umformanlage  sind  Um- 
setzeinrichtungen  für  den  Transport  von  Blechteilen 
(3)  in  den  Bearbeitungsstufen  vorgesehen.  Diese 
weisen  Führungsleisten  (16)  auf,  die  in  Vertikalfüh- 
rungen  (18)  an  den  Pressenständern  (4)  über  Ver- 
stellmittel  (37,38,39,23,24)  heb-  und  senkbar  sind.  In 
jeder  Führungsleiste  (16)  sind  auf  Umlenkrollen  (28) 
geführte  Zahnriemen  (25)  angeordnet.  Der  Bewe- 
gungsantrieb  in  horizontaler  Richtung  erfolgt  von  ei- 
nem  Motor-Getriebemittel  (29,30)  aus.  Hierdurch  ist 
eine  Verringerung  der  Masse  der  beweglichen  Bau- 
elemente  der  Umsetzeinrichtung  erreicht  bei  modu- 
ler  Bauweise  der  Umsetzeinrichtung. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Presse  mit  einer 
Umsetzeinrichtung  für  Blechteile  der  im  Oberbegriff 
des  Anspruchs  1  angegebenen  Art. 

Der  Transport  der  Blechteile  durch  derartige 
Pressen  erfolgt  vermittels  einer  Umsetzeinrichtung 
mit  zwei-  oder  dreidimensionaler  Bewegung  der 
Haltemittel  für  die  Blechteile,  das  Einlegen  und  die 
Entnahme  der  Blechteile  vermittels  Feeder. 

In  der  DE  33  29  900  A1  ist  eine  Umsetzeinrich- 
tung  in  einer  Transferpresse  beschrieben  mit  zwei 
in  drei  Achsen  (dreidimensional)  bewegten  Trans- 
ferbalken,  die  waagerecht  und  auf  parallelem  Ab- 
stand  zueinander  verlaufen.  Die  Umsetzeinrichtung 
weist  desweiteren  einen  an  einem  Ende  des  Trans- 
ferbalkens  angeordneten  Vorrückmechanismus  zur 
Erzeugung  einer  hin-  und  hergehenden  Bewegung, 
sowie  zwei  Spannmechanismen  für  die  Spann-  und 
Lösebewegung  und  zwei  Hubmechanismen  für  das 
Heben  und  Senken  der  Transferbalken  auf. 

Die  Vorrück-,  Spann-  und  Hubmechanismen 
werden  jeweils  durch  einen  eigenen  Gleichstrom- 
Servomotor  angetrieben,  die  einer  Transferbalken- 
Seite  zugeordnet  sind,  und  die  Längs-,  Quer-  und 
Vertikal-Hübe  der  Transferbalken  sind  von  einander 
unabhängig  und  stufenlos  variierbar.  Die  Antriebs- 
bewegungen  werden  vermittels  einer  Torsionswelle 
auf  die  Antriebsseite  des  zweiten  Transferbalkens 
übertragen. 

Die  US  4,625,540  A  beschreibt  eine  Umsetz- 
einrichtung  in  einer  Transferpresse  zweidimensio- 
naler  Art,  bei  der  Laufschienen  in  Längserstreckung 
der  Presse  vor  und  hinter  den  Werkzeugen  befind- 
lich  heb-  und  senkbar  sind.  In  den  Laufschienen  ist 
ein  horizontal  in  Pressenerstreckung  bewegbares 
Rahmengestell  gelagert.  An  dem  Rahmengestell 
sind  quer  zur  Pressenerstreckung  sich  ihrer  Länge 
nach  erstreckende  Balken  mit  Haltemitteln  für  die 
Blechteile  angeordnet.  Die  Balken  sind  zusätzlich 
zu  der  Bewegung  des  Rahmengestells  in  einer 
Bewegung  in  Pressenerstreckung  bewegbar.  Der 
Antrieb  der  Hebe-  und  Senkbewegung  der  Lauf- 
schienen  und  somit  des  Rahmengestells  und  der 
Antrieb  des  Rahmengestells  in  der  horizontalen 
Ebene  und  der  zusätzlichen  Bewegung  der  Balken 
erfolgt  kurvengesteuert  und  somit  in  Abhängigkeit 
von  der  Presse  zwangsgesteuert. 

Demgegenüber  ist  es  Aufgabe  der  Erfindung, 
zumindest  mit  Bezug  auf  die  zu  bewegenden  Bau- 
elemente  der  Umsetzeinrichtung  einen  massear- 
men  Aufbau  zu  finden,  der  unterschiedliche  Takt- 
zahlen  in  nachfolgenden  Bearbeitungsstufen  bzw. 
zeitversetzte  Ab-  und  Aufwärtsbewegungen  der 
Stößel  der  einzelnen  Bearbeitungsstufen  zuläßt. 

Diese  Aufgabe  ist  gelöst  bei  einer  Presse  gat- 
tungsbildender  Art  durch  die  im  Kennzeichen  des 
Anspruchs  1  angeführten  Merkmale.  Die  Nutzung 
einer  Presse  u.dgl.  Umformanlage  wird  flexibler. 
Die  Entnahme  der  Blechteile  aus  einer  Einlegesta- 

tion  oder  aus  einer  Zwischenablage  wie  auch  aus 
einem  Werkzeug  und  die  Ablage  in  eine  Zwischen- 
ablage  oder  in  ein  Werkzeug  kann  für  jede  einzelne 
Bearbeitungsstufe  separat  erfolgen. 

5  Die  Merkmale  nach  der  weiteren  Ansprüchen 
sind  Weiterbildungen  nach  der  Erfindung  und  zu- 
mindest  teilweise  für  sich  gesehen  erfinderisch.  Die 
Umsetzeinrichtung  ist  hinsichtlich  der  Haltemittel 
erweiterbar,  so  z.B.  für  Doppelteile.  Es  sind  sowohl 

io  ein  Antriebselement  je  Achse  als  auch  der  separate 
Antrieb  jeder  Antriebsseite  möglich.  Das  Transport- 
mittel  kann  je  Seite  ein  in  der  Führungsleiste  um- 
gelenkter  Zahnriemen  sein,  an  dem  das  bzw.  die 
Haltemittel  befestigt  sind.  Die  Umsetzeinrichtungen 

75  sind  modulmäßig  aufgebaut  für  eine  hintereinander 
gestaffelte  Anordnung  durch  eine  Mehrstufenpres- 
se,  Pressenstraße  oder  auch  Mehrständerpresse. 
Die  Umsetzeinrichtung  kann  als  Einlege-  und  Ent- 
nahmegerät  (Feeder)  verwendet  werden.  Neben 

20  kleineren  Baugrößen  wird  gegenüber  bisherigen 
Feedern  eine  höhere  Steifigkeit  erreicht. 

Anhand  von  Ausführungsbeispielen  in  der 
Zeichnung  soll  im  folgenden  die  Erfindung  näher 
erläutert  werden. 

25  Dabei  zeigen: 
Fig.  1  Eine  Presse  mit  zwei  Umsetz- 

einrichtungen  nach  der  Erfin- 
dung, 

Fign.  2  und  3  je  eine  Seitenansicht  der  Pres- 
30  se  in  Fig.  1  in  Durchlaufrich- 

tung, 
Fig.  4  eine  Schnittdarstellung  ent- 

sprechend  der  Schnittangabe 
IV-IV  in  Fig.  1, 

35  Fig.  5  eine  Schemata-Zeichnung  der 
zwei  Umsetzeinrichtungen  in 
Fig.  1, 

Fig.  6  eine  Draufsicht  auf  hintereinan- 
der  angeordnete  Umsetzein- 

40  richtungen  entsprechend  der 
Fign.  1  bis  4  und 

Fig.  7  eine  Schemata-Zeichnung  von 
zwei  Umsetzeinrichtungen  ent- 
sprechend  der  Fig.  6. 

45  Die  Presse  1  in  Fig.  1  kann  eine  Einzelpresse 
oder  eine  durch  (Folge-)Pressen  51  zu  einer  Pres- 
senanlage,  Kompaktpresse,  Hybridpresse  erweiter- 
te  Umformanlage  sein.  Die  Presse  1  weist  ein 
Kopfstück  7  auf  mit  dem  Pressenantrieb  für  den 

50  oder  die  Stößel  2  (Fig.  2).  Mit  4  sind  Pressenstän- 
der  positioniert,  die  auf  dem  Pressentisch  6  aufge- 
setzt  sind  und  auf  denen  das  Kopfstück  7  aufge- 
setzt  ist.  In  die  Presse  1  ist  ein  Schiebetisch  5 
verfahrbar.  Über  diesen  sind  die  Werkzeuge  aus- 

55  tauschbar.  Stößel  2  und  Werkzeuge  sind  in  Fig.  1 
aus  Gründen  besserer  Erkennbarkeit  der  Umsetz- 
einrichtungen  8,9  nicht  eingezeichnet.  Die  Pressen- 
ständer  4  weisen  je  eine  vertikal  verlaufende  Füh- 
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rung  18  auf,  in  der,  wie  es  in  Fig.  4  gezeigt  ist,  ein 
Führungswagen  41  heb-  und  senkbar  verfahrbar  ist. 
Jede  der  Umsetzeinrichtungen  8,9  umfaßt  weiterhin 
eine  Führungsleiste  16,  die  den  beiden  linken  bzw. 
hinteren  Pressenständern  4  zugeordnet  ist  und 
eine  Führungsleiste  17,  die  den  beiden  rechten 
bzw.  vorderen  Pressenständern  4  zugeordnet  ist. 
Von  daher  liegt  die  Führungsleiste  16  hinter,  die 
Führungsleiste  17  vor  Werkzeug  und  Stößel  2.  Die 
Führungsleisten  16,  17  sind  starr  mit  dem  zugehö- 
renden  Führungswagen  41  verbunden.  An  jedem 
Führungswagen  41  ist  jeweils  eine  Zahnstange  24 
befestigt,  die  parallel  zu  den  vertikalen  Führungen 
18  geführt  ist.  Die  Führungsleisten  16,17  können 
einteilig  sein  und  sich  so  über  die  Gesamtlänge 
der  Werkstückbewegung  durch  die  Presse  1  er- 
strecken.  Bei  Verwendung  einer  Umsetzeinrichtung 
8,9  als  Einlegefeeder  (Einlegegerät)  oder  als  Ent- 
nahmefeeder  (Entnahmegerät)  sind  diese  dem  vor- 
deren  Einlegebereich  bzw.  dem  hinteren  Entnahm- 
bereich  zugeordnet.  Die  Führungsleisten  16,17 
können  geteilt  sein  und  somit  nur  ein  Transportmit- 
tel  25,26  aufnehmen.  Die  Führungsleisten  16,17 
erstrecken  sich  über  den  gesamten  Transportweg 
der  Blechteile  3  in  der  Presse  1,  bei  Teilung  über 
einen  Teilweg.  Jede  der  Führungsleisten  16,17 
weist  eine  horizontal  verlaufende  Längsführung  62 
auf  zur  Führung  von  Haltemitteln  10,11  über  Lauf- 
rollen  43.  In  jeder  der  Führungsleisten  16,17  sind 
Umlenkrollen  27,28  drehbar  gelagert,  von  denen 
die  Umlenkrolle  28  von  einem  Verstellmittel 
29,31,33  (zweites  Verstellmittel)  drehgetrieben  ist. 
Die  Verstellmittel,  die  insgesamt  mit  13,14  positio- 
niert  sind,  können  Servomotoren  29,31,33  aufwei- 
sen,  die  über  Getriebe  30,32,34  und  die  Umlenkrol- 
len  28  um  die  Umlenkrollen  27,28  herumgeführte 
Zahnriemen  25,26  oder  derartige  Transportmittel  in 
einer  hin-  und  hergehenden,  horizontalen  Bewe- 
gung  antreiben.  Die  Haltemittel  10,  11  zum  Umset- 
zen  der  Blechteile  3  in  Durchlaufrichtung  15  durch 
die  Presse  1  können  Aktivzangen,  Passivzangen 
oder  wie  gezeigt,  magnet-  oder  saugerbestückte 
Quertraversen  10,  11  sein.  Die  Quertraversen  10, 
11  sind  über  Mitnehmer  42  beidendig  an  jeweils 
einem  der  Transportmittel  25,25  bzw.  26,26  befe- 
stigt. 

In  den  Fign.  2  und  3  sind  gleiche  Teile  wie  in 
den  Fign.  1  und  4  gleich  positioniert.  Fig.  2  zeigt 
eine  Tragplatte  36,  die  pressenfest  angebracht  ist 
und  an  der  ein  erstes  Verstellmittel  19  zum  Heben 
und  Senken  der  Führungsleisten  16,  17  und  der 
mit  diesen  verbundenen  Bauelemente  befestigt  ist. 
Die  Bewegung  des  z  .B.  als  Servomotor  ausgebil- 
deten  ersten  Verstellmittels  19  wird  über  ein  Ge- 
triebe  21  auf  eine  horizontal  verlaufende  Torsions- 
welle  22  übertragen,  an  deren  beiden  Enden  in  die 
Zahnstangen  24  eingreifende  und  mit  diesen  zu- 
sammenwirkende  Zahnräder  23  starr  befestigt  sind. 

Fig.  3  zeigt  zwei  pressenfeste  Tragplatten  40 
für  je  ein  erstes  Verstellmittel  37,  einem  Servomo- 
tor,  der  über  ein  Getriebe  39  auf  das  jeweils  nächst 
zugeordnete  Zahnrad  23  wirkt.  Die  Zahnräder  23 

5  bzw.  Getriebe  39  sind  vermittels  einer  Torsionswel- 
le  38  untereinander  verbunden.  In  gleicher  Weise 
sind  auch  die  Getriebe  30,32  bzw.  die  getriebenen 
Umlenkrollen  28  in  Fig.  1  durch  eine  Torsionswelle 
20  untereinander  verbunden. 

io  Die  Umsetzeinrichtungen  8,  9  in  Fig.  1  sind 
hintereinander  angeordnet,  so  daß  zwischen  den 
Transportmitteln,  Zahnriemen  25,  26  ein  Abstand 
vorhanden  ist.  Gemäß  Fig.  5  befindet  sich  dieser 
Abstand  zwischen  den  einander  zugewandten  Um- 

15  lenkrollen  27  der  Zahnriemen  25  und  26.  Zur  Über- 
brückung  dieses  Abstands  sind  die  Mitnehmer  42 
zwischen  dem  Befestigungsbereich  63  am  Zahnrie- 
men  25,26  und  dem  Befestigungsbereich  64  des 
Haltemittels  10,11  entsprechend  lang  gewählt.  Der 

20  Mitnehmer  42  an  dem  Zahnriemen  25  und  der 
Mitnehmer  42  an  dem  Zahnriemen  26  sind  gegen- 
einander  gerichtet. 

Die  Umsetzbewegung  der  Blechteile  3  in 
Durchlaufrichtung  15  beginnt  mit  der  Entnahme 

25  eines  Blechteils  3  aus  einer  Entnahmeposition  48, 
die  eine  Entstapelstation  oder  eine  Orientierstation 
für  das  Blechteil  3  sein  kann  oder  aus  einer  Zwi- 
schenablage  für  das  Blechteil  3,  in  einer  Hebebe- 
wegung.  Diese  Hebebewegung  wird  durch  die  er- 

30  sten  Verstellmittel  19,21  bzw.  37,39  erzeugt.  Daran 
anschließend  erfolgt  eine  Umsetzbewegung  44  mit 
abschließender  Absenkbewegung  in  die  z  .B.  Bear- 
beitungsposition  49,  Orientierstation  oder  auf  die 
Zwischenablage.  Die  Umsetzbewegung  44  wird 

35  durch  die  zweiten  Verstellmittel  13  erzeugt.  In  glei- 
cher  Weise  wird  das  in  der  Position  49  befindliche 
Blechteil  3  durch  eine  Umsetzbewegung  45  in  die 
Position  50  bewegt  und  abgesandt.  Diese  Position 
50  kann  eine  Bearbeitungsstation,  eine  Zwischen- 

40  abläge,  auch  ein  Förderband  sein.  Die  Rücklaufbe- 
wegungen  der  Haltemittel  10,11  sind  mit  46,47 
angedeutet. 

Zum  Ausrüsten  einer  Presse,  einer  Mehrstän- 
derpresse,  in  der  Art  der  Presse  1  und  andeutungs- 

45  weise  Presse  51  mit  weiteren  (Folge-)  Pressen  in 
Fig.  1,  kann  entsprechend  Fign.  6  und  7  ein  bisher 
verwendeter  Einlegefeeder  durch  eine  Umsetzein- 
richtung  52  in  der  zuvor  beschriebenen  modulen 
Bauweise  ersetzt  werden.  Die  mit  Magneten  oder 

50  Saugnäpfen  bestückte  Traverse  53  ist  ggf.  zur 
Überbrückung  größerer  Abstände,  z.B.  zum  Einle- 
gen  in  die  erste  Bearbeitungsstufe  54  verlängert 
auszubilden.  Die  Umsetzeinrichtungen  55  und  56 
sind  in  der  zuvor  erläuterten  Bauweise  ausgeführt. 

55  Durch  die  überlappende  Anordnung  der  Transport- 
mittel  25,26  infolge  seitlichem  Versatz  dieser  zuein- 
ander  wird  der  zu  Fig.  5  beschriebene  Spalt  zwi- 
schen  den  Umlenkrollen  27  vermieden.  Die  z.B. 
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ebenfalls  als  Saugerbalken  ausgebildeten  Haltemit- 
tel  57,58  sind  dementsprechend  unterschiedlich 
lang.  Mit  59,60  sind  zweite  Verstellmittel  für  die 
Umsetzbewegung  44,45  der  Blechteile  3  angedeu- 
tet.  Mit  61  sind  Zwischenablagen  positioniert  für 
eine  zwischenzeitliche  Ablage  auf  halbem  Trans- 
portweg,  auf  etwa  halben  Abstand,  zwischen  den 
Bearbeitungsstufen  54. 

Patentansprüche 

1.  Presse,  Einzelpresse,  Mehrstufenpresse,  Mehr- 
ständerpresse,  Transferpresse,  Pressenstraße 
u.dgl.  Umformanlage  mit  einem,  ggf.  mit  meh- 
reren  Pressenstößeln  (2),  die  zum  Umformen 
von  Blechteilen  (3)  im  Zusammenwirken  mit 
Werkzeugen  aufwärts  und  abwärts  bewegbar 
sind,  und  mit  einer  Umsetzeinrichtung  (8,9)  mit 
die  Blechteile  (3)  haltenden  und  umsetzenden 
Haltemitteln  (10,11)  mit  Antriebsmitteln  (12) 
zum  Heben  und  Senken  der  Haltemittel  (10,11) 
und  mit  Antriebsmitteln  (13,14)  zum  Bewegen 
der  Haltemittel  (10,11)  in  Durchlaufrichtung 
(15),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Hal- 
temittel  (10,11)  in  horizontalen  Führungsleisten 
(16,17)  verschiebbar  gelagert  sind,  die  über 
zumindest  eine  Teillänge  der  Umsetzbewe- 
gung  der  Blechteile  (3)  reichen  und  sich  vor 
und  hinter  dem  Werkzeug  bzw.  Pressenstößel 
(2)  erstrecken,  daß  die  Führungsleisten  (16,17) 
am  Pressengestell  (Pressenständer  4)  in  verti- 
kalen  Führungen  (18)  und  je  über  ein  erstes 
Verstellmittel  (19,37)  heb-  und  senkbar  gela- 
gert  sind  und  jede  der  Führungsleisten  (16,17) 
zur  Aufnahme  und  Lagerung  zumindest  eines 
sich  in  Durchlaufrichtung  (15)  erstreckenden 
Transportmittels  (25,26)  mit  Führungs-,  Um- 
lenk-  u.dgl.  Bewegungen  des  Transportmittels 
(25,26)  ermöglichenden  Bauelementen 
(62,42,27,28)  versehen  sind  und  jedes  der 
Transportmittel  (25,26)  über  ein  separates 
zweites  Verstellmittel  (29,31,59,60)  bewegbar 
ist,  wobei  die  Haltemittel  (10,11)  an  den  Trans- 
portmitteln  (25,26)  befestigt  sind. 

2.  Presse  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  für  die  Umsetzbewegung 
(44,45)  der  Blechteile  (3)  von  Entnahmepositio- 
nen  (48,49,54)  zur  Ablageposition  (49,50,54) 
jeweils  eine  Umsetzeinrichtung  (8,9,55,56)  mit 
zumindest  einem  Haltemittel  (10,11)  vorgese- 
hen  ist. 

3.  Presse  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jede  der  Umsetzeinrichtungen 
(8,9,55,56)  je  Transportmittel  (25,26)  ein  sepa- 
rat  beaufschlagbares  zweites  Verstellmittel 
(29,31,59,60)  aufweist,  wobei  die  zweiten  Ver- 

stellmittel  (29,59,60)  einer  Umsetzeinrichtung 
(8,9,55,56)  synchron  steuerbar  sind. 

4.  Presse  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  daß  die  Haltemittel  quer  zur  Durch- 

laufrichtung  (15)  und  horizontal  ausgerichtete 
Quertraversen  (10,11)  sind  mit  daran  einricht- 
baren  Magneten,  Saugnäpfen  o.dgl.  Arretier- 
mitteln  für  die  Blechteile  (3),  wobei  die  Quer- 

io  traversen  (10,11)  vermittels  Mitnehmer  (42)  an 
einander  gegenüber  befindlichen  Transportmit- 
teln  (25,25,  bzw.26,26)  befestigt  sind. 

5.  Presse  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
15  zeichnet,  daß  die  Antriebsmittel  (Motore 

29,30,31,59,60)  jeweils  einer  Umsetzeinrich- 
tung  (8,9,55,56)  für  die  Umsetzbewegung 
(44,45)  über  eine  Torsionswelle  (20)  unterein- 
ander  verbunden  sind. 

20 
6.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 

gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  jede  Umsetzeinrichtung  (8,9,55,56) 
ein  Transportmittel  (Zahnriemen  25,26)  je  Füh- 

25  rungsleiste  (16,17)  aufweist,  das  auf  Umlenk- 
rollen  (27,28)  herumgeführt  ist,  von  denen  eine 
Umlenkrolle  (28)  von  einem  Verstellmittel 
(29,31  ,59,60)  antreibbar  ist. 

30  7.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  jede  der  Führungsleisten  (16,17)  eine 
Längsführung  (62)  für  die  horizontale  Führung 
und  Verschiebbarkeit  des  Haltemittels  (10,11) 

35  aufweist, 
daß  jede  der  Führungsleisten  (16,17)  in 

einer  vertikalen  Führung  (18)  über  ein  pressen- 
festes  Stellmittel  (19,37)  heb-  und  senkbar  ge- 
lagert  ist  und 

40  die  Hebe-Senkbewegung  über  ein  Zahn- 
rad-Zahnstangengetriebe  mit  an  der  Führungs- 
leiste  (16,17)  befestigter  Zahnstange  (24)  von 
dem  ersten  Stellmittel  (19,37)  erfolgt,  wobei 
die  einander  auf  Abstand  gegenüber  befindli- 

45  chen  Zahnräder  (23)  über  eine  Torsionswelle 
(22,38)  miteinander  verbunden  sind. 

8.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 

50  net,  daß  die  Transportmittel  (25,26)  in  Durch- 
laufrichtung  (15)  hintereinander  angeordneter 
Umsetzeinrichtungen  (8,9)  in  Längserstreckung 
zueinander  fluchten,  wobei  der  Mitnehmer  (42) 
zwischen  seinem  Befestigungsbereich  (63)  am 

55  Transportmittel  (25,26)  und  dem  Befestigungs- 
bereich  (64)  für  das  Haltemittel  (10,11)  verlän- 
gert  ist. 
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Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Transportmittel  (25,26)  in  Durch- 
laufrichtung  (15)  hintereinander  angeordneter 
(einander  folgender)  Umsetzeinrichtungen 
(55,56)  seitlich  versetzt  zueinander  und  in  sich 
überlappender  Weise  angeordnet  sind,  wo- 
durch  sich  die  Umsetzlängen  der  Transportmit- 
tel  (25,26)  überschneiden. 

10 
10.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 

gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  eine  Umsetzeinrichtung  (52)  mit  Hal- 
temitteln  (10,11),  Führungsleisten  (16,17),  verti- 
kalen  Führungen  (18),  Versteilantrieben  (19,29)  is 
und  weiterer  zuvor  genannter  Bewegungsmit- 
teln  für  die  Haltemittel  (10,11)  in  Art  eines 
Einlegefeeders  mit  Saugerbalken  (53),  der  er- 
sten  Umsetzeinrichtung  (8)  vorgeschaltet  ist. 

20 
11.  Pressen  nach  einem  oder  mehreren  der  vor- 

hergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  Umsetzeinrichtung  mit  Hal- 
temitteln  (10,11),  Führungsleisten  (16,17),  verti- 
kalen  Führungen  (18),  Versteilantrieben  (19,29)  25 
und  weiterer  zuvor  genannter  Bewegungsmit- 
teln  für  die  Haltemittel  (10,11)  in  Art  eines 
Entnahmefeeders  mit  Saugerbalken  (53),  der 
letzten  Umsetzeinrichtung  (9)  nachgeschaltet 
ist.  30 
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