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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Ziehapparat an
Pressen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
wie z. B. aus der DE-C-32 02 134 bekannt gewor-
den ist.

Ziehapparate dienen der Erzeugung der Blech-
haltekraft wahrend des Blechumformens (Ziehen)
und der Erzeugung der Auswerferbewegung
(Hochbringen) des geformten Werkstlickes in
Pressen und Transferpressen. Ziehapparate wei-
sen eine Druckwange auf, die beim Verfahren des
PressenstdBels in den unteren Totpunkt — Endbe-
reich des Umformvorganges -—~ iber Druckstan-
gen unter Aufbringung der Blechhaltekraft ver-
dréngt wird und der Bewegung des StoBels in den
oberen Totpunkt — dem werkzeugfernen Bereich
— unter Mitnahme des geformten Werkstiickes
folgt. Die Kraft des Ziehapparates, wihrend die
Druckwange der Bewegung des SttBels in den
oberen Totpunkt folgt, ist etwa gleichgroB der
Blechhaltekraft beim Werkstlickumformen. Die
Werkstiicke werden infolgedessen beim Auswer-
fen Gber die Druckstangen gegen das Werkzeugo-
berteil gedriickt und kénnen deformiert werden.

Bei der Einrichtung nach der DE-A-27 42 405

wird zur Vermeidung der Deformierung der Werk-
stiicke ein Ziehapparat verwendet mit einer ge-
steuert, der Bewegung des StdBels in dessen
oberen Totpunkt nachlaufenden Druckwange.
Hierbei driickt der PressenstdBel die Druckwange
wie bei dem ungesteuerten Ziehvorgang in den
unteren Totpunkt. Mit dem Erreichen des unteren
Totpunktes wird eine hydrauiische Sperrvorrich-
tung angesteuert, die die Druckwange mit dem
Werkstlick verzdgert zur Bewegung des StdBels
in den oberen Totpunkt folgen 1aBt. Der néchste
Umformvorgang — erneutes Verfahren des Pres-
sensidfBels in den unteren Totpunkt — kann erst
nach der Werkstlickentnahme und dem Einlegen
eines neuen Blechzuschnittes erfoigen, so daB
sich bei Ziehapparaten dieser Art eine geringe
Ausstofiquote ergibt.

Zur Erhdhung der AusstoBquote sieht die DE-C-
3202 134 einen Ziehapparat vor, bei dem die
Ziehkraft von der Auswerferkraft getrennt wird.
Nach dem Umiormen des Blechzuschnittes folgt
der Auswerfer mit geringerer Kraft der Bewegung
des StoBels entsprechend einem geringeren ver-
drangten Volumen in den Auswerferzylindern,
wahrend der Druckzylinder fir die Ziehfunktion
von einer Nachlaufregeleinrichtung zundchst an
einer der Bewegung des StdBels folgenden Bewe-
gung in den oberen Totpunkt gehindert ist. Es
befinden sich mehrere Auswerferzylinder auf ei-
ner verfahrbaren Druckwange. Das Werkstiick
wird mit der Geschwindigkeit der StéBelriickiauf-
bewegung in die Entnahmesteliung gebracht. Zur
Verhinderung unerwiinschter Bewegungen des
Werkstiickes aus dem Werkzeugunterteil sind
andere MaBnahmen, wie z. B. im Werkzeugober-
teil eingebrachte Beruhigungsstifte, erforderlich.

Ausgehend von einem Ziehapparat nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 liegt der Erfindung
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die Aufgabe zugrunde, einen Ziehapparat zu
schaffen, bei dem die Einzelfunktionen — Steue-
rung des Blechhalter-(Zieh-) Druckes, Steuerung
der  Blechhalteraufwartsbewegung,  Steuerung
der Auswerfer-(Hochbringer-) Aufwértsbewegung
und Steuerung des Endlagenanschiages — von-
einander unabhangig einstellbar bzw. steuerbar
sind.

Diese Aufgabe ist durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 gelost.

Die Merkmale der weiteren Anspriiche kenn-
zeichnen wesentliche Ausgestaliungen innerhalb
der Erfindung.

Die Kupplung von Werkstiick und Ziehapparat
erfolgt Uber den Blechhalter, die Druckstangen
und die Druckwange nur durch Schwerkraft. Der
Ziehapparat erméglicht auslegungsgemaB eine
Verzdgerung der Aufwirisbewegung der Druck-
wange bzw. der Druckstangen zum Auswerfen
von weniger als 1g. Die restliche Anschlagge-
schwindigkeit ist auf Werte unter 0,1 m/sek. ein-
stellbar, so daB die Werkstlicke von der Werk-
stiickumsetzeinrichtung in deren Stillstand erfaB-
bar sind direkt nach vollendeter Auswerferbewe-
gung. Die VerstellmaBnahmen der Einzelfunktio-
nen beeinflussen sich nicht gegenseitig. So ist
auch der Druck in den Einzelabstitzpunkten des
Blechhalters unterschiedlich zueinander einstell-
bar. Die Anordnung der Druckzylinder und der
Hilfszylinder auf einer gemeinsamen pressenfe-
sten Konsole und das Abheben (L&sen) der Druck-
wange zum Auswerfen von den die Blechhaltung
bei dem Ziehen bewirkenden Kolbenstangen die-
nen der verbesserten Steuerung des Auswerfens
der Werkstlicke und der guten Einstellbarkeit der
Zieh- und Auswerfervorgénge. Der Ziehapparat
ist vollautomatisch auf andere Werkstiickformen
und Dicken der Blechzuschnitte einstellbar. Die
Anordnung der Bauteile der Nachlaufregeleinrich-
tungen zu Funktionsbiocken und in den zylinder-
nahen Bereichen vermeidet bewegliche Drucklei-
tungen groBer Querschnitte, schafft darliber hin-
aus kirzere FlieBwege und kiirzere Schaltzeiten.

Weitere besondere Vorteile bestehen darin, daB
die Aufwartsbewegung der Druckzylinder fur die
Blechhaltung bei konstanter Geschwindigkeit
und der Aufwartshub des Auswerferbetriebes ge-
schwindigkeitsreguliert unabhangig von der ein-
gesteliten Blechhalterkraft bei konstanter, kleiner
Kraft erfolgt. Die Steuerungsvarianten ergeben
verlustarme Endlagendampfungen (geringe Dros-
selverluste). Weitere wesentliche Vorteile ergeben
sich aus dem z.B. dreiphasengesteuerten Aus-
werferbetrieb, indem wéahrend der Auswerferbe-
wegung der KraftschluB zwischen der Druckwan-
ge, den Druckstangen und dem Werkstlick zum
StoBel aufgehoben wird. Bei gleichbleibender
Auswerferkraft ist die Auswerfergeschwindigkeit
regulierbar.

Der in der Zeichnung beispielhaft dargestellie
Ziehapparat zeigt in seinem Aufbau eine Druck-
wange 1, die in Gleitfihrungen 2 beweglich ist.
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Die Gleitfihrungen 2 befinden sich an der Druck-
wange 1 sowie im Tisch einer Presse, Stufenpres-
se u. dgl. mit z. B. einer Ziehstation zum Umfor-
men flacher Blechzuschnitte. Die oberhalb der
Druckwange 1 angedeuteten Druckstangen 15
Gbertragen die Blechhaltekraft und die Auswerfer-
bewegung auf das auf dem Pressentisch auflie-
gende Werkzeugunterteil. Die Druckwange 1 wird
{iber Kolbenstangen 6, 7 sowie Uber zwischen
Druckwange 1 und Kolbenstangen 6, 7 einge-
brachte Kugelpfannen 3 und Kalotten 4 in Rich-
tung der Pfeile 14 abgestiitzt. Die Kolbenstangen
6 sind von der Unterseite der Druckwange 1
lésbar und die Druckwange 1 ist ohne diese in
eine hochgefahrene Stellung (oberer Totpunkt),
die der Entnahmestellung fir die Werkstiicke
entspricht, hochbringbar. Die Druckzylinder 8, 9
sind oberhalb einer pressenfesten — im Pressen-
tisch befestigten — Konsole 11 installiert. Die
Hilfszylinder 16, 17 sind unterhalb der Konsole 11
und koaxial zu dem zugeordneten Druckzylinder
8, 9 installiert. Die Kolbenstangen 6, 7 sind aus
dem jeweiligen Druckzylinder 8, 9 auch untersei-
tig herausgefiihrt und durch die Konsole 11 und
den zugehorenden Hilfszylinder 16, 17 hindurch-
gefithrt. Die Kolbenstangen 6, 7 wirken so mit
Kolben 12, 13 in den Druckzylindern 8, 9 und mit
Kolben 18, 19 in den Hilfszylindern 16, 17 zusam-
men. Die Konsole 11 nimmt den im einzelnen
noch zu beschreibenden Steuerblock 20 fir Nach-
laufregeleinrichtungen 48, 49 auf. Bei der Darstel-
lung der Konsole 11 hat die Darstellung der
Nachlaufregeleinrichtungen 48, 49 Vorrang. Die
in den Hilfszylindern 16, 17 verschieblichen Kol-
ben 18, 19 sind Uber ein Bewegungsgewinde an
einem Gewindeansatz 32 im Endteil 23, 24 der
Kolbenstange 6 bzw. 7 in Richtung der Langsach-
se dieser verstellbar gelagert. In die Wandung
jedes Hilfszylinders 16, 17 ist je ein Schneckenrad
28 drehbar und axial zur Kolbenstange 6, 7 nicht
verschieblich eingelassen, wobei jedes
Schneckenrad 28 tber eine PaBfeder 29 und eine
Langsnut 31 mit einem der Kolben 18, 19 in der
Weise wirkverbunden ist, daB bei Drehung einer
Drehwelle 27 und der an dieser befestigten, nicht
dargesteliten Schnecke durch einen Stellmotor
26 die axiale Lage der Kolben 18, 19 in den
Hilfszylindern 16, 17 in Bezug auf die Kolbenstan-
ge 6 bzw. 7 verstellt wird, um so die Endlage der
Kolbenstangen 6, 7 bezlglich ihres oberen Tot-
punktes einzustellen. Mit den Kolben 18, 19 sind
jeweils ein Steilglied 36, 37 in Richiung der
Bewegung der Kolbenstangen 6, 7 mitgefiihrt. Die
Stellglieder 36, 37 sind lber Steuerkurven 38, 39
an mechanisch betdtighare Ventile 52, 54 gelegt
und im Bereich ihrer Steuerkurven 38, 39 in der
Konsole 11 — schraffierte Flachenabschnitte —
gefiihrt. Die Kolbenstangen 6, 7 sind gegen Ver-
drehung Uber in den Zylinderdeckeln 34 gehalte-
ne und in Langsnuten 41 der Endteile 23, 24 der
Kolbenstangen 6, 7 gefiihrte PaBfedern 33 gesi-
chert.

Bei dem Niederfahren der Druckwange 1 als
Folge der Umformbewegung des PressenstdBels
verringern sich die Volumina von Druckraumen 5,
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10 unterhalb der Kolbenstangen 12, 13 in den
Druckzylindern 8, 9 und die hier vorhandene,
druckvorgespannte Luft wird Ober Leitungen 42,
43 in die angeschlossenen druckeingesteliten
Druckgaskessel 45, 46, 47 verdréngt. Die Volumi-
na von Druckrdumen 21 22 oberhalb der Kolben
18, 19 in den Hilfszylindern 16, 17 vergréBern sich
bei dem Niederfahren der Druckwange 1 und
fiillen sich Uber Leitungen 56, 57, 58 und Gber die
Riickschlagventile 52 bzw. 55 aus einem ggf.
luftvorgespannten Hydraulikspeicher 51 auf. Die
Ruckschlagventile 52 sind als mechanisch ent-
sperrbare Ventile ausgelegt. Die fiir die Blechhal-
tung bei dem Ziehen erforderliche Kraft ist Uber
die vordruckeingestellten Druckgaskessel 45, 46,
47 in den Druckzylindern 8 und zum Teil auch in
dem Druckzylinder @ aufzubringen. Der Druck in
den Druckgaskesseln 45, 46, 47 und den Druckra-
umen 5 und 10 filhrt ohne eine Nachlaufregelung
zum direkien Nachlaufen der Druckwange 1 auf
den in den oberen Totpunkt zurGickbewegten
PressenstdBel.

Den Druckzylindern 8, 9 sind {iber die Druckra-
ume 21, 22 der Hilfszylinder 16, 17 Nachlaufrege-
leinrichtungen 48, 49 zugeschaltet, die ein zum
Verfahren des St6Bels in den oberen Totpunkt
zeitlich versetztes Hochfahren der Kolbenstangen
6 und 7 bewirken. Durch die unterschiedliche
Auslegung (Bestlckung) der Nachlaufregelein-
richtungen 48 und 49 ist eine Trennung des
(Hochbringer-y  Auswerfervorganges  vermittels
des Druckes in dem Druckraum 10 des Druckzylin-
ders 9 von dem Hochlaufen der zum groBten Teil
die Blechhaltung bewirkenden Druckzylinder 8
méglich. In den Ruckstrom von Hydraulikilissig-
keit aus dem Druckraum 22 des Hilfszylinders 17
zum Hydraulikspeicher 51 ist eine sich unter dem
Sekundérdruck des mechanisch Uber die Steuer-
kurve (39) offnenden Ventiles 54 (Stelidrossel) in
ihrem Offnungsquerschnitt  einstellende Regel-
drossel 53 eingeschaltet. Der Sekundardruck der
Regeldrossel 53 wird von der Stelldrossel 54
eingestellt entsprechend der lber die Steuerkurve
39 erfoigten Bewegung des Kolbens 19. Der
Druck kann bei entsprechender Auslegung der
Kurvenform in z. B. drei Stufen eingestellt werden,
so daB sich umterschiedliche FlieBquerschnitte
und somit unterschiedlich groBe FlieBmengen mit
dieser Zweiwege-Stromreglung steuern lassen.
So ist beispielsweise die Auswerferkraft und -
geschwindigkeit in der ersten Phase unter gerin-
gen Drosselveriusten mit der Netio-Ausbringer-
kraft des Druckgaskessels 47 moglich. Die zweite
Phase kann bei entsprechender Auslegung der
Steuerlemente einen dem Druck in dem Druck-
raum 10 entgegenwirkenden Druckaufbau bewir-
ken, der zur Beendigung des Kraftschlusses zwi-

schen Druckwange 1, Druckstangen 15, Auswer-

ferteilen des Werkzeuges und PressenstdBels
fiihrt. Die dritte Phase ist derart auslegbar, daB
das Werkstiick bei Konstantdruck durch weiteres
SchiieBen der Stelidrossel 54 und demzufoige
erhdhtem Sekundérdruck an der Regeldrossel 53
mit einem Verzégern in die Entnahmestellung
(Transportebene) verbracht wird, die einem Wert
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kleiner 1 g entspricht. Regeldrossel 53 und Stell-
drossel 54 bilden von ihrem gezeigten und funk-
tionellen Aufbau her eine Zweiwege-Stromrege-
fung.

In den Rickstrom von Hydraulikilissigkeit aus
den Druckrdumen 21 der Hilfszylinder 16 zum
gemeinsamen Hydraulikspeicher 51 ist eine Zwei-
wege-Stromregelung aus einer Regeldrossel 59
und einer zu dieser in Reihe geschalteten Stell-
drossel 60 eingebracht, vermitiels der der Hoch-
lauf der Kolbenstangen 6 unter dem in den
Druckgaskesseln 45, 46 gestauten Luftdruck (re-
gelbar) steuerbar ist. Der Zeitpunkt des Einset-
zens der Regelung ist Ober das von der Steuerkur-
ve 38 betétigte Rickschlagventii 52 einstellbar.
For den Hochlauf der Kolbenstangen 6 ergeben
sich somit verschiedene Varianten.

In die Leitung 42 ist ein Schaltventil 44 einge-
bracht, vermittels dessen die die Ziehkraft aufbrin-
genden Druckkreise der einzelnen Druckzylinder
8 voneinander trennbar sind. Uber unterschied-
lich hohe Luftdriicke in den Druckgaskesseln 45,
46 ist so der Ziehgegenhaltedruck in den einzel-
nen Ziehbereichen eines werkzeugseitigen Blech-
halters variabel und auf die Ziehbedingungen
einstellbar.

Patentanspriiche

1. Ziehapparat an Pressen, mit Druckzylindern
(8) fur die Blechhaltung beim Ziehen und zumin-
dest einem Druckzylinder (9) fir das Auswerfen
der Werkstlicke, mit einer im Pressentisch gefiihr-
ten Druckwange (1), die durch die Druckzylinder
(8, 9) heb- und senkbar abgestltzt ist, und mit
einer Nachlaufregeleinrichtung (48), die ein auf
das Hochfahren des StéBels der Presse aus dem
unteren Totpunkt in den oberen Toipunkt verzo-
gertes Hochfahren der die Blechhaliung beim
Ziehen bewirkenden Druckzylinder (8) regelt, da-
durch gekennzeichnet, daB jedem der Druckzylin-
der (8, 9) jeweils ein Hilfszylinder (16, 17) zugeord-
net ist, daB die Druckzylinder (8, 9) und Hilfszylin-
der (16, 17) an einer pressenfesten Konsole (11)
gehalien sind, daB die Kolbenstangen (6) der
Druckzylinder (8) bei dem Hochfahren der Druck-
wange (1) fiir das Auswerfen der Werkstlicke von
der Unterseite der Druckwange (1) I6sbar und fiir
die Blechhaliung erneut von unten gegen die
Druckwange (1) legbar sind, daB die Kolbenstange
(6, 7) jedes der Druckzylinder (8, 9) mit einem
Kolben (18, 19) des zugehtrenden Hilfszynlinders
(16, 17) wirksam verbunden ist, und daB den
oberhalb der Kolben (18, 19} in den Hilfszylindern
(16, 17) befindlichen Druckraumen (21, 22) jeweils
eine einzeln einstellbare Nachlaufregeleinrich-
tung (48, 49) zugeschaltet ist.

2. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckzylinder
(8) fur die Blechhaltung und die Druckzylinder (9)
fir das Auswerfen oberhalb an der pressenfesten
Konsole (11) angeordnet sind, und daB die den
Druckzylindern (8, 9) zugeordneten Hilfszylinder
(186, 17) unterhalb an der pressenfesten Konsole
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(11) und koaxial zu den Druckzylindern (8, 9)
angeordnet sind und die Kolbenstangen (6, 7)
durch die Konsole (11) und durch die Hilfszylinder
(16, 17) hindurchgefiihrt sind und die Endieile
(23, 24) der Kolbenstangen (6, 7) der Druckzylin-
der (8, 9) mit allen Endteilen (23, 24) gemeinsamen
Hohenverstelimitteln (18, 19, 26, 27, 28, 29, 32)
zusammenwirken.

3. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckraume (5)
der Druckzylinder (8) fur die Blechhaltung an
einen gemeinsamen vordruckeinstellbaren Druck-
gaskessel (46) angeschlossen sind, daB der
Druckraum (10) des Druckzylinders (9) bzw. die
Druckraume (10) mehrerer Druckzylinder (9) fur
das Auswerfen an einen weiteren vordruckein-
stellbaren Druckgaskessel (47) angeschiossen
sind, und daB die Druckrdume (21, 22) der Hilfszy-
linder (16, 17) Gber jeweils eigene Druckregelein-
richtungen (48, 49) an einen allen gemeinsamen
vordruckeinstellbaren Hydraulikfliissigkeitsspei-
cher (51) angeschlossen sind.

4. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Druckrdume (5)
der Druckzylinder (8) fiir die Blechhaltung vonein-
ander unabhangig an je einem auf unterschied-
lichen Vordruck einstellbaren Druckgaskessel
(45, 46) angeschlossen sind.

5. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB jede den Druckra-
umen (21) der den Druckzylindern (8) fiir die
Blechhaltung zugeordneten Hilfszylinder (16) zu-
geschaltete Nachlaufregeleinrichtung (48) ein
Zweiwege-Stromregelventil ist, und daB jeder
Nachlaufregeleinrichtung (48) ein in FlieBrichtung
zum Hydraulikspeicher (51) sperrendes Riick-
schlagventil (5§2) parallel geschaltet ist.

6. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dafl der Druckraum (22)
des dem Druckzylinder (9) flir das Auswerfen
zugeordneten Hiifszylinders (17) Uber eine Zwei-
wege-Stromregelung mit einem Hydraulikspei-
cher (51) flieBverbunden ist, daB die Zweiwege-
Stromregelung aus einer Regeldrossel {53) und
einer Stelldrossel (54) besteht, die in Reihe zuein-
ander geschaltet sind, daB die Stelldrossel (54)
Uber ein mit der Kolbenstange (7) des Druckzylin-
ders (9) mitgefihrtes Stellglied (37, 39) im Stro-
mungsquerschnitt veranderbar ist, und daB der
Zweiwege-Stromregelung ein  in  FlieBrichtung
zum Hydraulikspeicher (51) sperrendes Ruck-
schlagventil (55) parallel geschaltet ist.

7. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachlaufregel-
einrichtung (49) eine bezogen auf deren Strd-
mungsverhalten mehrphasig den DurchfluB ver-
ringernde Regelung ist.

Claims

1. Drawing apparatus on presses, comprising
pressure cylinders (8) for holding the sheet during
drawing and at least one pressure cylinder (9) for
the ejection of the workpieces, a pressure cheek
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(1) which is guided in the press bed and is
supported in such a way that it can be lifted and
lowered by the pressure cylinders (8, 9), and a
follow-up regulating device (48) which regulates
upward travel of the pressure cylinders (8, 9)
which hold the sheet during drawing, which
upward travel is delayed in relation to the upward
travel of the ram of the press from bottom dead
centre to {op dead centre, characterized in that an
auxiliary cylinder (16, 17) is in each case allocated
to each of the pressure cylinders (8, 9), that the
pressure cylinders (8, 9) and auxiliary cylinders
(16, 17) are held on a bracket (11) fixed to the
press, that the piston rods (6) of the pressure
cylinders (8), during the upward travel of the
pressure cheek (1), for the ejection of the work-
pieces, can be released from the underside of the
pressure cheek (1) and, for holding the sheet, can
again be placed from below against the pressure
cheek (1), that the piston rod (6, 7) of each of the
pressure cylinders (8, 9) is operatively connected
to a piston (18, 19) of the associated auxiliary
cylinder (16, 17), and that an individually adjust-
able follow-up regulating device (48, 49) is in each
case connected to the pressure spaces (21, 22)
located above the pistons (18, 19) in the auxiliary
cylinders (16, 17).

2. Drawing apparatus on presses according to
Claim 1, characterized in that the pressure cylin-
ders (8) for holding the sheet and the pressure
cylinders (9) for the ejection are arranged at the
top on the bracket (11) fixed to the press, and that
the auxiliary cylinders (16, 17) allocated to the
pressure cylinders (8, 9) are arranged at the
bottom on the bracket (11) fixed to the press and
are arranged coaxially to the pressure cylinders
{8, 9), and the piston rods (6, 7) are passed
through the bracket (11) and through the auxiliary
cylinders (16, 17), and the end parts (23, 24) of the
piston rods (6, 7) of the pressure cylinders (8, 9)
interact with height-adjusting means (18, 19, 26,
27, 28, 29, 32) common to all end parts (23, 24).

3. Drawing apparatus on presses according to
Claim 1, characterized in that the pressure spaces
(5) of the pressure cylinders (8) for holding the
sheet are connected to a common pressure-gas
vessel (46) adjustable in admission pressure, that
the pressure space (10) of the pressure cylinder
(9) or the pressure spaces (10) of a plurality of
pressure cylinders (9) for the ejection are con-
nected to a further pressure-gas vessel (47) ad-
justable in admission pressure, and that the
pressure spaces (21, 22) of the auxiliary cylinders
(16, 17) are each connected via their own press-
ure-regulating devices (48, 49) to a hydraulic-fiuid
reservoir (51) which is common to all and is
adjustable in admission pressure.

4. Drawing apparatus on presses according to
Claim 1, characterized in that the pressure spaces
(5) of the pressure cylinders (8) for holding the
sheet are connected independenily from one
another to one pressure-gas vessel (45, 46) each
which can be adjusted to a different admission
pressure.

5. Drawing apparatus on presses according to
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Claim 1, characterized in that each follow-up
regulating device (48) connected to the pressure
spaces (21) of the auxiliary cylinders (16) allocated
to the pressure cylinders (8) for holding the sheet
is a two-way flow-regulating valve, and that a non-
return valve (52) which cuts off flow in the
direction of the hydraulic reservoir (51) is con-
nected in parallel with each follow-up regulating
device (48).

6. Drawing apparatus on presses according to
Claim 5, characterized in that the pressure space
(22) of the auxiliary cylinder (17) allocated to the
pressure cylinder (9) for the ejection is fluidically
connected to a hydraulic reservoir (51) via a two-
way flow-regulating arrangement, that the two-
way flow-regulating arrangement consists of a
regulating restrictor (53) and a control restrictor
(54) which are connected in series with one
another, that the control restrictor (54) can be
varied in the cross-section of flow via a final
control element (37, 39) carried along by the
piston (7) of the pressure cylinder {9), and that a
non-return valve (55) cutting off flow in the
direction of the hydraulic reservoir (51) is con-
nected in parallel with the two-way flow-reguiat-
ing arrangement. ’

7. Drawing apparatus on presses according to
Claim 1, characterized in that the follow-up regu-
lating device (49) is a regulating arrangement
which, with respect to the flow behaviour, reduces
the throughflow in several phases.

-

Revendications

1. Appareil d'étirage pour presses, comportant
des vérins de poussée (8) pour le maintien des
toles pendant l'étirage, au moins un vérin de
poussée (9) pour I'éjection des piéces travaillées,
une plaque de poussée (1) qui est guidée dans la
table de la presse et sollicitée par les vérins de
poussée (8, 9) pour étre élevée et abaissée, et un
dispositif de réglage de retard (48) qui régle une
montée retardée des vérins (8) assurant le main-
tien des toles pendant I'étirage, quand le coulis-
seau de la presse remonte du point mort bas au
point mort haut, caractérisé en ce qu'un vérin
auxiliaire respectif (16, 17) est associé a chacun
des vérins de poussée (8, 9), en ce que les vérins
de poussée (8, 9) et les vérins auxiliaires (16, 17)
sont montés sur une console (11) fixe dans la
presse, en ce que les tiges de pistons (6) des
vérins de poussée (8) sont détachables de la face
inférieure de la plaque de poussée (1) a la montée
de cette plaque (1) pour I'éjection des piéces et
sont applicables a nouveau contre cette plaque
(1) par-dessous pour le maintien des tGles, en ce
que la tige de piston (6, 7) de chacun des vérins
de poussée (8, 9) est reliée de maniére active a un
piston (18, 19) du vérin auxiliaire respectif (16,
17), et en ce que les chambres de travail (21, 22)
situées au-dessus des pistons (18, 19) dans les
vérins auxiliaires (16, 17) sont raccordées cha-
cune a un dispositif respectif de réglage de retard
(48, 49}, réglable individuellement.
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2. Appareil d'étirage pour presses selon la
revendication 1, caractérisé en ce que les vérins
de poussée (8) pour le maintien des tdles et les
vérins de poussée (9) pour I'éjection sont dispo-
sés au-dessus de ladite console fixe (11), en ce
que les vérins auxiliaires (16, 17) associés aux
vérins de poussée (8, 9) sont disposés au-dessus
de ladite console fixe (11) et coaxialement aux
véring de poussée (8, 9), en ce que les tiges de
piston (6, 7) passent & travers la console (11) et &
travers les vérins auxiliaires (16, 17), et en ce que
les parties d'extrémité (23, 24) des tiges de pistons
(8, 7 des vérins de poussée (8, 9) coopérent avec
des moyens de réglage de hauteur (18, 19, 26, 27,
28, 29, 32) qui sont communs & toutes lesdites
parties d’extrémité.

3. Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les chambres de travail (5) des vérins de
poussée (8) pour le maintien des tbles sont
raccordées a un réservoir commun (46) de gaz
comprimé & pression d'entrée réglable, en ce que
la chambre de travaii (10) du vérin de poussée (9)
ou les chambres de travail (10) des vérins de
poussée (9) pour I'éjection sont raccordées & un
autre réservoir (47) de gaz comprimé & pression
d'entrée réglable, et en ce que les chambres de
travail (21, 22) des cylindres auxiliaires (16, 17)
sont raccordées, chacune a travers son propre
dispositif de réglage de pression (48, 49), a un
accumulateur commun (§1) de liquide hydrauli-
que & pression d’entrée réglable.

4. Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les chambres de travail (5) des vérins de
poussée (8) pour le maintien des tdles sont
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raccordées indépendamment l'une de l'autre & un
réservoir respectif de gaz comprimé (45, 46) &
pression d’entrée réglable séparément.

5. Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que chacun des dispositifs de réglage de
retard (48) raccordés aux chambres de travail (21)
des vérins auxiliaires (16) associés aux vérins (8)
de maintien des toles est formé par une soupape
de régiage de débit a deux voies, et en ce qu'une
soupape de retenue (52) bloquant I'écoulement
en direction de [accumulateur hydraulique (51)
est montée en parallele & chacun des dispositifs
de réglage de retard (48).

6. Appareil selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la chambre de travail (22) du vérin
auxiliaire (17) associé au vérin déjection (9) est
raccordée hydrauliquement & un accumulateur
hydraulique (51) & travers un régulateur de débit &
deux voies, en ce que ce régulateur de débit a
deux voies se compose d'un étranglement de
réglage (53) et d’un étranglement ajustable (54)
qui sont montés en série, en ce que |'étranglement
ajustable (54) est ajustable quant a sa section de
passage au moyen d'un organe de commande
(37, 39) entrainé par la tige de piston (7) du vérin
de pression (9), et en ce qu'une soupape de
retenue (55) bloguant I'écoulement en direction
de l'accumulateur hydraulique (51) est moniée en
paralléle au régulateur de débit & deux voies.

7. Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de réglage de retard (49)
est un régulateur réduisant le débit en plusieurs
phases en ce qui concerne ses conditions d'écou-
lement. )
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