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64 Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Ausscheiden der vorderen und hinteren Enden von in
Umformpressen verarbeiteten Materialstangen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automati-

schen Ausscheiden der vorderen und hinteren Enden
von in Umformpressen verarbeiteten Materialstangen end-
licher Lange, die auf einer geradlinigen Transportbahn zu-
néchst kontinuierlich bewegt und anschliessend durch in-
termittierenden Vorschub gegen einen Anschlag einem
Schermesser zugefihrt werden, in dessen Bereich min-
destens das vordere und das hintere Ende (7, 9) jeder
Materialstange ausgeschieden wird, wobei mittels eines
Mikroprozessors die jeweilige, im Abscherbereich eintref-
fende Lage eines Stangenendes bzw. eines Stangeniber-
ganges errechnet und ferner unter Beriicksichtigung der
Lage des Stangenendes bzw. des -Giberganges vom Mi-
kroprozessor bestimmt wird, ob eine oder zwei Abschnitt-
langen auszuscheiden sind, und der Ausscheidungsvor-
gang vom Mikroprozessor gesteuert wird. Um auch Mate-
rialabschnitte mit  eingepressten  Endstlicken  sicher
auszusortieren, werden das vordere und das hintere Ende
jeder Materialstange zwischen Abscher- (10) und erster
Umformstufe (11) ausgeschieden und mindestens der dem
vorderen Ende der Materialstange folgende Materialab-
schnitt 6’, 6”) wird bis zur letzten Umformstufe (13) fertig
bearbeitet und dann aussortiert.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum automatischen Ausscheiden der vorderen und
hinteren Enden von in Umformpressen verarbeite-
ten Materialstangen nach dem Oberbegriff von Pa-
tentanspruch 1.

Automatische Horizontalpressen, die aus Stan-
genmaterial spanlos Werkstlicke bis zu mehreren
hundert Stick pro Minute umformen, werden konti-
nuierlich mit Materialstangen beschickt, die vor dem
Umiformen haufig aufgeheizt werden. Unmittetbar
vor der Umformung werden die Stangen in Ab-
schnitte gleicher Lange unterteilt, die relativ engen
Volumentoleranzen entsprechen missen. Um das
erforderliche Volumen jedes Abschnittes zu gewahr-
leisten, werden die Anfangs- und Endsticke der
Stangen ausgeschieden.

Bei einem bekannten Verfahren zum Autfteilen
durch Abscheren von Stangen in Einzelstiicke be-
stimmter Lange unter Ausscheidung mindestens der
Anfangs- und Endsticke der Stangen, bei dem zur
automatischen Steuerung Flhler und Zahlwerke zur
Anwendung kommen, werden die aufzuteilenden
Stangen hintereinander mit gleichférmiger Vorschub-
geschwindigkeit vortransportiert, die jeweils erste
Stange aber intermittierend mit einer gegeniiber der
Vorschubgeschwindigkeit hdheren Geschwindigkeit,
die am Ende dieses intermittierenden Vorschubes
der ersten Stange diese Stange um denselben Weg
vortransportiert hat, wie vorher die kontinuierliche
gleichformige Vorschubgeschwindigkeit, gegen einen
Anschlag verbracht und vom Stangenende die vor-
gesehene Lange abgeschert, wobei ein Fuhler, des-
sen Abstand vom Anschlag mehr als ein Vielfaches
der Abscherlange betragt, beim Passieren eines
Stangenendes jeweils ein Zahlwerk in Tatigkeit setzt,
das eine mit dem Schermesser zusammenwirkende
Vorrichtung, die die abgescherten Einzelstucke ent-
weder in die nachste Verarbeitungsstufe weiterfor-
dert oder aus der Weiterverarbeitung ausscheidet,
derart steuert, dass die vorab eingestellte Anzahl (n)
Einzelsticke der Stange zur nachsten Verarbei-
tungsstufe weitergeleitet wird, die Anzah! der Einzel-
stlicke aber, die aus dem Rest der Stange und vom
Anfang der nachstfolgenden Stange durch eine vor-
gesehene Anzahl (x) Abscherungen erhalten wer-
den, ausgeschieden wird (AT-PS 263 502).

Um nicht bei jeder Umstellung, z.B. auf eine
neue Abschnittlange, neue Werte berechnen und
diese durch neue Einstellungen beriicksichtigen zu
mussen, ist ein weiteres Verfahren zur automati-
schen Ausscheidung der vorderen und hinteren En-
den von Materialstangen endlicher Lange bekannt
geworden, bei dem die Lange einer sich in Trans-
portrichtung der Materialstangen an den kontinuierli-
chen Antriebsbereich anschliessenden Transport-
strecke (a), mindestens ein zwischen dem in Trans-
portrichtung hinteren Ende dieser Strecke (a) und
einer den Angriffsbereich des intermittierenden Vor-
schubs an einer Stange markierenden Ebene beste-
hender Abstand (b) und mindestens einer der von
dem genannten Streckenende zu einer Scherebene
(SE) oder einer Anschlagebene (AE) bestehenden
Abstande (d oder d + P) als Bezugsdaten in einem
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Mikroprozessor gespeichert werden, der Ein- und
Austritt eines jeden Stangenendes in die Strecke
(a) hinein bzw. aus dieser heraus sowie die Zeit-
spanne des Stangenendtransports durch diese Stre-
cke hindurch festgestellt und ebenfalls von Mikro-
prozessor erfasst wird, aus den letztgenannten
Werten, den Bezugsdaten und den der gewlnsch-
ten Materialabschnitiange entsprechenden Daten
die jeweilige, im Abscherbereich eintreffende Lage
eines Stangenendes bzw. eines StangeniUbergangs
errechnet und ferner unter Beriicksichtigung der
Lage des Stangenendes bzw. -Ubergangs vom Mi-
kroprozessor bestimmt wird, ob eine oder zwei Ab-
schnittiangen auszuscheiden sind und der entspre-
chende Ausscheidungsvorgang vom Mikroprozessor
gesteuert wird (DE-PS 2 940 375).

Dieses Verfahren ist an allen Horizontalpressen
Standard. Die Position des Ubergangs zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Materialstangen wird vor
dem Pressen durch eigene Sensorik und Auswerte-
elektronik ermittelt und mit jedem weiteren Ein-
zughub der Maschine neu berechnet. Damit ist der
Zeitpunkt bekannt, wann der Ubergang in die Scher-
stufe gelangt, die unmittelbar vor der ersten Um-
formstufe liegt. Aus verschiedenen Grinden ist die
Verarbeitung der Endstlcke unerwiinscht. Der wich-
tigste Grund ist offensichtlich: aus einer Material-
stange erhalt man Kkein exakt ganzzahliges Vielfa-
ches von Rohteilabschnitten. Somit werden an den
sich berithrenden Stangenenden immer zwei End-
stucke (Abfallsticke) abgeschert, die zusammen die
Lange eines vollstandigen Rohteilabschnitts erge-
ben. Die Steuerung Iost den Befehl zum Fallenlas-
sen der beiden Endstlicke beim Transport zwischen
Scherstufe und erster Umformstufe aus.

Ein grosser Teil der Schmiedeprodukte erfordert,
dass in der ersten Umformstufe bereits ein ge-
schiossenes Gesenk benutzt wird. Im Normalfall
wird ein volistandiger Rohteilabschnitt durch den
Quertransport vor die erste Umformstufe bewegt
und dann durch den Pressstempel in die offene
Matrize gedriickt und durch Schliessen des so ent-
stehenden Gesenks umgeformt.

Haufig entsteht am Stangenibergang ein langes
und ein kurzes Endstick. Mit dem bekannten Ver-
fahren ist nicht gewéahrleistet, dass das kurze End-
stick sicher fallengelassen wird. Uber langere Zeit
gefihrte Beobachtungen des Schmiedevorgangs
und reklamierte, rackgesandte Schmiedeteile bewei-
sen, dass diese kurzen Endsticke (im Nachfolgen-
den «Schnipsel» bezeichnet) wahrend des Stangen-
ubergangs in die offene erste Umformstufe gelangen
kénnen, dort liegenbleiben und zusammen mit dem
jeweils nachsten volistandigen Materialabschnitt ver-
presst werden. Urséchlich ist zum Teil die Dynamik
des beschleunigten und relativ leichten Schnipseis,
der nicht immer zusammen mit dem langeren bzw.
schwereren Endstlck nach unten fallt, sondern un-
kontrolliert durch den Pressraum fliegt.

In anderen Fallen quetscht sich ein Schnipsel
teilweise in den Scherspalt zwischen dem bewegten
Schermesser im Quertransport und dem feststehen-
den Gegenmesser. Wahrend das grossere End-
stlick erwartungsgemass nach unten fallt, wird der
eingequetschte Schnipsel vor die erste Umformstufe
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bewegt und dann erst durch den Pressstempel aus
dem Quertransport gelést und in die Matrize ge-
drickt.

in der Praxis haufig angewendete Gegenmass-
nahmen, wie Auswerferstift im Schermesser oder
Bespulen von Messer und Matrize mit komprimierter
Luft oder Wasser, sind nicht immer wirkungsvoll.

Bei mehrstufigen Pressen &ndert sich beim Entla-
den, d.h. durch Fallenlassen der auszuscheidenden
Endstiicke, und beim Wiederbeladen der Umform-
stufen das Federungsverhalten der Presse im Ge-
gensatz zur Vollbeladung. Bei vielen Schmiedepro-
dukten entstehen dadurch Uberpresste oder schief-
gepresste Teile, die ein Qualitatsrisiko darstellen.
Davon betroffen ist jeweils der letzte Materialab-
schnitt vor und der erste Materialabschnitt nach dem
Stangeniibergang. Um das zu vermeiden, wird durch
gezielte Einstellung der Elektronik zur Sicherheit
auch der vorangegangene und der nachfolgende,
ganze Materialabschnitt zusatzlich fallengelassen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
bekannten Verfahren so zu verbessern, dass auch
Materialabschnitte mit eingepressten Schnipseln si-
cher aussortiert werden und nicht die folgenden Be-
arbeitungsgénge in anderen Maschinen durchlaufen
und dort Werkzeuge und ZufUhreinrichtungen be-
schadigen oder gar zu Kunden gelangen und dort
ein erhebliches Betriebsrisiko verursachen.

Geldst wird diese Aufgabe nach der vorliegenden
Erfindung durch die im kennzeichnenden Teil des
Patentanspruches 1 beschriebenen Massnahmen.

Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass die in die
benachbarten Materialabschnitte eingepressten Ab-
fallsticke der Stangenenden sicher ausgeschieden
werden und keinerlei Beschadigungen in den nach-
folgenden Bearbeitungsgangen oder gar spater im
Einsatz erhebliche Betriebsrisiken verursachen.

Die Erfindung soll nachstehend anhand einiger
Abbildungen naher beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1 bis 3 schematisch den Ablauf des bekann-
ten Verfahrens, und

Fig. 4 bis 5 im Gegensatz dazu schematisch das
erfindungsgemasse Verfahren.

In Fig. 1 sind die Verhaltnisse im Materialeinzug
einer Umformpresse dargestellt. Vereinfacht darge-
stellt besteht die Umformpresse aus den Einzugs-
walzen 1, einem Anschlag 2 und dem mit einem
Quertransport 3 verbundenen Schermesser 4 sowie
den Umformstufen. Zwischen den Einzugswalzen 1
wird eine Materialstange 5 hindurchgefiihrt, die in
einzelne Materialabschnitte 6 unterteilt ist. Am Ende
der Materialstange 5 bleibt ein hinterer Endabschnitt
7 Ubrig, dessen Lange geringer als die der zur Wei-
terverarbeitung vorgesehenen Materialabschnitte 6
ist. Die nachste Materiaistange 8 wird an die Mate-
rialstange 5 herangeschoben. Sie weist nach dem
Abscheren einen vorderen Endabschnitt 9 (Schnip-
sel) auf, der ebenfalls wesentlich kiirzer als einer
der Materialabschnitte 6 ist.

Bei den bekannten Maschinen bzw. Verfahren
I6st eine nicht dargestellte Steuerung (Mikroprozes-
sor) einen Befehl zum Fallenlassen der beiden Engd-
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abschnitte 7 und 9 zwischen der Scherstufe 10 und
der ersten Umiformstufe 11 aus, wie aus Fig. 2 zu
ersehen ist.

Ublicherweise werden aus Sicherheitsgrinden vor
der ersten Umformstufe 11 zusatzlich noch jeweils
ein weiterer Materialabschnitt & und 6” vor und nach
dem Stangeniibergang, d.h. nach den Endabschnit-
ten 7 und 9 ausgeschieden, die — wie Fig. 3 zeigt —
in den Ausfalitrichter 12 fallen.

Aus Fig. 4 ist das erfindungsgemasse Verfahren
zu ersehen. Die Endabschnitte 7 und 9 der Materi-
alstangen 5, 8 werden wie beim bekannten Verfah-
ren zwischen der Scherstufe 10 und der ersten Um-
formstufe 11 ausgeschieden, wahrend die benach-
barten Materialabschnitte 6 und 6 bis zur letzten
Umformstufe 13 weiterverformt werden und erst
dort durch eine durch den nicht dargestellten Mikro-
prozessor gesteuerte Sortierweiche 14 im Ausfall-
trichter 12 aussortiert werden (siehe Fig. 5).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Ausscheiden
der vorderen und hinteren Enden von in Umform-
pressen verarbeiteten Materialstangen endlicher
Lange, die auf einer geradiinigen Transportbahn zu-
nachst kontinuierlich bewegt und anschliessend
durch intermittierenden Vorschub gegen einen An-
schlag einem Schermesser zugefihrt werden, in
dessen Bereich mindestens das vordere und das
hintere Ende jeder Materialstange ausgeschieden
wird, wobei mittels eines Mikroprozessors die jewei-
lige, im Abscherbereich eintreffende Lage eines
Stangenendes bzw. eines Stangeniberganges er-
rechnet und ferner unter Berlicksichtigung der Lage
des Stangenendes bzw. des -Uberganges vom Mi-
kroprozessor bestimmt wird, ob eine oder zwei Ab-
schnittlangen auszuscheiden sind, und der Aus-
scheidungsvorgang vom Mikroprozessor gesteuert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das vordere
und das hintere Ende jeder Materialstange zwi-
schen Abscher- und erster Umformstufe ausge-
schieden werden und mindestens der dem vorderen
Ende der Materialstange folgende Materialabschnitt
bis zur letzten Umformstufe fertigbearbeitet und
dann aussortiert wird.

2. Verfahren zum automatischen Ausscheiden
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
auch der dem hinteren Ende der Materialstange vo-
rausgehende Materialabschnitt bis zur letzten Um-
formstufe fertigbearbeitet und dann aussortiert wird.

3. Verfahren zum automatischen Ausscheiden
nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Signal zum Fallenlassen
der vorderen und hinteren Enden jeder Material-
stange als Eingangssignal zur Steuerung einer nach
der letzten Umformstufe angeordneten Sortierwei-
che zum Aussortieren der den vorderen und hinte-
ren Enden jeder Materialstange benachbarten Mate-
rialabschnitte verwendet wird.

4. Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 3 mit einem Ausfall-
trichter (12) fur Abfall- und Gutteile, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Ausfalltrichter (12) fir
Gutteile eine Sortierweiche (14) angeordnet ist.
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Abfall  Gutteile Schlechtteile
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