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(57) Abstract: The invention relates to an apparatus for machining workpieces using a press or the like, comprising a lower part
and a plunger which can be moved linear thereto and performs linear stroke movements in a press cycle having a cycle time, whe-
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wherein means are provided which allow further machining of the workpieces at least during part of the second time period, whe-
rein the means comprise a coupling rod and a connecting rod which can be moved opposite from each other.
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken mittels einer Presse oder dergleichen, die ein Unterteil
und einen gegen dieses linear bewegbaren Stofiel aufeist, welcher in einem Pressentakt mit einer Taktzeit lineare Hubbewegun -
gen ausfiihrt, wobei die Werkstiicke in einen Arbeitsraum zwischen dem Unterteil und dem Sté8el im Pressentakt zufithrbar sind,
wo sie wihrend einer ersten Zeitspanne von einer ersten Fixierungsvorrichtung positioniert fixierbar und mittels des StéBelhubs
bearbeitbar sind und wo sie wihrend einer zweiten Zeitspanne nicht von der ersten Fixierungsvorrichtung fixierbar und in den Ar-
beitsraum zufithrbar oder aus dem Arbeitsraum wegfiihrbar sind, wobei die Summe der ersten Zeitspanne und der zweiten Zeit-
spanne die Taktzeit des Pressentakts ergibt, wobei Mittel vorgesehen sind, die eine weitere Bearbeitung der Werkstiicke zumindest
wiahrend eines Teils der zweiten Zeitspanne erlauben, wobei die Mittel eine Koppelstange und eine Schubstange aufweisen, wel-
che gegenldufig bewegbar sind.
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Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken mittels einer

Presse oder dergleichen
Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von
Werkstiicken mittels einer Presse oder dergleichen gemdfl dem

Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Bekannt sind Vorrichtungen und Verfahren zur Bearbeitung von
Werksticken mittels einer Presse oder dergleichen, die ein Un-
terteil und einen gegen dieses linear bewegbaren StoRel auf-
weist, welcher in einem Pressentakt mit einer Taktzeit lineare
Hubbewegungen ausfithrt, wobei die Werkstiicke in einen Arbeits-
raum zwischen dem Unterteil und dem StoéBel im Pressentakt zu-
fihrbar sind, wo sie wdhrend einer ersten Zeitspanne von einer
ersten Fixierungsvorrichtung positioniert fixierbar und mit-
tels des StdBelhubs bearbeitbar sind und wo sie wdhrend einer
zweiten Zeitspanne nicht von der ersten Fixierungsvorrichtung
fixierbar und in den Arbeitsraum zufithrbar oder aus dem Ar-
beitsraum wegfilhrbar sind, wobei die Summe der ersten Zeit-
spanne und der zweiten Zeitspanne die Taktzeit des Pressen-
takts ergibt, und wobei Mittel vorgesehen sind, die eine wei-
tere Bearbeitung der Werksticke zumindest wdhrend eines Teils
der zweiten Zeitspanne erlauben. Durch die Mittel wird es er-
méglicht, die Zeit, wdhrend derer die Werkstilicke nicht mehr
durch die erste Fixieruﬁgsvorrichtung der Presse fixiert sind,

noch zu nutzen, um weitere Bearbeitungen durchzufihren.

Es ist dabei wiinschenswert, dass die erste Zeitspanne einen
moéglichst grofen Anteil an der Taktzeit des Pressentakts aus-
macht, um das Werkstiick moéglichst lang positioniert fixiert zu

halten und Bearbeitungen an dem Werkstiick vornehmen zu k&nnen.

CONFIRMATION COPY
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Allerdings kann die zweite Zeitspanne nicht beliebig klein ge-
wahlt werden, da eine gewisse Zeit zur Zufuhr und Wegfuhr des

Werkstiicks vonnoten ist.

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin, eine Vorrich-
tung zur Bearbeitung von Werkstiicken mittels einer Presse oder
dergleichen bereitzustellen, mit welchen die Bearbeitungszeit

der Werkstilicke wahrend des Pressentakts verldngert wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird geldst durch eine Vorrichtung
zur Bearbeitung von Werkstilicken mittels einer Presse oder der-

gleichen mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung

sind in den Unteranspriichen angegeben.

Erfindungsgemdf weist die zweite Fixierungsvorrichtung eine
Koppelstange und eine Schubstange auf, welche gegenlaufig be-
wegbar sind. Die Schubstange bewirkt dabei insbesondere eine
Fixierung des Werksticks, wdhrend die Koppelstange Querkrafte

der Schubbewegung der Schubstange verhindert.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform sind die Mittel
als zweite Fixierungsvorrichtung ausgebildet. Durch die Mittel
wird somit das Werkstiick zusatzlich wdhrend wenigstens einer
dritten und/oder einer vierten Zeitspanne, welche zumindest
teilweise wdhrend der zweiten Zeitspanne liegen, fixiert, um
eine weitere Bearbeitung des Werkstlicks, insbesondere eine
verlangerte Bearbeitung, welche wdhrend der ersten Zeitspanne
erfolgt, oder zusdtzliche Bearbeitungen beispielsweise durch
andere Werkzeuge zu ermdglichen. Aufgrund der mechanischen
Konstruktion der Presse ist es zwar nicht mdglich, das Werk-

stiick mit der ersten Fixierungsvorrichtung langer als lber die
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erste Zeitspanne hinaus zu fixieren. Aber wdhrend die erste
Fixierungsvorrichtung das Werkstilick bereits freigibt oder noch
nicht fixiert hat, kann das Werkstiick noch oder schon durch
die zweite Fixierungsvorrichtung fixiert positioniert gehalten
werden, um die Gesamtbearbeitungszeit an dem Werkstick iuber

die erste Zeitspanne hinaus zu verlangern.

Wesentlich ist, dass durch die Mittel eine weitere Bearbeitung
an dem Werkstiick auBerhalb des Pressentakts, d. h. auBerhalb
der zyklischen Fixierung im Werkzeugablauf, erméglicht wird,
wobei unter der weiteren Bearbeitung eine Verldngerung der
widhrend der ersten Zeitspanne erfolgten Bearbeitung durch ein
bestimmtes Werkzeug oder auch eine zusdtzliche Bearbeitungﬂ
durch andere oder die selben Werkzeuge zu verstehen ist. Ins-
besondere wird auBerhalb der zyklischen Fixierung eine weitere

Fixierung durch die zus&tzlichen Mittel vorgenommen.

In einer alternativen Ausfiihrungsform der Erfindung sind die
Mittel als Beschriftungsvorrichtung ausgebildet. Fiir eine der-
artige Bearbeitung ist keine fixierte Positionierung des Werk-
stiicks vonndten, so dass diese auch‘wéhrend der zweiten Zeit-

spanne vorgenommen werden kann.

Gem&B einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform der Erfin-
dung sind die Mittel mechanisch durch die Presse angetrieben.
Dadurch wird eine aufwendige elektronische Synchronisation der
Mittel mit der Presse vermieden und auf einfache Art und Weise
gewadhrleistet, dass die Mittel synchron zum Pressentakt arbei-

ten.

Besonders bevorzugt ist die Bearbeitung ein Gewindeformpro-
zess, ein Gewindeschneidprozess, ein Stanzprozess, ein

Schweiflprozess, ein Lochprozess, ein Biegeprozess, ein Ver-
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formprozess, ein Beschriftungsprozess, ein Codierprozess oder
ein Prdgeprozess. Flir die entsprechenden Bearbeitungen sind an
der Presse die entsprechenden Werkzeuge vorgesehen, die die
Werkstiicke wiahrend des Pressentakts bearbeiten, wobeli nun die
Bearbeitung nicht nur wdhrend der ersten Zeitspanne, sondern
auch wadhrend eines Teil der zweiten Zeitspanne erfolgen kann,
und somit ein groBerer Anteil der Taktzeit des Pressentakts
fir die Bearbeitung der Werksticke genutzt werden kann, so

dass die Presse effektiver arbeitet.

Mit Hilfe einer Wippe kann die gegenld&ufige Bewegung der
Schubstange und der Koppelstange auf konstruktiv einfache Art

und Weise erzielt werden.

Gem&B einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weisen
die Mittel eine Koppelstange und eine Schubstange aufweist,
wobei die Schubstange mit einem ersten Ende zur Fixierung oder
Beschriftung des Werkstiicks geeignet ist und mit einem zweiten
Ende schwenkbar an einer Wippe gelagert ist, und wobei die
Koppelsfange mit einem ersten Ende an dem Unterteil schwenkbar
gelagert angeordnet ist und mit einem zweiten Ende schwenkbar
gelagert an einem Hebel angeordnet ist, wobei der Hebel und
die Wippe um eine gemeinsame Achse relativ zueinander schwenk-
bar gelagert angeordnet sind. Diese konstruktive Ausgestaltung
bewirkt insbesondere, dass keine Querkrafte der Schubbewegung

der Schubstange auftreten.

Vorzugsweise sind die jeweils anderen Enden der Wippe bzw. des
Hebels schwenkbar gelagert an einer Fihrungsstange angeordnet,
wobel die Fuhrungsstange ein Langloch aufweist, in welchem sie
gegen die schwenkbare Lagerung des Hebels linear bewegbar an-
geordnet ist. Die Filhrungsstange dient zur Stabilisierung und

zum Krédfteausgleich innerhalb der Mittel.
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GemdB einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist die
Wippe mechanisch {iber die Presse angetrieben, insbesondere

schwenkbar, um eine Abstimmung der Bewegung der Wippe und da-
mit der Mittel auf den Pressentakt auf einfache Art und Weise

zu ermdglichen.

Vorteilhafterweise weisen die Mittel eine Rickholfeder auf,
welche eine Rilickstellung der Mittel in eine Ausgangsposition

ermoglicht.

Besonders bevorzugt ist das Unterteil in Bewegungsrichtung des
linear verschiebbaren StoBels verschiebbar gelagert. Dies ist
insbesondere wesentlich bei der Bearbeitung von Endlosmetall-
streifen durch die Vorrichtung, da zur Bearbeitung, beispiels-
welse zur Ausformung eines Gewindes in einem Abschnitt des
Endlosmetallstreifens, eine Relativbewegung in Bewegungsrich-
tung des StoBels zwischen Unterteil und Endlosmetallstreifen
vonnoten ist und eine Bewegung des Unterteils einfacher zu re-
alisieren ist als eine Bewegung des Endlosmetallstreifens

senkrecht zur Liangsrichtung des Endlosmetallstreifens.

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren ausfiihr-

lich erl&dutert. Es zeigt

Figur la eine Seitenansicht eines Ausfihrungsbeispiels einer
Vorrichtung gemdl der Erfindung mit als zweite Fixie-

rungsvorrichtung ausgebildeten Mittel,

Figur 1b eine perspektivische Darstellung der Vorrichtung ge-

mal Figur 1la,
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Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

1lc

1d

le

1f

1lg

2a

2b

eine weitere perspektivische Darstellung der Vorrich-
tung gemdf Figur la mit einem Endlosmetallstreifen

von Werksticken,
eine Seitenansicht der Vorrichtung gemdf Figur 1lc mit
einem Teil des Hebemechanismus des Unterteils der

Presse,

eine weitere Seitenansicht der Vorrichtung gemaf Fi-

gur 1la,

die Vorrichtung gem&B Figur la in einer ersten Posi-

tion,

die Vorrichtung gemdB Figur 1lb in einer zweiten Posi-

tion,

eine Seitenansicht der Mittel gemaB Figur 1,

eine weitere Seitenansicht der Mittel gemdBR Figur Z2a

ohne Trdgerelement,

eine weitere Seitenansicht der Mittel gem&R Figur 1,

eine perspektivische Darstellung der Mittel gemaB Fi-

gur 1,

eine Draufsicht von unten auf die Mittel gemaf Figur

4,

eine weitere perspektivische Darstellung der Mittel

gemdB Figur 4 ohne Trédgerelement,
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Figur 7 eine weitere perspektivische Darstellung der Mittel-

gemaB Figur 6,

Figur 8 eine weitere perspektivische Darstellung der Mittel

gemaBl Figur 6,

Figur 9 eine weitere perspektivische Darstellung der Mittel

gemal Figur 6,

Figur 10 eine weitere perspektivische Darstellung der Mittel

gemdB Figur 6 und

Figur 11 eine schematische Darstellung eines Pressentakts der

Vorrichtung gemdB Figur 1.

Figur 11 zeigt schematisch einen Pressentakt mit einer Takt-
zeit T einer Presse, welche teilweise in Figur la, 1b, 1lc, 1d,
le und 3 dargestellt ist. Ein Umlauf der Taktzeit T entspricht
einer linearen Hubbewegung eines StéBels einer Presse zwischen
zwei maximal ausgelenkten Positionen. Zu der Zeit t=0 und zu
der Zeit t=T/2 liegen die Umkehrpunkte der Bewegung des Sto-
Bels, in welchen sich der StéBel in den beiden maximal ausge-
lenkten Positionen befindet und die Geschwindigkeit v des Sto6-
Bels 0 ist. Dabei kann im vorliegenden Beispiel zum Zeitpunkt
t=0 der Sto6Rel bei einer vertikalen Hubbewegung im oberen Um-
kehrpunkt sein und zum Zeitpunkt t=T/2 im unteren Umkehrpunkt.
Der StoRel bewegt sich relativ zu einem Unterteil 10 der Pres-
se, wobei zwischen Stéfel und Unterteil.lo ein Arbeitsraum der
Presse gebildet wird, in welchen Werkstiicke 8 zur Bearbeitung
eingefiithrt und nach der Bearbeitung wieder weggefihrt werden.
Etwa symmetrisch um den Zeitpunkt t=T/2 liegt eine zweite
Zeitspanne T2, innerhalb derer die Werkstiicke 8 durch eine

erste Fixiervorrichtung 9 fixiert positioniert gehalten wer-
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den, um eine Bearbeitung zu ermdglichen. Die erste Fixierungs-
vorrichtung 9 ist mechanisch durch die Presse angetrieben und
kann beispieléweise als zwischen dem StoBel und dem Unterteil
10 angeordnete Federplatte ausgebildet sein, welche gegen die
Kraft von Federn bewegbar ist. Senkt sich der StoRel, wird das
wahrend einer ersten Zeitspanne Tl in dem Arbeitsraum einge-
fihrte Werkstiick 8 von der Federplatte eingeklemmt und wahrend
der zweiten Zeitspanne T2 in einer gewiinschten Position fi-
xiert gehalten. Erst nach Ablauf der zweiten Zeitspanne T2
gibt die erste Fixierungsvorrichtung 9 das Werkstiick 8 wieder
frei, so dass es wahrend der darauf folgenden ersten Zeitspan-
ne Tl aus dem Arbeitsraum weggefiihrt und ein weiteres Werk-
stlick 8 in den Arbeitsraum eingefiihrt werden kann. Um die Be-
arbeitungszeit zu verldngern, sind Mittel vorgesehen, die das
Werkstiick 8 wdhrend einer vierten Zeitspanne T4, die der zwei-
ten Zeitspanne T2 vorangeht und insbesondere wé&hrend der ers-
ten Zeitspanne Tl liegt, und/oder wdhrend einer dritten Zeit-
spanne T3, die der zweiten Zeitspanne T2 nachfolgt und insbe-
sondere wahrend der ersten Zeitspanne Tl liegt, bearbeiten
kénnen. In einer ersten Alternative wird das Werkstilick 8 von
einer zweiten Fixierungsvorrichtung 12 fixiert gehalten, um
eine Bearbeitung zu ermdglichen. In einer zweiten Alternative
wird das Werkstiick 8 mittels einer Beschriftungsvorrichtung
beschriftet, wozu keine weitere Fixierung zwingend vonndten
ist. Gegebenenfalls kann die dritte Zeitspanne T3 und/oder
vierte Zeitspanne T4 auch teilweise mit der zweiten Zeitspanne
T2 iiberlappen, um insbesondere eine zuverl&ssige Fixierung zu

gewdhrleisten.

Die als zweite Fixierungsvorrichtung 12 ausgebildeten Mittel
sind in den Figuren 1 bis 10 detailliert dargestellt. Gleiche

Bezugsziffern bezeichnen stets gleiche Teile. Zur besseren U-
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bersicht sind nicht sdmtliche Bezugsziffern in allen Figuren

angegeben.

In den Figuren la, 1lb, 1lc, 1d, le und 3 sind zusé&tzlich Teile
der Presse dargestellt, wdhrend in den weiteren Figuren ledig-

lich Mittel in unterschiedlichen Ansichten dargestellt ist.

Die Figuren la, 1b, 1lc, 1d und le zeigen insbesondere das Un-
terteil 10 der Presse, zu welchem ein nicht dargestellter St&-
Bel durch lineare Hubbewegungen relativ bewegbar ist. Das Un-
terteil 10 ist dabei, wie insbesondere in Figur 3 erkennbar,
in Bewegungsrichtung S1 linear bewegbar, insbesondere mittels
einer Hydraulikeinrichtung, wie in Figur 1d erkennbar. Das Un-
terteil 10 kann auch mechanisch durch die Presse bewegt wer-
den, um keine aufwendigen Synchronisierungen mit der Bewegung
des St®dBels vornehmen zu miissen. Oberhalb des Unterteils ist
ein Werkzeug 11, welches vorliegend insbesondere als Gewinde-
former ausgebildet ist, angeordnet, welches die in einen Ar-
beitsraum zwischen dem Werkzeug 11 und dem Unterteil 10 einge-
fiihrten Werkstiicke 8 bearbeitet, insbesondere bei jeder Hubbe-
wegung der Presse ein Gewinde in dem Werkstiick 8 ausformt. Das
Werkzeug 11 ist insbesondere mechanisch tber die Presse ange-
trieben, beispielsweise liber eine Gewindestange 13 und eine
nicht dargestellte Zahnstange mit dem StoBel verbunden, um die
Hubbewegung des StoBRels in eine Bewegung des Werkzeugs 11,
beispielsweise eine Drehbewegung des Gewindeformers, umzuset-
zen. Das Werkzeug 11 kann alternativ ausgebildet sein, um an
dem Werkstiick 8 einen Gewindeschneidprozess, einen Stanzpro-
zess, einen SchweiBprozess, einen Lochprozess, einen Biegepro-
zess, einen Verformprozess, einen Beschriftungsprozess, einen
Codierprozess oder einen Prdgeprozess vorzunehmen. Das Werk-
zeug 11 kann zus&dtzlich zu einer linearen, insbesondere verti-

kalen Bewegung auch um eine Schwenkachse geschwenkt werden, um
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gegebenenfalls den Arbeitsraum besser zuganglich zu machen.
Das Werkstick 8 wird dazu nach Zufuhr in den Arbeitsraum w&h-
rend der ersten Zeitspanne T1 durch die erste Fixiervorrich-
tung 9 klemmend positioniert wdhrend der zweiten Zeitspanne T2

gehalten.

Um die Zeitdauer, wahrend der eine Bearbeitung durch das Werk-
zeug 11, insbesondere den Gewindeformer, erfolgen kann, zu
verldngern, sind Mittel vorgesehen, die insbesondere als zwei-

te Fixiervorrichtung 12 ausgebildet sind.

Die zweite Fixiervorrichtung 12 weist eine Koppelstange 3 und
eine Schubstange 4 auf, welche insbesondere im wesentlichen
parallel zueinander angeordnet sind. Die Koppelstange 3 und
die Schubstange 4 liegen dabei insbesondere in einer Ebene im
wesentlichen senkrecht zur Bewegungsrichtung S3 des Stoéflels
der Presse (vgl. Figur 3). Die Schubstange 4 weist ein erstes
Ende 4a und ein zweites Ende 4b auf, wobei das erste Ende 4a
direkt oder Uber ein entsprechend ausgebildetes Fixierelement
an dem Werkstick 8 zur positionierten Fixierung des Werkstiicks
8 angreifen kann, wdhrend das zweite Ende 4b an einem ersten
Ende 2a einer Wippe 2 schwenkbar gelagert angeordnet ist. Die
Wippe 2 weist ein zweites Ende 2b auf, an welchem eine Fih-
rungsstange 14 mit einem ersten Ende l4a schwenkbar gelagert
angeordnet ist. Die Wippe 2 weist zwischen ihrem ersten Ende
2a und dem zweiten Ende 2b einen Drehpunkt 2c¢ auf, um den die

Wippe 2 schwenkbar gelagert ist.

Die Koppelstange 3 weist ein erstes Ende 3a und ein zweites
Ende 3b auf, wobei das erste Ende 3a liber eine Befestigung 16
an dem Unterteil 10 schwenkbar gelagert angeordnet ist (vgl.
Figur 1b). Das erste Ende 3a der Koppelstange 3 weist dazu ei-

ne Queroffnung (vgl. Fig. 2b) auf, welche von einem Stift, ei-
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ner Schraube oder dhnlichen durchsetzt ist (vgl. auch Fig.
1d), welcher an dem Unterteil 16 befestigt ist, so dass die
Koppelstange 3 um den Stift schwenkbar gelagert an dem Unter-
teil 10 angeordnet ist. Der Stift oder &hnliches und damit die
Drehachse der Koppelstange 3 um das Unterteil 10 verlaufen da-
bei insbesondere senkrecht zu der Bewegungsrichtung des Keils
1. Das zweite Ende 3b der Koppelstange 3 ist mit einem ersten
Ende 15a eines Hebels 15 schwenkbar gelagert verbunden. Der
Hebel 15 weist ein zweites Ende 15b auf, welches in einem zwi-
schen dem ersten Ende 1l4a und einem zweiten Ende 14b der Fih-
rungsstange 14 angeordneten Langloch 1l4c iber eine Stiitzrolle
5 schwenkbar gelagert. Die Fihrungsstange 14 ist entlang des
Langlochs 1l4c relativ zu dem zweiten Ende 15b des Hebels 15
linear bewegbar angeordnet und um die Stilitzrolle 5 schwenkbar.
Der Hebel 15 weist zwischen séinem ersten Ende 15a und seinem
zweiten Ende 15b einen Drehpunkt 15c auf, um welchen der Hebel
15 schwenkbar gelagert ist. Der Drehpunkt 15c liegt dabei auf
einer Achse A mit dem Drehpunkt 2c der Wippe 2, so dass die
Wippe 2 und der Hebel 15 um die Achse A drehbar sind. Die Lage
der Achse A kann sich dabei im Raum verindern, wdhrend die La-
ge der Drehachse der Stiitzrolle 5 im Raum fixiert ist, da die
Stitzrolle 5 in einem Tr&gerelement 7 feststehend fixiert an-
geordnet ist. Auch die Lagen der Drehachsen der schwenkbaren
Befestigungen zwischen der Fihrungsstange 14 und der Wippe 2,
zwischen der Wippe 2 und der Schubstange 4 sowie zwischen dem

Hebel 15 und der Koppelstange 3 kénnen sich im Raum verdndern.

Zwischen dem Langloch 14 c¢ und der Fuhrungsstange 14, welche
insbesondere zwei parallel zueinander angeordnete Fihrungs-
stangenelemente aufweisen kann, ist eine Riickholfeder 6 ange-
ordnet, welche mit einem Ende an dem zweiten Ende 14b der Fih-
rungsstange 14 und mit dem anderen Ende an der Stiitzrolle 5

angreift.
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Die zweite Fixierungsvorrichtung 12 ist idealerweise iliber die
Presse mechanisch angetrieben, um sicherzustellen, dass die
Arbeitsweise der Fixierungsvorrichtung 12 auf den Pressentakt
abgestimmt ist. Dazu greift an der zweiten Fixierungsvorrich-
tung 12, insbesondere zwischen der Stitzrolle 5 und dem zwei-
ten Ende 2b der Wippe 2 ein Keil 1 an, welcher sich parallel
zur Bewegungsrichtung S3 des StoBels bewegt. Wird der Keil.l
zwischen die Stiitzrolle 5 und das zweite Ende 2b der Wippe 2
eingefithrt, weicht das zweite Ende 2b der Wippe 2 dem Keil 1
aus und bewegt sich in Bewegungsrichtung S4, welche im wesent-
lichen senkrecht zur Bewegungsrichtung S3 ist. In Figur 3 be-
wegt sich das zweite Ende 2b der Wippe 2 insbesondere nach
rechts. Insbesondere entfernt sich das zweite Ende 2b der Wip-
pe 2 von dem Arbeitsraum zwischen dem Werkzeug 11 und dem Un-
terteil 10. Dementsprechend bewegt sich das erste Ende 2a der
Wippe 2 jedoch in entgegengesetzter Richtung, d. h. auf den
Arbeitsraum zu, so dass auch die Schubstange 4 auf den Ar-
beitsraum zu oder sogar in ihn hinein bewegt wird. Das erste
Ende 4a der Schubstange 4 ist dabei in eine Fihrungsnut 10a in
dem Unterteil 10 eingesetzt (vgl. Fig. 1b), in welcher eine
lineare Bewegung und eine Schwenkbewegung gefiihrt erfolgen
kénnen. Die Fihrungsnut 10a dient im wesentlichen als defi-
nierte Auflageflidche des ersten Endes 4a der Schubstange 4 auf
dem Unterteil 10, durch welche eine seitliche Bewegung der
Schubstange 4 vermieden wird. Uber ein an dem ersten Ende 4a
der Schubstange 4 angeordnetes Halte- oder Fixierelement, wel-
ches beispielsweise als Keil oder als Greifer ausgebildet sein
kann, wird bei dieser Vorschubbewegung das Werkstiick 8 in dem
Arbeitsraum fixiert positioniert. Alternativ kann an dem ers-
ten Ende 4a der Schubstange 4 eine Beschriftungsvorrichtung
vorgesehen werden, welche eine Beschriftung des Werksticks 8

vornimmt. Die Vorschubbewegung ist insbesondere derart im
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Pressentakt abgestimmt, dass die Fixierung oder Beschriftung
wihrend der dritten oder vierten Zeitspanne T3, T4 erfolgt.
Die zweite Fixiervorrichtung 12 kann zum Fixieren von Werkstu-
cken 8 in Stanz, Umform- und Biegewerkzeugen verwendet werden.
Des Weiteren konnen mit der zweiten Fixiervorrichtung 12 sdmt-

liche Loch und Biegeoperationen ausgefiihrt werden.

Gleichzeitig wird bei der zuvor beschriebenen Einfihrbewegung
des Keils 1 jedoch auch der Hebel 15 gekippt, und zwar in ent-
gegengesetzter Richtung zur Kippbewegung der Wippe 2. Das
zweite Ende 15b des Hebels bewegt sich somit auf den Arbeits-
raum zu, wiahrend sich das erste Ende 15a des Hebels 15 von dem
Arbeitsraum wegbewegt, so dass auch die Koppelstange 3 von dem
Arbeitsraum wegbewegt wird. Die Koppelstange 3 fiihrt somit ei-

ne zur Schubstange 4 gegenldufige Bewegung aus.

Wesentlich ist dabei, dass auch das Unterteil 10 im Pressen-
takt in Bewegungsrichtung S1 (vgl. Fig. 3) auf und ab bewegt
wird. Dies ist insbesondere notwendig bei der Bearbeitung von
Werkstiicken 8 an einem Endlosmetallstreifen (vgl. Fig. 1lc)
durch die Vorrichtung, da zur Bearbeitung, beispielsweise zur
Ausformung eines Gewindes in einem Abschnitt des Endlosmetall-
streifens, eine Relativbewegung in Bewegungsrichtung des Sto-
Rels zwischen Unterteil und Endlosmetallstreifen vonndten ist
und eine Bewegung des Unterteils, insbesondere eine lineare
Bewegung in Bewegungsrichtung S1 (vgl. Fig. 3) einfacher: zu
realisieren ist als eine Bewegung des Endlosmetallstreifens
senkrecht zur Liangsrichtung des Endlosmetallstreifens. Die Be-
wegung des Unterteils 10 erfolgt dabei insbesondere derart,
dass sich das Unterteil in einem unteren Umkehrpunkt befindet,
wenn die zweite Fixiervorrichtung 12 das Werkstiick 8 fixieren
soll, das erste Ende 4a der Schubstange 4 somit in den Ar-

beitsraum zwischen dem Werkzeug 11 und dem Unterteil 10 ein-
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greift (vgl. Fig. 1f), und sich in einem oberen Umkehrpunkt
befindet, wenn die zweite Fixiervorrichtung 12 auBer Eingriff
mit dem Werkstiick 8 ist, insbesondere die Schubstange 4 somit
aus dem Arbeitsraum zuriickgezogen ist, insbesondere der Keil 1

nicht an der Wippe 2 angreift (vgl. Fig. 1g).

Bei der Bewegung des Unterteils 10 schwenkt die Koppelstange 3
um die Befestigung 16 und fihrt eine Schwenkbewegung S5 um die
schwenkbare Befestigung des zweiten Endes 3b an dem Hebel 15
aus. Die auf die Bewegungsrichtung S4 projizierte Lange der
Koppelstange 3 indert sich bei dieser Schwenkbewegung (vgl.
Fig. 3), wobei dies durch die Bewegung des Hebels 15, insbe-
sondere auch die Méglichkeit der linearen Bewegung der Fih-
rungsstange 14 entlang des Langlochs, ausgeglichen wird, da
das Unterteil 10 lediglich in Bewegungsrichtung S1, nicht je-

doch senkrecht dazu, bewegbar gefihrt ist.

Da die Koppelstange 3 an dem Unterteil 10 schwenkbar gelagert
befestigt ist, und die Schubstange 4 in Kraftrichtung frei
ist, wirkt an der Schubstange 4 die resultierende Kraft in Be-
wegungsrichtung S5 aus der Vertikalbewegung des Unterteils 10.
Die Koppelstange 3 neutralisiert somit die durch die Bewegung
entlang der Bewegungsrichtung S5 auftretende resultierende
Kraft, die senkrecht gegen die Bewegungsrichtung S1 gerichtet
ist. Dadurch treten keine Querkrdfte bei der Schubbewegung der
Schubstange 4 auf. Die Koppelstange 3 verhindert somit insbe-
sondere ein Verdrehen des Unterteils 10 bei der Bewegung der

Schubstange 4.

Wird der Keil 1 wieder auBer Eingriff mit der zweiten Fixier-
vorrichtung 12 gebracht, bewirkt die Riickholfeder 6 eine Riick-
stellung der zweiten Fixiervorrichtung 12 in die Ausgangsposi-

tion, in welcher die Schubstange 4 aus dem Arbeitsraum heraus-
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bewegt wird und die Fixierung des Werkstiicks 8 geldst wird.
Uber eine geeignete mechanische Kopplung des Keils mit dem
StoRel der Presse kann die Bewegung der zweiten Fixiervorrich-

tung 12 géeignet auf die Bewegung des StoBels und somit den

Pressentakt abgestimmt werden.
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Bezugszeichenliste

Q0 N o0 »n

10
10a
11
12
13
14
1l4a
14b
l4c
15
15a
15b
15c¢
16

Keil

Wippe

erstes Ende
zweltes Ende
Drehpunkt
Koppelstange
erstes Ende
zweites Ende
Queroffnung
Schubstange
erstes Ende
zweites Ende
Stiitzrolle
Rickholfeder
Tragerelement
Werkstiick »
erste Fixiervorrichtung
Unterteil
Fihrungsnut
Werkzeug
zweite Fixiervorrichtung
Gewindestange
Fihrungsstange
erstes Ende
zweites Ende
Langloch
Hebel

erstes Ende
zweltes Ende
Drehpunkt
Befestigung
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Taktzeit

erste Zeitspanne
zwelte Zeitspanne
dritte Zeitspanne
vierte Zeitspanne
Zeit

Geschwindigkeit

Bewegungsrichtung
Bewegungsrichtung
Bewegungsrichtung
Bewegungsrichtung
Bewegungsrichtung

Bewegungsrichtung
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Patentanspruche

Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken mittels einer
Presse oder dergleichen, die ein Unterteil und einen ge-
gen dieses linear bewegbaren StofRel aufweist, welcher in
einem Pressentakt mit einer Taktzeit lineare Hubbewegun-
gen ausfihrt, wobei die Werkstiicke in einen Arbeitsraum
zwischen dem Unterteil und dem StoBel im Pressentakt zu-
fihrbar sind, wo sie wdhrend einer ersten Zeitspanne von
einer ersten Fixierungsvorrichtung positioniert fixierbar
und mittels des StdBelhubs bearbeitbar sind und wo sie
wadhrend einer zweiten Zeitspanne nicht von der ersten Fi-
xierungsvorrichtung fixierbar und in den Arbeitsraum zu-
fihrbar oder aus dem Arbeitsraum wegfihrbar sind, wobei
die Summe der ersten Zeitspanne und der zweiten Zeitspan-
ne die Taktzeit des Pressentakts ergibt, wobei Mittel
vorgesehen sind, die eine weitere Bearbeitung der Werk-
stiicke zumindest w&hrend eines Teils der zweiten Zeit-
spanne erlauben,

dadurch gekennzeilichnet, dass die Mit-
tel eine Koppelstange und eine Schubstange aufweisen,

welche gegenldufig bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzedilchnet, dass die Mit-
tel als zweite Fixierungsvorrichtung oder als Beschrif-

tungsvorrichtung ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-

tel mechanisch durch die Presse angetrieben sind.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennszeidi chne t, dass die Be-
arbeitung und/oder die weitere Bearbeitung ein Gewinde-
formprozess, ein Gewindeschneidprozess, ein Stanzprozess,
ein SchweiBprozess, ein Lochprozess, ein Biegeprozess,
ein Verformprozess, ein Beschriftungsprozess, ein Codier-

prozess oder ein Prageprozess ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzedichnet, dass die Kop-
pelstange und die Schubstange lber eine Wippe gegenl&ufig

bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch ge kennzedilchnet, dass die
Schubstange mit einem ersten Ende zur Fixierung oder Be-
schriftung des Werkstilicks ausgebildet ist und mit einem
zweiten Ende schwenkbar an einer Wippe gelagert ist, und
dass die Koppelstange mit einem ersten Ende an dem Unter-
teil schwenkbar gelagert angeordnet ist und mit einem
zweiten Ende schwenkbar gelagert an einem Hebel angeord-
net ist, wobei der Hebel und die Wippe um eine gemeinsame
Achse relativ zueinander schwenkbar gelagert angeordnet

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzedichnet, dass die je-
weils anderen Enden der Wippe bzw. des Hebels schwenkbar
gelagert an einer Flhrungsstange angeordnet sind, wobei
die Fihrungsstange ein Langloch aufweist, in welchem sie
gegen die schwenkbare Lagerung des Hebels linear bewegbar

angeordnet ist.
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10.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennze i c hnet, dass die Wip-
pe mechanisch lber die Presse angetrieben ist, insbeson-

dere schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedilchnet, dass die Mit-

tel eine Riickholfeder aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedilchnet, dass das Un-
terteil in Bewegungsrichtung des linear verschiebbaren

StoBels verschiebbar gelagert ist.
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