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@ Umformpresse zur Herstellung von Pressteilen.

Eine Umformpresse zur Herstellung von PreRteilen ist
zum Auswerfen derselben aus einer Matrize (2) mit zumindest
einer Auswerfereinrichtung versehen, die im wesentlichen
aus einem in die Matrize (2) einfahrbaren Auswerferbolzen (6)
und einem Bet&tigungsgesténge besteht, das einen den Aus-
werferbolzen (6) beaufschlagenden Betatigungshebel (7),
einen mit dem Umformpressenantrieb in Verbindung ste-
henden Antriebshebel (12} und eine beide Hebel verbindende
Koppelstange (11) aufweist, wobei der Antriebshebel (12)
teilweise den Verlauf eines Kreisbogens (13} hat und die Kop-
pelstange (11} Gber ein Schiebestiick (14) im Bereich des
Kreisbogens (13) angelenkt ist sowie Betatigungshebel (7)

N und Antriebshebel (12) in der Weise angeordnet sind, daB bei
< maximalem Auswerferhub der Mittelpunkt des Kreisbogens
(13} im Anlenkpunkt der Koppelstange (11) am Betatigungs-
hebel (7) liegt. Bezweckt ist die Verringerung des Zeit- und
Personalaufwandes fur die Verstellung des Auswerferhubes.
© Dies geschieht durch einen motorisch (26) verstelibaren
Anschlagbolzen (25) fur den Betatigungshebel (7), durch
einen am Antriebshebel {12) angeordneten Verstelimotor (20)
zur Verschiebung des Schiebesttickes (14) auf dem Kreisbo-
gen (13) und durch eine motorisch (18, 19) angetriebene Fest
o stelleinrichtung (15) fir das Schiebestiick (14).

Q.
31

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

0041633

L. Schuler GmbH 19. Mai 1981

P 1047 EP KP/N/GL
Bahnhofstr. 41-67

Postfach 1222

D - 7320 Goppingen
Bundesrepublik Deutschland

Umformpresse zur Herstellung von Pressteilen

Die Erfindung betrifft eine Umformpresse zur Herstel-
lung von Pressteilen mit zumindest einer Auswerferein-
richtung zum Auswerfen der Pressteile aus einer Matrize,
wobel die Auswerfereinrichtung im wesentlichen aus einem
in die Matrize einfahrbaren Auswerferbolzen und einem
Betdtigungsgestdnge besteht, das einen den Auswerferbol-
zen beaufschlagenden Betétigungshe?el,ehwnznﬁ dem Um-
formpressenantrieb in Verbindung stehenden Antriebshebel
und eine beide Hebel verbindende Koppelstange aufweist,
wobei der Antriebshebel teilweise den Verlauf eines
Kreisbogens hat und die Koppelstange iliber ein Schiebe-
stiick im Bereich des Kreisbogens angelenkt ist sowie
Betatigungshebel'und Antriebshebel in der Weise an=-
geordnet sind, daB8 bei maximalem Auswerferhub der Mittel-
punkt des Kreisbogens im Anlenkpunkt der Koppelstange
am Betdtigungshebel liegt.

Auswerfereinrichtungen in Umformpressen dienen dazu, die
Eindringtiefe des Pressteils widhrend der Verpressung
in der Matrize nach hinten zu begrenzen und das Pressteil
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nach der Verpressung aus ihr herauszustoBSen. Hierzu
ist ein hin- und herbewegbarer Auswerferbolzen vorgese-

hen, dessen Bewegung i{iber ein Betitiqungsgestdnge ge-
steuert wird.

Nach einer bekannten Ausfiihrungsform besteht dieses Be-
tdtigungsgestdnge im wesentlichen aus einem als Winkel~-
hebel ausgebildeten Betétigungshebelrfﬁr den Auswerfer-
bolzen, einer an dem Betdtigungshebel angelenkten Kop-
pelstange und einem mit der Koppelstange verbundenen
Antriebshebel. Dieser Antriebshebel liuft auf einer

vom Pressenantrieb angetriebenen Kurvenscheibe und wird
auf diese Weise hin~ und hergeschwenkt. Diese Schwenk-
bewegung wird mittels der Koppelstange auf den Betd-
tigungshebel {ibertragen, der den Auswerferbolzen im
Takt der Umformpresse entsprechend hin- und herschiebt.

Um die Eindringtiefe in der Matrize fiir verschiedene
Pressteile zu verdndern, muB der Hub des Auswerferbol-
zens einstellbar sein, und zwar derart, daB die Stellung
des maximalen Auswerferhubes dieselbd bleibt und sich

nur der maximale Riickhub &ndert. Hierfiir ist die Verbin-
dung zwischen Koppelstange und Antriebshebel verschiebbar~

gestaltet, so daB die Hebelverhdltnisse variiert werden
k&nnen.

Die Verschiebung geschieht dabei {iber ein Schiebestiick
lidngs eines kreisbogenf&rmig gestalteten Teilabschnittes
des Antriebshebels. Antriebshebel und Betdtigungshebel
sind so zueinander angeordnet, daB der Mittelpunkt des
Kreisbogens in der Stellung des maximalen Auswerferhubes
genau in der Anlenkung der Koppelstange am Betdtigungs=-
hebel liegt. Auf diese Weise kann das Schiebestiick be-
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wegt und damit die Hebelverhdltnisse zwischen Koppel-
stange und Antriebshebel gedndert werden, ohne das
dabei die maximale Auswerfermubstellung beriihrt wird.
Es dndert sich nur die Ldnge des Rﬁckhubes. '

Die vorstehend beschriebene Verstellung des Ausﬁerfer-
hubes geschah bisher ausschlieB8lich von Hand. Dies war
duBerordentlich umstidndlich und erforderte trotz des
Einsatzes von zwei Personen viel Zeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Zeit~ und
Personalaufwand flir die Verstellung des Auswerferhubes

bei Umformpressen der eingangs genannten Art 2u verrin-
gern,

Diese Aufgabe wird durch eine Umformpresse geldst, die
erfindungsgemd8 durch einen motorisch verstellbaren An-
schlagbolzen fiir den Betdtigungshebel, durch einen am
Antriebshebel angeordneten Verstellmotor zur Verschiebung
des Schiebestlickes auf dem Kreisbogen und durch eine
motorisch angetriebene Feststelleinricﬁtung fir das
Schiebestiick gekennzeichnet ist. Durch diese Ausbildung
la8t sich die Verstellung des Auswerferhubes ohne Monta-
gearbeiten schnell und exakt beispielsweise von einem
Steuerpult durchflihren. Der vermehrte technische Auf-
wand wird dabei durch die Einsparungen von Personal-
kostenanteilen und durch die hdhere Betriebsbereit-

schaft der so ausgestatteten Umformpresse mehr als kom=
pensiert.

Die Verstellung des Auswerferhubes geht dabei so vor
sich, daB zundchst das Betdtigungsgestdnge in die maxi-
male Auswerferhubstellung gebracht wird. Dann wird die
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Feststelleinrichtung fiir das Schiebestiick geldst und
das Schiebestiick mittels des Verstellmotors in die
Stellung bewegt, die einen maximalen Riickhub fiir den
Auswerferbolzen ergibt. AnschlieBend wird die Fest-
stelleinrichtung wieder fixiert. |

Gleichzeitig wird der Anschlagbolzen, der den maxi-
malen Rickhub begrenzt und gegen den sich der Auswer-
ferbolzen bei der Verpressung abstilitzen kann, motorisch
in die gewilinschte Stellung gebracht.'Dahn wird das Be-
tdtigungsgestidnge soweit bewegt, bis es am Anschlagbol-
zen anliegt. Sofern dieser sich nicht in der maximalen
Riickhubstellung befindet, bleibt der Antriebshebel von
seinem Antrieb, beispielsweise einer Nockenscheibe,
noch abgehoben. Umihn dort wieder zur Anlage zu bringen,
wird mittels des Verstellmotors das Schiebestiick nach
erneutem L&sen der Feststelleinrichtung solange ver-
schoben, bis der Antriebshebel an dem Antrieb zur Anlage
kommt. Nach Fixierung des Schiebestiickes ist dann das
Betdtigungsgestdnge auf den neuen Auswerferhub einge-
stellt. ! ‘

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen, da8 am-Beté-
tigungsgestdnge eine Hubeinrichtung zur Verschiebung des
Auswerferbolzens in die Stellung maximalen Auswerferhubes
angreift. Diese Hubeinrichtung ibernimmt das Abheben

des Antriebshebels vom Antrieb bis in die maximale Aus-
werferstellung. Eine Bet#tigung des Umformpressenan-

triebes ist dann nicht mehr erforderlich. ZweckmdBSiger-
weise ist die Hubeinrichtung am Antriebshebel angelenkt.

Sie kann beispielsweise als Pneumatikdruckzylinder ausge-
bildet sein.
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Die Erfindung sieht ferner vor, daB8 der Verstellmo-

tor als einerends am Antriebhshebel und andernends

am Schiebestlick angelenkter Druckzylinder ausgebil-
det ist und so fiir eine Verschiebung des Schiebestiickes

sorgen kann. Der Verstellmotor kann dabei als Hydraulik-
druckzylinder ausgebildet sein.

GemdB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorge-
sehen, da8 die Feststelleinrichtung einen Klemmkeil zur
Verklemmung des Schiebestiickes am Antriebshebel aufweist.
Hierdurch gestaltet sich die Fixierung des Schiebestlickes
besonders einfach. Der Klemmkeil kann dabei mittels zu-~
mindest eines Hydraulikzylinders 10s~ oder fixierbar

sein. ZweckmdBigerweise werden hierfiir jedoch zwei Hydrau-
likzylinder vorgesehen.

SchlieBlich ist gemd8 der Erfindung ein N&herungsschal-
ter vorgesehen, der den Verstellmotor bei Anlage des
Antriebshebels am Antrieb abstellt, wobei der Antrieb
zweckméBigerweise iiber eine Nockenscheibe erfolgt.

Auf diese Weise ist gesichert, da8 nath erfolgter Ver-

stellung eine Anlage an der Nockenscheibe gegeben ist,

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausfihrungs-
beispiels nd&her veranschaulicht. Es zeigen:

Fig. 1 eine Auswerfereinrichtung fir eine Umformpresse
in maximaler Auswerferstellung und

Fig. 2 die Auswerfereinrichtung gemdB Fig. 1 in Riickhub-
stellung. '

Die Figquren 1 und 2 stellen eine Schnittdarstellung durch
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den Maschinenrahmen 1 einer Umformpresse dar. In
diesem Maschinenrahmen 1 ist eine Matrize 2 einge-
setzt, die aus einer Matrizenhililse 3 und einem
Kernteil 4 besteht. In dem Kernteil 4 ist eine
durchgehende Bohrung 5 vorgesehen, die die Formge-
bung des. PreBteiles bestimmt und in der das vor-
dere Ende eines Auswerferbolzens 6 gefiihrt ist. Die-
cer Auswerferbolzen 6 ist mit seinem hinteren Teil
teleskopartig gefithrt und liegt mit seiner Riickseite

an einem als Kniehebel ausgebildeten Betdtigungshebel
7 an.

Der Betitigungshebel 7 weist eine Uberlastsicherung 8
auf, an der der Auswerferbolzen 6 direkt anliegt und
der einerends durch einen Haltebolzen 2 und anderen-
ends durch eine ReiBschraube 10 fixiert ist, die ab

einer gewissen kritischen Belastung bricht und damit
den gesamten Antrieb fiir den Auswerferbolzen 6 gegen
Uberlastung schiitzt. '

Der Betdtigungshebel 7 ist {iber eine Koppelstange 11

gelenkig mit'einem Antriebshebel 12 verbunden. Dieser
Antriebshebel 12 hat einen kreisbogenfdrmigen Teilab-
schnitt 13, auf dem die als Schiebestiick 14 ausgebil-~

dete Anlenkung der Koppelstange 11 verschoben werden
kann. '

Das Schiebestiick 14 umfaBt dabei den Antriebshebel 12
und weist eine Feststelleinrichtung 15 auf, die aus
einem senkrecht zum Antriebshebel 12 bewegbaren Klemm-
stlick 16, einem Klemmkeil 17 mit zu dessen beiden Sei-
ten angeordneten Druckzylindern 18, 19 bésteht. Je
nach Druckbeaufschlagung des einen oder anderen Druck=-
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zylinders 18, 19 kann die Feststelleinrichtung 14
durch Verschiebung des Klemmkeils 17 geldst oder
fixiert werden.

Die'Verschiebung des Schiebestilicks 14 geschieht mit-
tels eines zweistufigen Druckzylinders 20, der einer-
ends am Schiebestiick 14 und andernends an einem Hebel-
arm 21 des Antriebshebels 12 angelenkt ist.

Der Antriebshebel 12 weist an seinem gerade auslaufen-
den Ende eine Rolle 22 auf, die auf einer Nockenscheibe
23 ablduft, die wiederum mit dem Pressenantrieb verbun-
den ist. Im Bereich der Rolle 22 greift auch ein Pneu-
matikzylinder 24 am Antriebshebel 12 an, der mit seinem
anderen Ende am Maschinenrahmen 1 angelenkt ist. Mit
diesem Pneumatikzylinder 24 1&B8t sich der Antriebshebel
12 von der Nockenscheibe 23 abheben, bis der Auswerfer-

bolzen 6 die maximale Auswerferhubstellung erreicht hat.

An der Rilickseite des Betdtigungshebels 7 ist ein ko=
axial zum Auswerferbolzen 6 angeordneéer Anschlagbol-
zen 25 vorgesehen, der in axialer Richtung verstellbar
ist. Hierzu ist ein Spindelantrieb 26 vorgesehen, wie
er aus der DE-AS 27 40 616 im einzelnen bekannt ist,

so daB auf seine ndhere Beschreibung hier verzichtet
wird.

Die Verstellung des Auswerferhubes geht mit dieser An-
ordnung wie folgt vor sich. Zundchst wird der Pneuma-

tikzylinder 24 in der Weise beaufschlagt, daB8 die Rolle
22 des Antriebshebels 12 vom Grundkreis der Nockenscheibe
23 abhebt. Hierdurch wird der Auswerferbolzen 6 in

die Bohrung 5 der Matrize 2 hineingeschoben, und zwar
soweit, bis er seine maximale Auswerferhubstellung er-

reicht. Diese Stellung ist in Figur 1 dargestellt.
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Der Antriebshebel 12 nimmt dann eine Stellung ein,

in der die Koppelstange 11 senkrecht zu dem kreisbo-
genfdrmigen Teilabschnitt 13 steht, d.h. der Anlenk~
punkt der Koppelstange 11 am Betdtigungshebel 7 bil-

det den Mittelpunkt fir den Kreisbogen des Teilab-
schnittes 13.

Aufgrund dieser Gegebenheit kann nun das Schiebestilick 14
auf dem Teilabschnitt 13 verschoben werden, ohne daB
sich an der Stellung des Auswerferbolzens 6 etwas &n-
dert. Dies geschieht mittels des Druckzylinders 20

nach LOsen des Klemmkeils 17, wobei das Schiebestiick 14
zundchst in die &duBerste Stellung am freien Ende des
Teilabschnittes 13 verschoben wird. Es ist dies die
Stellung, in der aufgrund der dann gegebenen Hebel-
verhdltnisse der Rickhub des Auswerferbolzens 6 am
grOBten ist.

wWahrenddessen kann der Anschlagbolzen 25, der den Riick-
hub begrenzt, mittels des Spindelantriebs 26 in die
gewiinschte Stellung gebracht werden. ‘Dann wird der
Pneumatikzylinder 24 wieder in umgekehrter Richtung
beaufschlagt, so daB8 der Antriebshebel 12 mit seiner
Rolle 22 wieder in Richtung der Nockenscheibe 23
schwenkt. Hierdurch schwenkt auch der Antriebshebel

7 zurilick, und zwar bis er mit seiner Rickseite am An-
schlagbolzen 25 anliegt. Mit zuriick geht dann auch der
Auswerferbolzen 6.

Sofern sich der Anschlagbolzen 25 nicht in seiner ganz
zurilickgezogenen Stellung befindet, kommt die Rolle 22
am Antriebshebel 12 nicht zur Anlage an der Nockenscheibe
23, da sich ja das Schiebestiick 14 in seiner #duBersten
Stellung befindet. Es wird dann die Feststelleinrichtung



10

15

20

0041633

15 geldst und das Schiebestiick 14 mittels des Druck~-
zylinders 20 in Richtung auf den Lagerpunkt des An-
triebshebels 12 verschoben, wobei der Antriebshebel
12 mit der Rolle 22 aufgrund der sich dann &ndernden
Hebelverhdltnisse in Richtuné,auf die Nockenscheibe
23 schwenkt, wdhrend der Betdtigungshebel 7 in seiner
Anlagestellung am Anschlagbolzen 25 verharrt.

Das Bewegen des Schiebestlickes 14 geht solange vor
sich, bis die Rolle 22 des Antriebshebels 12 auf der
Nockenscheibe 23 aufliegt. Diese Stellung ist in

Figur 2 dargestellt. Mittels eines N&herungsschalters
27 wird die Druckbeaufschlagung des Druckzylinders 20
unterbrochen, wenn die Rolle 22 an der Nockenscheibe
23 zur Anlage gekommen ist. Dann wird der Klemmkeil 17
der Feststelleinrichtung 15 in Klemmrichtung geschoben,
so daB das Schiebestiick 14 auf dem Teilabschnitt 13
fixiert ist. Das Betdtigungsgestidnge des Auswerferbol-
zens 6 ist dann auf den neuen Auswerferhub eingestellt.
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Anspriche

1.

3.

Umformpresse zur'Herstellung'von Pressteilen mit
zumindest einerAuswéfereinrichtung zum Auswerfen
der Pressteile aus einer_Matrize; wobei die Aus-
werfereinrichtung im'wésehtlichen aus einem in die
Matrize einfahrbaren Auswerférbolzen und einem Be-
tdtiqungsgesténge besteht, das einen den Auswerfer-
bolzen beaufschlagenden'Betatigungshebel,'einen'mit
dem Umformpressenantriéb'in,Verbindung'stehendén An-
triebshebel und eine beide Hebel verbindendé Koppel=-
stange aufweist, wobei der Antriebshebel teilweise
den Verlauf eines Kreisbogens hat und die Koppelstarge
iiber ein Schiebestiick im Bereich des Kreisbogens
angelenkt ist sowie Betitigungshebel und Antriebs-
stange in der Weiséréngordnet sind, daB beil maxima-
lem Auswerferhub der Mittelpunkt des Kreisbogens im
Anlenkpunkt derrKoppelstahge am Betdtigungshebel
liegt, gekennzeichnet durch einen motorisch verstell-
baren Anschlagbolzen (25) fiir deniBetatigungshebel (7),
durch einen am Antriebshebel (12) angeordneten Ver-
stellmotor (20) zur Verschiebung des Schiebestiickes
(14) auf dem Kreisbogen (13)'und durch eine motorisch
angetriebene Feststellelnrlchtung (15) fir das
Schiebestiick (14).

Umformpresse nach Anspruéh 1,'dadurch:gekennzeichnet,
daB am Betétigungsgestange (7, 11, 12) eine Hub-
einrichtung (24) zur Verschiebung des;AusQerferbol-
zens (6) in die Stellung'maximalen'Auswerferhubes
angreift,. | :

Umformpresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

daB die Hube_nrlchtung (24) am Antrlebshebel (12) an-
gelenkt ist.
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Unmformpresse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hubeinrichtung als Pneumatikdruckzylinder
(24) ausgebildet ist.

Umformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Verstellmotor als
éinerends am Antriebshebel (12) und anderenends am
Schiebestiick (14) angelenkter Druckzylinder (20)
ausgebildet ist. '

Umformpresse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Verstellmotor als Hydraulikdruckzylinder
(20) ausgebildet ist,.

Umformpresse nach einem éder Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Feststelleinrichtung
(15) einen Klemmkeil (17) zur Verklemmung des Schie-
bestiickes (14) am Aﬁtriebshebel (12) aufweist.

Umformpresse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Klemmkeil (17) mittels zumindgst eines Hy~-
draulikdruckzylinders (18 , 19) 1l0s- oder fixierbar
ist.

Umformpresse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Klemmkeil (17) Uber zwei Hydraulikzylinder
(18, 19) 16s~ oder fixierbar ist.

Umformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 9, ge-
kennzeichnet durch einen Ndherungsschalter (27)

der den Verstellmotor (20) bei Anlage des Antriebs-
hebels (12) am Antrieb (23) ;bstellt,

Umformpresse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

net, daB der Antrieb liber eine Nockenscheibe (23)
erfolgt.
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