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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der 
Lizenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die 
in den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

 Preliminary note 
The content of this standard has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying), 
storage in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this standard without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the 
VDI Notices. 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this standard. 

1 Anwendungsbereich 
Teilspezifisches Mechanisierungszubehör (TMZ 
oder Tooling genannt) dient dem automatischen 
Transport der Platinen und der Blechteile innerhalb 
einer Presse oder eines Pressenverbunds vom Pla-
tinenstapel zum Entsorgungsband. Das TMZ ist 
das Bindeglied von der Pressenmechanisierung 
zum jeweiligen Blechteil und ist daher bei jedem 
Bauteilwechsel mit umzurüsten. Pressen oder Pres-
senstraßen sind unterschiedlichen Transfersyste-
men zu zuordnen: Zwei-Achs- und Drei-Achs-
Transferbetrieb. 

 
1 Scope 
Part-specific mechanisation (transfer tooling) is 
used for the automated transfer of blanks and sheet 
metal parts within the press or press line from the 
blanking stack to the unloading conveyor belt. 
Since transfer tooling forms the link between the 
press automation system and the sheet metal part, 
each change of component also entails a transfer 
tooling change. Different transfer systems are 
available for presses and press lines: two-axis 
transfer and three-axis transfer. 

2 Zwei-Achs-Transfer 
Die Verfahrwege der Bauteiltransportelemente 
erfolgen in zwei Achsen (horizontal und vertikal). 
Zwei-Achs-Transfer findet Anwendung bei kon-
ventionellen Saugerpressen und Feederstraßen. 
Funktionsweise 
Das Bauteil wird hängend mittels Vakuumsaugern 
transportiert. 
Bei Saugerpressen sind die Transportkurven über 
einen zentralen Antrieb mittels Kurvenscheibenge-
triebe oder Servomotorenantriebe fest vorgegeben, 
siehe Bild 1. 
Bei Feederstraßen können die Transportwege und 
Hebe-/Senkhübe frei programmierbar sein. Die 
Einstellhubzahlen liegen zwischen fünf und neun 
Hüben pro Minute bei Feederstraßen und zwischen 
neun und 23 Hüben pro Minute bei Saugerpressen.  

 
2 Two-axis transfer 
This transfer system transports the parts in two 
axes (horizontal and vertical). Two-axis transfer is 
used in conventional vacuum presses and feeder 
lines. 
Mode of operation 
The part is transported suspended from vacuum 
heads. 
With vacuum presses, the motion curves are preset 
via a cam- or servo-driven central drive, see Fig-
ure 1.  
 
With feeder lines the transfer paths and upstokes/ 
downstrokes can be freely programmable. The 
adjustable stroke rate ranges from five to nine 
strokes per minute for feeder lines and nine to 23 
strokes per minute for vacuum presses. 

2.1 Konventionelle Saugertransferpressen  
Die konventionelle Saugertransferpresse (Bild 2) 
stellt die erste Entwicklungsstufe der Saugerpres-
sen dar. Bei der Saugertransfertechnik, auch 
Crossbar-Technologie genannt, erfolgt der Tei-
letransport mittels Saugerbalken, die quer zur 
Durchlaufrichtung von Mitte Orientierstation bis 

 2.1 Conventional vacuum transfer press 
The conventional vacuum transfer press (Fig-
ure 2) represents the first stage in the develop-
ment of vacuum presses. With vacuum transfer 
technology, also referred to as crossbar technology, 
parts are transported by means of vacuum bars 
which travel at right angles to the feed direction 
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