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(§)  Ziehapparat  an  Pressen. 
(57)  Die  Erfindung  schafft  einen  Ziehapparat,  mit  dem  die 
verschiedenen  Einzelfunktionen,  wie  Steuerung  des  Blech- 
halterdruckes,  Steuerung  der  Blechhalteraufwärtsbewe- 
gung,  Steuerung  der  Auswerferbewegung  und  des 
Endlagenanschlages,  voneinander  unabhängig  einstellbar 
bzw.  steuerbar  sind.  Bei  einem  Ziehapparat  mit  Druckzylin- 
dern  (8)  für  die  Blechhaltung  bei  dem  Ziehen  und  Druckzylin- 
dern  (9)  für  das  Auswerfen  der  Werkstücke,  mit  einer  im 
Pressentisch  geführten,  durch  die  Druckzylinder  (8,  9) 
bewegbaren  und  abgestützten  Druckwange  (1)  und  mit  einer 
im  unteren  Totpunkt  auf  einen  die  Blechhaltung  bei  dem 
Ziehen  bewirkenden  Druckzylinder  (8)  einwirkenden  Nach- 
laufregeleinrichtung  (48)  sind  hierbei  die  Druckzylinder  (8,  9) 

'pressenfest  gehalten,  die  Kolbenstangen  (6)  der  die  Blech- 
haltung  bewirkenden  Druckzylinder  |8)  in  Richtung  (14)  des 
Blechhalterdruckes  gegen  die  Druckwange  (1)  legbar  und  es 
ist  jedem  die  Blechhaltung  bewirkenden  Druckzylinder  (8) 
und  dem  das  Auswerfen  bewirkenden  Druckzylinder  (9)  je 
eine  Nachlaufregeleinrichtung  (48,  49)  und  bei  Verwendung 
mehrerer  Druckzylinder  (9)  für  das  Auswerfen  sind  diesen  je 
eine,  ggf.  eine  allen  gemeinsame  Nachlaufregeleinrichtung 
(49)  zugeschaltet. 

Croydon  Prutting  Comoany  Ltd 

  Die  Erfindung  schafft  einen  Ziehapparat,  mit  dem  die 
verschiedenen  Einzelfunktionen,  wie  Steuerung  des  Blech- 
halterdruckes,  Steuerung  der  Blechhalteraufwärtsbewe- 
gung,  Steuerung  der  Auswerferbewegung  und  des 
Endlagenanschlages,  voneinander  unabhängig  einstellbar 
bzw.  steuerbar  sind.  Bei  einem  Ziehapparat  mit  Druckzylin- 
dem  (8)  für  die  Blechhaltung  bei  dem  Ziehen  und  Druckzylin- 
dem  (9)  für  das  Auswerfen  der  Werkstücke,  mit  einer  im 
Pressentisch  geführten,  durch  die  Druckzylinder  (8,  9) 
bewegbaren  und  abgestützten  Druckwange  (1)  und  mit  einer 
im  unteren  Totpunkt  auf  einen  die  Blechhaltung  bei  dem 
Ziehen  bewirkenden  Druckzylinder  (8)  einwirkenden  Nach- 
laufregeleinrichtung  (48)  sind  hierbei  die  Druckzylinder  (8,  9) 

pressenfest  gehalten,  die  Kolbenstangen  (6)  der  die  Blech- 
haltung  bewirkenden  Druckzylinder  (8)  in  Richtung  (14)  des 
Blechhalterdruckes  gegen  die  Druckwange  (1) legbar  und  es 
ist  jedem  die  Blechhaltung  bewirkenden  Druckzylinder  (8) 
und  dem  das  Auswerfen  bewirkenden  Druckzylinder  (9)  je 
eine  Nachlaufregeleinrichtung  (48,  49)  und  bei  Verwendung 
mehrerer  Druckzylinder  (9)  für  das  Auswerfen  sind  diesen  je 
eine,  ggf.  eine  allen  gemeinsame  Nachlaufregeleinrichtung 
(49)  zugeschaltet. 





Die  Er f indung   b e t r i f f t   e inen  Z i e h a p p a r a t   an  P re s sen ,   m i t  

D r u c k z y l i n d e r n   für  die  B l e c h h a l t u n g   bei  dem  Ziehen  und  D r u c k z y l i n d e r n  

für  das  Auswerfen  der  Werks tücke ,   mit  e i n e r   im  P r e s s e n t i s c h   g e f ü h r -  

ten,   durch  die  D r u c k z y l i n d e r   bewegbaren  und  a b g e s t ü t z t e n   Druckwange 

und  mit  e i n e r  i m   un t e ren   Totpunkt   auf  e inen  die  B l e c h h a l t u n g   bei  dem 

Ziehen  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r   e inwi rkenden   N a c h l a u f r e g e l e i n -  

r i c h t u n g .  

Z i e h a p p a r a t e   d ienen  der  Erzeugung  der  B l e c h h a l t e k r a f t   wäh-  

rend  des  Blechumformens  (Ziehen)  und  der  Erzeugung  der  A u s w e r f e r b e w e -  

gung  (Hochbringen)  des  geformten   Werks tückes   in  P ressen   und  T r a n s f e r -  

p r e s s e n .   Z i e h a p p a r a t e   weisen  e ine  Druckwange  auf,  die  beim  V e r f a h r e n  

des  P r e s s e n s t ö ß e l s   in  den  un t e r en   T o t p u n k t  -   Endbere ich   des  Umform- 

v o r g a n g e s  -   über  Drucks tangen   un t e r   Aufbr ingung  der  B l e c h h a l t e k r a f t  

v e r d r ä n g t   wird  und  der  Bewegung  des  S t ö ß e l s   in  den  oberen  T o t p u n k t  

-  dem  werkzeugfe rnen   B e r e i c h  -   u n t e r   Mitnahme  des  geformten  Werk-  

s tückes   f o l g t .   Die  Kra f t   des  Z i e h a p p a r a t e s ,   während  die  Druckwange 

der  Bewegung  des  S töße l s   in  den  oberen  Totpunkt   f o l g t ,   i s t   e t w a  

g l e i c h g r o ß   der  B l e c h h a l t e k r a f t   beim  Werkstückumformen.  Die  W e r k s t ü c k e  

werden  i n f o l g e d e s s e n   beim  Auswerfen  über  die  Drucks tangen   gegen  d a s  

W e r k z e u g o b e r t e i l   gedrück t   und  können  d e f o r m i e r t   w e r d e n .  

Bei  der  E i n r i c h t u n g   nach  der  DE-OS  27  42  405  wird  zur  V e r m e i -  

dung  der  Deformierung  der  Werkstücke  ein  Z i e h a p p a r a t   verwendet   mit  e i -  

ner  g e s t e u e r t ,   der  Bewegung  des  S t ö ß e l s   in  dessen  oberen  T o t p u n k t  

nach l au fenden   Druckwange.  H ie rbe i   d rück t   der  P r e s s e n s t ö ß e l   die  D r u c k -  

wange  wie  bei  dem  u n g e s t e u e r t e n   Ziehvorgang  in  den  un te ren   T o t p u n k t .  

Mit  dem  E r r e i chen   des  un te ren   To tpunk tes   wird  eine  h y d r a u l i s c h e   S p e r r -  



v o r r i c h t u n g   a n g e s t e u e r t ,   die  die  Druckwange  mit  dem  Werkstück  v e r z ö -  

ge r t   zur  Bewegung  des  S töße l s   in  den  oberen  Totpunkt   fo lgen   l ä ß t .   Der  

n ä c h s t e   U m f o r m v o r g a n g  -   e rneu t e s   Ver fah ren   des  P r e s s e n s t ö ß e l s   in  den  

u n t e r e n   T o t p u n k t  -   kann  e r s t   nach  der  Werkstückentnahme  und  dem  E i n -  

legen  e ine s   neuen  B l e c h z u s c h n i t t e s   e r f o l g e n ,   so  daß  s ich   bei  Z i e h a p p a -  

r a t e n   d i e s e r   Art  eine  ge r inge   Auss toßquote   e r g i b t .  

Zur  Erhöhung  der  Auss toßquote   s i e h t   die  DE-PS  32  02  134  e i -  

nen  Z i e h a p p a r a t   vor,   bei   dem  die  Z i e h k r a f t   von  der  A u s w e r f e r k r a f t   g e -  

t r e n n t   wird .   Nach  dem  Umformen  des  B l e c h z u s c h n i t t e s   f o l g t   der  Auswer-  

fer   mit   g e r i n g e r e r   Kra f t   der  Bewegung  des  S töße l s   e n t s p r e c h e n d   e i n e m  

g e r i n g e r e n   v e r d r ä n g t e n   Volumen  in  den  A u s w e r f e r z y l i n d e r n ,   während  d e r  

D r u c k z y l i n d e r   für  die  Z i e h f u n k t i o n   von  e i n e r   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g  

zunächs t   an  e i n e r   der  Bewegung  des  S töße l s   fo lgenden  Bewegung  in  d e n  

oberen  Totpunkt   g e h i n d e r t   i s t .   Es  be f inden   s ich  mehrere  A u s w e r f e r z y -  

l i n d e r   auf  e i n e r   v e r f a h r b a r e n   Druckwange.  Das  Werkstück  wird  mit  d e r  

G e s c h w i n d i g k e i t   der  S t ö ß e l r ü c k l a u f b e w e g u n g   in  die  E n t n a h m e s t e l l u n g   g e -  
b r a c h t .   Zur  Verh inderung   une rwünsch te r   Bewegungen  des  Werks tückes   a u s  

dem  W e r k z e u g u n t e r t e i l   s ind  andere  Maßnahmen,  wie  z.B.  im  W e r k z e u g o b e r -  

t e i l   e i n g e b r a c h t e   B e r u h i g u n g s s t i f t e ,   e r f o r d e r l i c h .  

Demgegenüber  l i e g t   der  Er f indung   die  Aufgabe  zugrunde ,   e i n e n  

Z i e h a p p a r a t   zu  s c h a f f e n ,   bei  dem  die  E i n z e l f u n k t i o n e n  -   S t e u e r u n g  

des  B l e c h h a l t e r - ( Z i e h - ) D r u c k e s ,   S teuerung   der  B l e c h h a l t e r a u f w ä r t s b e w e -  

gung,  S teuerung   der  Auswer fe r -  (Hochbr inger - )  Aufwär t sbewegung   und 

S teue rung   des  E n d l a g e n a n s c h l a g e s  -   v o n e i n a n d e r   unabhängig   e i n s t e l l -  

bar  bzw.  s t e u e r b a r   s i n d .  

Die  Aufgabe  der  Er f indung  i s t   dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  d i e  

B l e c h h a l t u n g   und  die  das  Auswerfen  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r   p r e s s e n -  
f e s t   g e h a l t e n   s ind,   daß  die  Kolbens tangen   der  die  B l e c h h a l t u n g   b e w i r -  

kenden  D r u c k z y l i n d e r   in  Richtung  des  B l e c h h a l t e r d r u c k e s   gegen  d i e  

Druckwange  l egbar   s ind ,   und  daß  jedem  die  B l e c h h a l t u n g   b e w i r k e n d e n  

D r u c k z y l i n d e r   und  dem  das  Auswerfen  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r   je  e i n e  

N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   und  bei  Verwendung  mehre re r   D r u c k z y l i n d e r  

für  das  Auswerfen  d iesen   je  e ine,   g g f . e i n e   a l l e n   gemeinsame  N a c h l a u f -  

r e g e l e i n r i c h t u n g   z u g e s c h a l t e t   i s t .  

Die   Merkmale  der  we i t e ren   Ansprüche  kennze ichnen   w e s e n t l i c h e  

A u s g e s t a l t u n g e n   i n n e r h a l b   der  E r f i n d u n g .  

Die  Kupplung  von  Werkstück  und  Z i e h a p p a r a t   e r f o l g t   über  den  

B l e c h h a l t e r ,   die  Drucks tangen  und  die  Druckwange  nur  durch  Schwer-  



k r a f t .   Der  Z i ehappa ra t   e r m ö g l i c h t   aus legungsgemäß  eine  V e r z ö g e r u n g  

der  Aufwärtsbewegung  der  Druckwange  bzw.  der  Drucks tangen  zum  Auswer-  

fen  von  weniger  als   1  g.  Die  r e s t l i c h e   A n s c h l a g g e s c h w i n d i g k e i t   i s t  

auf  Werte  unter   0,1  m/sek .   e i n s t e l l b a r ,   so  daß  die  Werkstücke  von  d e r  

W e r k s t ü c k u m s e t z e i n r i c h t u n g   in  deren  S t i l l s t a n d   e r f a ß b a r   sind  d i r e k t  

nach  v o l l e n d e t e r   Auswerferbewegung.   Die  Vers te l lmaßnahmen  der  E i n z e l -  

f u n k t i o n e n   b e e i n f l u s s e n   s i ch   n i c h t   g e g e n s e i t i g .   So  i s t   auch  der  Druck  

in  den  E i n z e l a b s t ü t z p u n k t e n   des  B l e c h h a l t e r s   u n t e r s c h i e d l i c h - z u e i n a n -  

der  e i n s t e l l b a r .   Die  Anordnung  der  D r u c k z y l i n d e r   und  der  H i l f s z y l i n -  

der  auf  e ine r   gemeinsamen  p r e s s e n f e s t e n   Konsole  und  das  Abheben  ( I ö -  

sen)  der  Druckwange  zum  Auswerfen  von  den  die  B l e c h h a l t u n g   bei  dem 

Ziehen  bewirkenden  Ko lbens t angen   d ienen  der  v e r b e s s e r t e n   S t e u e r u n g  

des  Auswerfens  der  Werkstücke  und  der  guten  E i n s t e l l b a r k e i t   der  Z i e h -  

und  Auswer fe rvorgänge .   Der  Z i e h a p p a r a t   i s t   v o l l a u t o m a t i s c h   auf  a n d e r e  

Werkstückformen  und  Dicken  der  B l e c h z u s c h n i t t e   e i n s t e l l b a r .   Die  A n o r d -  

nung  der  B a u t e i l e   der  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g e n   zu  F u n k t i o n s b l ö c k e n  

und  in  den  z y l i n d e r n a h e n   Be re i chen   v e r m e i d e t   bewegl iche   D r u c k l e i t u n -  

gen  großer   Q u e r s c h n i t t e ,   s c h a f f t   da rüber   h inaus   kü rze re   Fließwege  und  

k ü r z e r e   S c h a l t z e i t e n .  

Weitere  besondere   V o r t e i l e   be s t ehen   d a r i n ,   daß  die  A u f w ä r t s -  

bewegung  der  D r u c k z y l i n d e r   für  die  B l e c h h a l t u n g   bei  k o n s t a n t e r   Ge-  

s c h w i n d i g k e i t   und  der  Aufwär t shub   des  A u s w e r f e r b e t r i e b e s   g e s c h w i n d i g -  

k e i t s r e g u l i e r t   unabhängig   von  der  e i n g e s t e l l t e n   B l e c h h a l t e r k r a f t   b e i  

k o n s t a n t e r ,   k l e i n e r   Kra f t   e r f o l g t .   Die  S t e u e r u n g s v a r i a n t e n   e r g e b e n  

v e r l u s t a r m e   Endlagendämpfungen  (ger inge   D r o s s e l v e r l u s t e ) .   Weitere   we-  

s e n t l i c h e   V o r t e i l e   e rgeben   s ich  aus  dem  z.B.  d r e i p h a s e n g e s t e u e r t e n  

A u s w e r f e r b e t r i e b ,   indem  während  der  Auswerferbewegung  der  K r a f t s c h l u ß  

zwischen  der  Druckwange,  den  Drucks tangen   und  dem  Werkstück  zum 

S töße l   aufgehoben  wi rd .   Bei  g l e i c h b l e i b e n d e r   A u s w e r f e r k r a f t   i s t   d i e  

A u s w e r f e r g e s c h w i n d i g k e i t   r e g u l i e r b a r .  

Der  in  der  Zeichnung  b e i s p i e l h a f t   d a r g e s t e l l t e   Z i e h a p p a r a t  

z e i g t   in  seinem  Aufbau  e ine   Druckwange  1,  die  in  G l e i t f ü h r u n g e n   2  b e -  

wegl ich   i s t .   Die  G l e i t f ü h r u n g e n   2  be f inden   s ich  an  der  Druckwange  1 

sowie  im  Tisch  e ine r   P r e s s e ,   S t u f e n p r e s s e   u.  dgl.   mit  z.B.  e ine r   Z i e h -  

s t a t i o n   zum  Umformen  f l a c h e r   B l e c h z u s c h n i t t e .   Die  oberha lb   der  D r u c k -  

wange  1  angedeu te t en   Drucks tangen   15  ü b e r t r a g e n   die  B l e c h h a l t e k r a f t  

und  die  Auswerferbewegung  auf  das  auf  dem  P r e s s e n t i s c h   a u f l i e g e n d e  

W e r k z e u g u n t e r t e i l .   Die  Druckwange  1  wird  über  Kolbens tangen  6,  7  s o -  



wie  über  zwischen  Druckwange  1  und  Kolbens tangen   6,  7  e i n g e b r a c h t e   Ku- 

ge lp fannen   3  und  K a l o t t e n   4  in  Rich tung   der  P f e i l e   14  a b g e s t ü t z t .   Die  

Kolbens tangen  6  sind  von  der  U n t e r s e i t e   der  Druckwange  1  l ö sba r   und 

die  Druckwange  1  i s t   ohne  d i e se   in  e ine  hochgefahrene   S t e l l u n g   (obe -  

rer   To tpunkt ) ,   die  der  E n t n a h m e s t e l l u n g   für-   die  Werkstücke  e n t -  

s p r i c h t ,   hochbr ingba r .   Die  Kolbens tangen   6,  7  sind  D r u c k z y l i n -  

dern  8,  9,  in  d iesen   bewegl ichen   Kolben  12,  13  und  H i l f s z y l i n -  

dern  16,  17  sowie  in  d iesen   bewegl ichen   Kolben  18,  19  zugeordne t .   Die  

D r u c k z y l i n d e r   8,  9  sind  obe rha lb   e i n e r   p r e s s e n f e s t e n   -  im  P r e s s e n -  

t i s c h   b e f e s t i g t e n  -   Konsole  11  i n s t a l l i e r t .   Die  H i l f s z y l i n -  

der  16,  17  sind  u n t e r h a l b   der  Konsole  11  und  koax ia l   zu  dem  z u g e o r d n e -  

ten  Druckzy l inder   8,  9  i n s t a l l i e r t .   Die  Kolbens tangen   6,  7  sind  a u s  

dem  j ewe i l i gen   Druckzy l i nde r   8,  9  auch  u n t e r s e i t i g   h e r a u s g e f ü h r t   und 

durch  die  Konsole  11  und  den  zugehörenden  H i l f s z y l i n d e r   16,  17  h i n -  

d u r c h g e f ü h r t .   Die  Konsole  11  nimmt  den  im  e i n z e l n e n   noch  zu  b e s c h r e i -  

benden  S teue rb lock   20  für  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g e n   48,  49  auf.  B e i  

der  D a r s t e l l u n g   der  Konsole  11  hat  die  D a r s t e l l u n g   der  N a c h l a u f r e g e l -  

e i n r i c h t u n g e n   48,  49  Vorrang.   Die  in  den  H i l f s z y l i n d e r n   16,  17  v e r -  

s c h i e b l i c h e n   Kolben  18,  19  sind  über  ein  Bewegungsgewinde  an  einem  Ge- 

windeansa tz   32  im  E n d t e i l   23,  24  der  Kolbens tange   6  bzw.  7  in  R i c h -  

tung  der  Längsachse  d i e s e r   v e r s t e l l b a r   g e l a g e r t .   In  die  Wandung  j e d e s  

H i l f s z y l i n d e r s   16,  17  i s t   je  ein  Schneckenrad  28  d rehbar   und  a x i a l  

zur  Kolbenstange  6,  7  n i ch t   v e r s c h i e b l i c h   e i n g e l a s s e n ,   wobei  j e d e s  

Schneckenrad  28  über  eine  Paßfede r   29  und  eine  Längsnut   31  mit  e inem 

der  Kolben  18,  19  in  der  Weise  wi rkverbunden   i s t ,   daß  bei  Drehung  e i -  

ner  Drehwelle  27  und  der  an  d i e s e r   b e f e s t i g t e n ,   n i c h t   d a r g e s t e l l t e n  
Schnecke  durch  einen  S t e l l m o t o r   26  die  a x i a l e   Lage  der  Kolben  18,  19 

in  den  H i l f s z y l i n d e r n   16,  17  in  Bezug  auf  die  Kolbens tange   6  bzw.  7 

v e r s t e l l t   wird,  um  so  die  Endlage  der  Kolbens tangen  6,  7  b e z ü g l i c h  
i h r e s   oberen  Totpunktes   e i n z u s t e l l e n .   Mit  den  Kolben  18,  19  sind  j e -  

we i l s   ein  S t e l l g l i e d   36,  37  in  Richtung  der  Bewegung  der  K o l b e n s t a n -  

gen  6,  7  m i t g e f ü h r t .   Die  S t e l l g l i e d e r   36,  37  s ind  über  S t e u e r k u r -  

ven  38,  39  an  mechanisch  b e t ä t i g b a r e   V e n t i l e   52,  54  g e l e g t   und  im  Be-  

r e i c h   i h r e r   S t eue rku rven   38,  39  in  der  Konsole  11  -  s c h r a f f i e r t e  

F l ä c h e n a b s c h n i t t e  -   g e f ü h r t .   Die  Kolbens tangen   6,  7  sind  gegen  V e r -  

drehung  über  in  den  Z y l i n d e r d e c k e l n   34  geha l t ene   und  in  Längsnuten  41 

der  E n d t e i l e   23,  24  der  Kolbens tangen   6,  7  g e f ü h r t e   Paßfedern   33  g e -  
s i c h e r t .  



Bei  dem  N i e d e r f a h r e n   der  Druckwange  1  a ls   Folge  der  Umformbe- 

wegung  des  P r e s s e n s t ö ß e l s   v e r r i n g e r n   sich  die  Volumina  von  D r u c k r ä u -  

men  5,  10  u n t e r h a l b   der  Kolbens tangen   12,  13  in  den  D r u c k z y l i n -  
dem  8,  9  und  die  h i e r   vorhandene ,   d r u c k v o r g e s p a n n t e   Luf t   wird  ü b e r  

Le i tungen   42,  43  in  die  a n g e s c h l o s s e n e n   d r u c k e i n g e s t e l l t e n   D r u c k g a s -  
k e s s e l   45,  46,  47  v e r d r ä n g t .   Die  Volumina  von  Druckräumen  21,  22  o b e r -  

halb  der  Kolben  18,  19  in  den  H i l f s z y l i n d e r n   16,  17  v e r g r ö ß e r n   s i c h  

bei  dem  N i e d e r f a h r e n   der  Druckwange  1  und  f ü l l e n   s ich   über  L e i t u n -  

gen  56,  57,  58  und  über  die  R ü c k s c h l a g v e n t i l e   52  bzw.  55  aus  e inem 

ggf.  l u f t v o r g e s p a n n t e n   H y d r a u l i k s p e i c h e r   51  auf.   Die  R ü c k s c h l a g v e n t i -  

le  52  s ind  als   mechanisch   e n t s p e r r b a r e   Ven t i l e   a u s g e l e g t .   Die  für  d i e  

B l e c h h a l t u n g   bei  dem  Ziehen  e r f o r d e r l i c h e   Kraft   i s t   über  die  v o r d r u c k -  

e i n g e s t e l l t e n   D r u c k g a s k e s s e l   45,  46,  47  in  den  D r u c k z y l i n d e r n   8  und 

zum  Tei l   auch  in  dem  D r u c k z y l i n d e r   9  a u f z u b r i n g e n .   Der  Druck  in  den 

D r u c k g a s k e s s e l n   45,  46,  47  und  den  Druckräumen  5  und  10  füh r t   ohne  e i -  

ne  N a c h l a u f r e g e l u n g   zum  d i r e k t e n   Nachlaufen  der  Druckwange  1  auf  den 

in  den  oberen  Totpunkt   zurückbewegten   P r e s s e n s t ö ß e l .  

Den  D r u c k z y l i n d e r n   8,  9  sind  über  die  Druckräume  21,  22  d e r  

H i l f s z y l i n d e r   16,  17  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g e n   48,  49  z u g e s c h a l t e t ,  

die  ein  zum  Ver fahren   des  S t ö ß e l s   in  den  oberen  Totpunkt   z e i t l i c h   v e r -  

s e t z t e s   Hochfahren  der  Kolbens tangen   6  und  7  bewirken.   Durch  die  u n -  

t e r s c h i e d l i c h e   Auslegung  (Bestückung)  der  Nach-  

l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g e n   48  und  49  i s t   eine  Trennung  des  ( H o c h b r i n g e r - )  

Auswer fe rvo rganges   v e r m i t t e l s   des  Druckes  in  dem  Druckraum  10  d e s  

D r u c k z y l i n d e r s   9  von  dem  Hochlaufen  der  zum  g röß ten   Te i l   die  B l e c h h a l -  

tung  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r   8  möglich.   In  den  Rückstrom  von  Hydrau-  

l i k f l ü s s i g k e i t   aus  dem  Druckraum  22  des  H i l f s z y l i n d e r s   17  zum  Hydrau-  

l i k s p e i c h e r   51  i s t   e ine   s ich  un te r   dem  Sekundärdruck   des  m e c h a n i s c h  

über  die  S t e u e r k u r v e   (39)  ö f fnenden   V e n t i l e s   54  ( S t e l l d r o s s e l )   i n  

ihrem  ö f f n u n g s q u e r s c h n i t t   e i n s t e l l e n d e   R e g e l d r o s s e l   53  e i n g e s c h a l t e t .  

Der  Sekundärdruck   der  R e g e l d r o s s e l   53  wird  von  der  S t e l l d r o s s e l   54 

e i n g e s t e l l t   e n t s p r e c h e n d   der  über  die  S t eue rku rve   39  e r f o l g t e n   Be- 

wegung  des  Kolbens  19.  Der  Druck  kann  bei  e n t s p r e c h e n d e r   Aus legung  

der  Kurvenform  in  z.B.  d re i   Stufen  e i n g e s t e l l t   werden,  so  daß  sich  u n -  

t e r s c h i e d l i c h e   F l i e ß q u e r s c h n i t t e   und  somit  u n t e r s c h i e d l i c h   g r o ß e  

Fl ießmengen  mit  d i e s e r   Zweiwege-Stromreglung  s t e u e r n   l a s s e n .   So  i s t  

b e i s p i e l s w e i s e   die  A u s w e r f e r k r a f t   und  - g e s c h w i n d i g k e i t   in  der  e r s t e n  

Phase  u n t e r   ge r ingen   D r o s s e l v e r l u s t e n   mit  der  N e t t o - A u s b r i n g e r k r a f t  



des  D r u c k g a s k e s s e l s   47  mögl ich.   Die  zweite  Phase  kann  bei  e n t s p r e c h e n -  

der  Auslegung  der  S t e u e r l e m e n t e   e inen  dem  Druck  in  dem  Druckraum  10 

en tgegenwi rkenden   Druckaufbau  bewirken,   der  zur  Beendigung  des  K r a f t -  

s c h l u s s e s   zwischen  Druckwange  1,  Drucks tangen  15,  A u s w e r f e r t e i l e n   d e s  

Werkzeuges  und  P r e s s e n s t ö ß e l s   f üh r t .   Die  d r i t t e   Phase  i s t   d e r a r t   a u s -  

l e g b a r ,   daß  das  Werkstück  bei  Kons tan td ruck   durch  w e i t e r e s   S c h l i e ß e n  

der  S t e l l d r o s s e l   54  und  demzufolge  erhöhtem  Sekundärdruck   an  der  Re-  

g e l d r o s s e l   53  mit  einem  Verzögern  in  die  E n t n a h m e s t e l l u n g   ( T r a n s p o r t -  

ebene)  v e r b r a c h t   wird,   die  einem  Wert  k l e i n e r   1  g  e n t s p r i c h t .   R e g e l -  

d r o s s e l   53  und  S t e l l d r o s s e l   54  b i lden   von  ihrem  g e z e i g t e n   und  f u n k t i o -  

n e l l e n   Aufbau  her  e ine   Z w e i w e g e - S t r a n r e g e l u n g .  

In  den  Rückstrom  von  H y d r a u l i k f l ü s s i g k e i t   aus  den  D r u c k r ä u -  

men  21  der  H i l f s z y l i n d e r   16  zum  gemeinsamen  H y d r a u l i k s p e i c h e r   51  i s t  

e ine   Zmeiwege-St romregelung  aus  e i n e r   R e g e l d r o s s e l   59  und  e ine r   zu  

d i e s e r   in  Reihe  g e s c h a l t e t e n   S t e l l d r o s s e l   60  e i n g e b r a c h t ,   v e r m i t t e l s  

der  der  Hochlauf   der  Kolbens tangen   6  un te r   dem  in  den  D r u c k g a s k e s -  

se ln   45,  46  g e s t a u t e n   Luf td ruck   ( r ege lba r )   s t e u e r b a r   i s t .   Der  Z e i t -  

punkt  des  E i n s e t z e n s   der  Regelung  i s t   über  das  von  der  S t eue rkurve   38 

b e t ä t i g t e   R ü c k s c h l a g v e n t i l   52  e i n s t e l l b a r .   Für  den  Hochlauf   der  K o l -  

bens t angen   6  ergeben  s ich  somit  v e r s c h i e d e n e   V a r i a n t e n .  

In  die  Le i tung   42  i s t   ein  S c h a l t v e n t i l   44  e i n g e b r a c h t ,   v e r -  

m i t t e l s   dessen  die  die  Z i e h k r a f t   au fb r ingenden   D r u c k k r e i s e   der  e i n z e l -  

nen  D r u c k z y l i n d e r   8  vone inander   t r e n n b a r   s ind.   Über  u n t e r s c h i e d l i c h  

hohe  L u f t d r ü c k e   in  den  Druckgaskes se ln   45,  46  i s t   so  der  Z i e h g e g e n h a l -  

t e d r u c k   in  den  e i n z e l n e n   Z i ehbe re i chen   e ines   w e r k z e u g s e i t i g e n   B l e c h -  

h a l t e r s   v a r i a b e l   und  auf  die  Ziehbedingungen  e i n s t e l l b a r .  



1.  Z i e h a p p a r a t   an  P r e s sen ,   mit  D r u c k z y l i n d e r n   (8)  für  d i e  

B lechha l t ung   bei  dem  Ziehen  und  D r u c k z y l i n d e r n   (9)  für  das  Auswer fen  

der  Werkstücke,   mit  e i n e r   im  P r e s s e n t i s c h   g e f ü h r t e n ,   durch  die  D r u c k -  

z y l i n d e r   (8,  9)  bewegbaren  und  a b g e s t ü t z t e n   Druckwange  (1)  und  mit  e i -  

ner  im  un te ren   Totpunkt   auf  e inen  die  B l e c h h a l t u n g   bei  dem  Ziehen  b e -  

wirkenden  Druckzy l i nde r   (8)  e inwi rkenden   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g  

(48),  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  die  B l e c h h a l t u n g   und 

die  das  Auswerfen  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r   (8,  9)  p r e s s e n f e s t   g e -  
h a l t e n   s ind,   daß  die  Ko lbens t angen   (6)  der  die  B l e c h h a l t u n g   b e w i r k e n -  

den  Druckzy l i nde r   (8)  in  Richtung  (14)  des  B l e c h h a l t e r d r u c k e s   gegen  
die  Druckwange  (1)  l egba r   s ind ,   und  daß  jedem  die  B l e c h h a l t u n g   b e w i r -  

kenden  Druckzy l inde r   (8)  und  dem  das  Auswerfen  bewirkenden  D r u c k z y l i n -  

der  (9)  je  eine  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (48,  49)  und  bei   Verwendung 

mehre re r   Druckzy l i nde r   (9)  für  das  Auswerfen  d iesen   je  e ine ,   ggf.   e i -  

ne  a l l e n   gemeinsame  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (49)  z u g e s c h a l t e t   i s t .  

2.  Z i ehappa ra t   an  P ressen   nach  Anspruch  1,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  jedem  D r u c k z y l i n d e r   (8)  für  die  B l e c h h a l t u n g  

und  dem  bzw.  jedem  D r u c k z y l i n d e r   (9)  für  das  Auswerfen  j e w e i l s   e i n  

H i l f s z y l i n d e r   (16,  17)  zugeordne t   i s t ,   daß  j ede r   D r u c k z y l i n d e r   (8,  9) 

und  jeder   H i l f s z y l i n d e r   (16,  17)  an  e i n e r   p r e s s e n f e s t e n   Konsole  (11) 

b e f e s t i g t   i s t ,   daß  die  Ko lbens tange   (6,  7)  jedes   D r u c k z y l i n d e r s  

(8,  9)  mit  einem  Kolben  (18,  19)  des  zugehörenden  H i l f s z y l i n d e r s  

(16,  17)  wirksam  verbunden  i s t ,   und  daß  den  obe rha lb   der   Kolben  

(18,  19)  in  den  H i l f s z y l i n d e r n   (16,  17)  b e f i n d l i c h e n   Druckräumen 

(21,  22)  e i n z e l n   e i n s t e l l b a r e   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g e n   (48,  49)  z u -  

g e s c h a l t e t   s i n d .  

3.  Z i ehappa ra t   an  P re s sen   nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  D r u c k z y l i n d e r   (8)  für  die  B l e c h h a l t u n g  

und  die  Druckzy l inde r   (9)  für  das  Auswerfen  obe rha lb   an  der  p r e s s e n f e -  

sten  Konsole  (11)  angeo rdne t   s ind,   und  daß  die  den  D r u c k z y l i n -  

dern  (8,  9)  zugeordneten   H i l f s z y l i n d e r   (16,  17)  u n t e r h a l b   an  der  p r e s -  
s e n f e s t e n   Konsole  (11)  und  k o a x i a l   zu  den  D r u c k z y l i n d e r n   (8,  9)  a n g e -  
o rdne t   sind  und  die  Kolbens tangen   (6,  7)  durch  die  Konsole  (11)  und 

durch  die  H i l f s z y l i n d e r   (16,  17)  h i n d u r c h g e f ü h r t   sind  und  die  E n d t e i -  

le  (23,  24)  der  Kolbens tangen   (6,  7)  der  D r u c k z y l i n d e r   (8,  9)  m i t  

a l l e n   End te i l en   (23,  24)  gemeinsamen  H ö h e n v e r s t e l l m i t t e l n   (18,  19 ,  

26,  27,  28,  29,  32)  zusammenwirken.  



4.  Z i e h a p p a r a t   an  Pressen   nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Druckräume  (5)  der  D r u c k z y l i n d e r   (8)  f ü r  

die  B l e c h h a l t u n g   an  e inen  gemeinsamen  v o r d r u c k e i n s t e l l b a r e n   D r u c k g a s -  

k e s s e l   (46)  a n g e s c h l o s s e n   s ind,   daß  der  Druckraum  (10)  des  D r u c k z y l i n -  

ders   (9)  bzw.  die  Druckräume  (10)  mehrerer   D r u c k z y l i n d e r   (9)  für  d a s  

Auswerfen  an  e inen  w e i t e r e n   v o r d r u c k e i n s t e l l b a r e n   Druckgaskes se l   (47) 

a n g e s c h l o s s e n   s ind,   und  daß  die  Druckräume  (21,  22)  der  H i l f s z y l i n -  

der  (16,  17)  über  j e w e i l s   e igene  D r u c k r e g e l e i n r i c h t u n g e n   (48,  49)  an  

e inen   a l l e n   gemeinsamen  v o r d r u c k e i n s t e l l b a r e n   H y d r a u l i k f l ü s s i g k e i t s -  

s p e i c h e r   (51)  a n g e s c h l o s s e n   s i n d .  

5.  Z i e h a p p a r a t   an  Pressen   nach  Anspruch  l,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Druckräume  (5)  der  D r u c k z y l i n d e r   (8)  f ü r  

die  B l e c h h a l t u n g   v o n e i n a n d e r   unabhängig  an  je  einem  auf  u n t e r s c h i e d l i -  

chen  Vordruck  e i n s t e l l b a r e n   Druckgaskes se l   (45,  46)  a n g e s c h l o s s e n  

s i n d .  

6.  Z i e h a p p a r a t   an  Pressen  nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  jede  den  Druckräumen  (21)  der  d e n  D r u c k z y l i n -  

dem  (8)  für  die  B l e c h h a l t u n g   zugeordne ten   H i l f s z y l i n d e r   (16)  z u g e -  
s c h a l t e t e   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (48)  ein  Z w e i w e g e - S t r o m r e g e l v e n t i l  

i s t ,   und  daß  j ede r   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (48)  ein  in  F l i e ß r i c h t u n g  

zum  H y d r a u l i k s p e i c h e r   (51)  spe r r endes   R ü c k s c h l a g v e n t i l   (52)  p a r a l l e l  

g e s c h a l t e t   i s t .  

7.  Z i e h a p p a r a t   an  Pressen   nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  dem  Druckraum  (22)  des  dem  D r u c k z y l i n -  

der  (9)  für  das  Auswerfen  zugeordne ten   H i l f s z y l i n d e r s   (17)  n a c h g e -  

s c h a l t e t e   N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (49)  ein  Z w e i w e g e - S t r o m r e g e l v e n t i l  

i s t   aus  e i n e r   R e g e l d r o s s e l   (53)  und  e i n e r   zu  d i e s e r   in  Reihe  g e s c h a l -  

t e t e n   S t e l l d r o s s e l   (54),  daß  die  S t e l l d r o s s e l   (54)  über  ein  mit  d e r  

Ko lbens tange   (7)  des  das  Auswerfen  bewirkenden  D r u c k z y l i n d e r s   (9)  m i t -  

g e f ü h r t e s   S t e l l g l i e d   (37,  39)  s t r ö m u n g s q u e r s c h n i t t s v e r ä n d e r b a r   i s t ,  

und  daß  dem  Z w e i w e g e - S t r o m r e g e l v e n t i l   ein  in  F l i e ß r i c h t u n g   zum  Hydrau-  

l i k s p e i c h e r   (51)  s p e r r e n d e s   R ü c k s c h l a g v e n t i l   (55)  p a r a l l e l g e s c h a l t e t  

i s t .  

8.  Z i e h a p p a r a t   an  Pressen  nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  N a c h l a u f r e g e l e i n r i c h t u n g   (49)  eine  b e z o -  

gen  auf  deren  S t r ö m u n g s v e r h a l t e n   mehrphasig   den  Durchfluß  v e r r i n g e r n -  

de  Regelung  i s t .  
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