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@ Schneid- und Umformpresse mit hydro-mechanischem Gelenkantrieb.

&) Die Erfindung betrifft eine Schneid-und Umform-
presse mit hydro-mechanischem Gelenkhebelan-
trieb, bei der der Antriebszylinder (3) flir den St&8e!
(2) durch eine im Stinder (1) zwischen seitlichen
Fuhrungen (12) angeordnete, (iber eine mit diesen
durch  Gewindespindein  (4) oder sonstige
h&henverstellbare Mittel verbundene
Briickenkonstruktion (5) getragen ist.
Die Briickenkonstruktion (§) bildet die Verbindung
zwischen den beidseitig symmetrisch zur Pressen-
mitte gerichteten Lagerachsen (6) und die Mit-
tenflhrung (7) fUr die Kolbenstange (3.1), die durch
den Gelenkpunkt (10.4) abgegrenzt ist.
Die beiden Lagerachsen (B) mit weiteren an-
schliessenden Gelenkpunkten (8 und 9) bilden ein in
sich starres verschwenkbares Dreieck (10), dessen
zur Mitte des StBRels (2) gerichteter Gelenkpunkt
= (9) jewsils Uber mindestens zwei gekoppelte Antrieb-
shebelteile (10.1 und 10.2) zu den beiden, in Kurven
@ 7.1 angeordneten Gelenkpunkten (10.3) flihren, die
M ihrerseits dem in der Mittenflihrung (7) beweglichen
II“Gelenkpunk’t (10.4) verbunden sind.
¢ Die Fihrungskurven (7.1) setzen im unteren Bereich
0 die nicht notwendige aber vorhandene Kraft in Ge-
schwindigkeit um.
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"Schneid-und Umformpresse mit hydro-mechanischem Gelenkantrieb"

Die Erfindung betnfft emne Schneid-und Um-
formpresse mit hydro-mechanischem Gelenkhebe-
lantrieb, ber der der Antriebszylinder fiir den St&gel
durch eme im Stdnder zwischen seitlichen
Fihrungen angeordnete, Uber eine mit diesen
durch Gewindespindein oder sonstige
héhenverstellbare Mittel verbundene
Briickenkonstruktion getragen und diese innerhalb
des Bereiches des Freiraumes des rah-
menférmigen Sténders einstellbar ist.

Durch die deutsche Patentschrift 29 25 416
wurde eine ais Differenzweg-Presse eingefihrte
Kniehebel-Blechschneidepresse mit zwischen zwei
- mit ihren Kniegelenken zur Pressenmitte hin aus-
knickenden und zu dieser symmetrisch gleichen -
Kniehebelsystemen angeordnetem Druckmittelzy-
linderantrieb, dessen Kolben mit dem Ende seiner
Kolbenstange am pressenmittigen Verbindungsge-
lenk zweier Lenker angreift, die andernends an den
Kniehebelsystemen angelenkt sind, wobsi das Ver-
bindungsgelenk mit Hilfe des Pressenstdlels eine
Fuhrung quer zur Kolbenstangenrichtung besitzt,
bekannt, deren Kriterium die Abstiitzung des
Druckmittelzylinderantriebes am Pressenstdfel ist,
wobei nach einem weiteren Anspruch der Stdfel
als Rahmen ausgebildet ist.

Als maBgeblicher Stand der Technik wurden
die US-PS 20 37 81t und die GB-PS 8 04 352
genannt. Nach diesen Schriften bestimmt sich der
Hubweg des StdBels durch den Hub des festste-
henden, am Gestell fixierten Antriebszylinder,
und durch das aus dem Kniehebeltrieb und der Art
der Lenker resultierende Ubersetzungsverhiltnis in
bekannter Weise.

Die von dem Anmelder vor etwa 10 Jahren
eingelsitete Entwicklung der Diffenrenzweg-Presse
hat sich, gemiB den beiliegenden, am Schiuf der
Beschreibung aufgelisteten Ver&ffentlichungen, in
dem erwarteten Umfang bestens bewahrt.

Die Beobachtungen und insbesondere die in-
tensiven Untersuchungen von mehr als 100 gebau-
ten Differenzwegpressen, die sich in den ver-
schiedensten Umformtechniken ausgezeichnet ha-
ben, geben jedoch AniaB, daB.neben den auBer
Zweifel stehenden wesentlichen Vorteilen ge-
genilber den klassischen Pressensystem, im inte-
ressen einer weiteren Verbrsiterung der Markichan-
cen, einige gravierende, in das System eingrei-
fende Anderungen sinnvoll erscheinen.

im einzelnen wurden folgende Betrachtungen
angestellt:
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a) StéBelgeschwindigkeit

Es hat sich bei den Untersuchungen herausge-
stellt, daB die Differenzwegpresse emne hohe
Leerlaufgeschwindigkeit und eine sehr langsame
Verformungsgeschwindigkeit ausweist.

Die sich tueraus ergebenen Vorteile wurden n
den genannten Verdffentlichungen beschrnieben. je-
doch konnte auch durch interne Untersuchungen
und festgehaltene Erfahrungen vor Ort festgestelit
werden, daf die in der Differenzwegpresse er-
reichte 8 - 10fache Verzdgerung. im Vergleich zu
einer Exzenterpresse. ausgesprochen gute Ergeb-
nisse bringt, daB aber umgekehrt eine Verzdgerung
Uber diese Lange nicht notwendig ist.

Eine Verformung Uber den 5-fachen Bereich der
Exzenterpresse bringt letztlich denselben Effekt
und bietet eine kiirzere Takifolge.

Dariiberhinaus hat sich ebenfalls gezeigt. daB
die hohe Leerlaufgeschwindigkeit, insbesondere
beim Rickhub, wegen des sehr langen Bremswe-
ges des StdBels im oberen Totpunkt keine weitere
Hubzahisteigerung zuldft, d.h. daB die Differenz-
wegpresse etwa 10 bis 20% unter der Hubleistung

. einer Exzenterpresse liegt. Hinzu kommt noch ein

weiteres Handicap im Falle der Automatisierung
der Presse. da zu wenig Zeit flir die Autornations-
gerdte zur Verfligung steht und die Presse aus
diesem Grund insgesamt langsamer wird, weil sie
immer auf den Ablauf dieser in der Regel zwangs-
folgegesteuerten Geréte warten mup.

Andererseits treten bereits bei einer Verfinffachung
des Umformbersiches der Exzenterpresse die si-
gnifikanten Vorteile der Differenzwegpresse klar
hervor. Der Vergleich des Ge-
schwindigkeitsverlaufes der Exzenterpresse, der
Differenzwegpresse und der angestrebten erfin-
dungsgeméBen Presse bestitigt dies eindeutig (
Figur 4).

b) Kraftverlauf im Abstand vom unteren Totpunkt

Es hat sich gezeigt, daf die Differenzweg-

presse mit der gleichen Leistungsangabe wie eine
vergleichbare Exzenterpresse ein viel h&heres Ar-
beitsvermd&gen hat, weil sie ja nicht mit Schwunge-
nergie arbsitet.
Inr Druckkraftverlauf im unteren Totpunktbereich
liegt - je nach Fabrikat - meist Uber dem emner
Exzenterpresse, jedoch ist die Kurve schneiler ab-
nehmend im Abstand vom unteren Totpunkt als bet
einer Exzenterpresse.

Aus diesem Grund solite bei der angestrebten
Neuentwicklung auch der Kurvenvertauf des Druc-
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kes im Abstand vom untersn Totpunkt angehoben
werden. wobei Anderungen des Systems nicht ver-
meidbar sind.

In diesem Zusammenhang muf man festhalten,
daB die Differenzwegpresse aus der Uberlegung
geboren wurde, dafB der Hydraulikzylinder den Hub
des Stdfels mitmacht, wobei es zu einer etwa
25%igen Energiesinsparung kommt.

Es hat sich jedoch gezeigt. daB der groBe
Vortell bei auBermittiger Belastung dieser Presse
aufgrund des Abstandes zwischen
StdBelunterkante, dem Aufhdngepunkt und der
Zylinderbefestigung zu erhebiichen Kippbewegun-
gen des Hydraulikzylinders fihren kann, die in vie-
len Fillen zum Bruch der Kolbenstange bzw. der
Kolbenstangenbefestigung fihren, denn das Mit-
telstick ist nochmals separat im Stdnder gefiihnt,
so daB Spannungen in diesem Bereich bei
aufBermittiger Belastung nicht immer aufnehmbar
sind.

Auch bei Einsatz der Differenzwegpresse als
Prédgepresse wurden im Vergleich zu einer Spindel-
presse 30fache Gesenkstandzeiten errsicht, wobei
allerdings eine groBe Lagerdimensionierung erfor-
derlich ist.

Eine VergréBerung dieser Lager ist jedoch schon
aus Raumgriinden bei Differenzwegpressen nicht
mdglich.

Aus diesen Uberlegungen heraus resultiert die
Aufgabenstellung, eine Presse nach der eingangs
beschriesbenen Art zu nennen, deren Ge-
schwindigkeitsaufzeichnung eine  langsamerere
Leerlaufgeschwindigkeit, ein besseres und exakte-
res Bremsvermdgen und damit eine bessere
Steuerbarkeit und eine  Hubzahisteigerung
ermdglicht, wobei das Drucklbersetzungsverhiltnis
entsprechend dem der Differenzwegpresse so
gewdhit ist, daB8 der Hub des Antriebszylinders
wesentlich gr6Ber als der Hub des St&Bels ist.

Die erfindungsgeméBe L&sung dieser Aufgabe
sient vor,
daf die Brlckenkonstruktion die Verbindung zwi-
schen den beidseitig symmetrisch zur Pressen-
mitte gerichtet angeordneten Lagerachsen bildet
und die Mittenflhrung flr die Koibenstange, ein-
schlieflich deren Begrenzung durch den Gelenk-
punkt, den Antriebszylinder aufnimmt,
daB die beiden Lagerachsen mit weiteren an-
schiieBenden Gelenkpunkten ein in sich starres ver-
schwenkbares Dreieck bilden,dessen zur Mitte des
StéBels gerichteter Gelenkpunkt jeweils Uber min-
destens zwei gekoppelte Antriebshebelteile zum
Gelenkpunkt flhrt, die mit dem in Richtung der
Mittenflihrung beweglichen Gelenkpunkten verbun-
den sind, und
daB die beidseitig nachgeordneten Gelenkpunkte
im unteren Bereich der Mittenflihrung beidseitig in
eine separate Kurve Uberflhren und die Gelenk-
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punkte des Dreiecks durch ein fortsetzendes
Hebelteil mit dem St&fRel verbunden sind.

Durch die Festanordnung des Hubzylinders an
einer die Aufhdngelager und die Mittenflihrung fiir
die Kolbenstange aufnehmenden
Brlckenkonstruktion, die n ihrer
hdheneinstelibaren Lage zum Maschinenstinder in
einem weiten Bereich die erforderliche Einbauh&he
flr das Werkzeug berlcksichtigt, ist ein werter An-
wendungsbereich der Presse gegeben. wobe: die
einstellbare Festverbindung zwischen Stinder und
StdBel eine Kippbeanspruchung des Antriebszylin-
ders bzw. seiner Kolbenstange von vornherein aus-
schlieft, so daB eine Gefdhrdung des Systems
nicht mehr gegeben ist.

Die im weiteren vorgesehene schwenkbare

Verbindung der beiden Gelenkpunkte zu einem
starren verschwenkbaren Dreieck vereinfacht nicht
nur, sondern sie unterstiitzt die Prdzision der
Flbhrung, wobei die Mittenfliihrung sich in zwei Kur-
ven mit U-férmigem Querschnitt verteilt. Durch die
sich verzweigende U-fSrmige Kurvenithrung fiir
die beidseitigen Gelenkpunkte eines geteilten Len-
kers - insbesondere bei dessen drehbarer Rolle-
nausbildung - erh8ht sich die Sicherheit der
Fihrung und reduzieren sich die Reibungsverluste,
so daB der Druck entsprechend der Ubersetzung
der Antriebsteile in den Stdf8el geflihrt werden
kann.
Der zur Pressenmitte gerichtete Gelenkpunkt des
Dreieckes filhrt zu einer idealeren, gleichm&gigeren
Bewegung der Zylinderkolbenstange als die bei
Differenzwegpressen vorgesehenen Verbindungen.
Die Flhrungskurve setzt im unteren Bereich die
nicht notwendige aber vorhandene Kraft in Ge-
schwindigkeit um.

Es ist noch darauf hinzuweisen, daB es sich als
zweckm&Big erwiesen hat, wenn die Ge-
samtiibersetzung so ausgelegt ist, daB der Hub des
Antriebszylinders etwa das 2-fache des Hubes des
StéBels ist.

Eine Abweichung von diesem
Ubersetzungsverhiitnis ist fallweise méglich.

Die Erfindung wird durch die beigefligte bei-
spielsweise Darsteilung des erfindungsgem&Ben
Systems n#her erlédutert.

Figur 1 zeigt in zusammenhdngenden Teil-
schnitten links die UT-Lage und rechts die OT-
Lage des StdBels, wobei weiter die M&glichkeit der
H&heneinstellung der tragenden
Brlckenkonstruktion durch Spindeln, sowie die An-
ordnung und die Flihrung der Gelenkhebel zum
StdBel zu entnehmen ist.

Figur 2 zeigt die Presse in einer Frontan-
sicht.

Figur 3 zeigt einen Querschnitt aus Figur 2.
d.h. im wesentlichen die Seitenansicht.
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Figure 4 zeigt den Verformungsweg ver-
schiedener Pressentypen. und zwar durch die
Kurve | den der Exzenterpresse, die Kurve Il den
der Differenzwegpresse und die Kurve Il den der
Differenzdruckpresse.

Der rahmenfirmige Pressenstdfel 2 ist inner-
halb eines durch die Oberkante des Pressentisches
und die untere Begrenzung des oberen Querjo-
ches. sowie den beiden seillichen einstellbaren
Fihrungen 12 gegebenen Freieraum angeordnet
und mm Ubrigen emer den Antriebszylinder 3 tra-
genden Brickenkonstruktion 5 verbunden, die ih-
rerseits durch Spindein 4 h&henverstellbar zum
Stander 1 1st.

Die Brickenkonstruktion 5 nimmt im Bereich
threr seilichen und unteren Begrenzung betdseitig
die Lagerachsen 6 fir die Traglager azur
Aufhdngung der verschwenkbaren Dreiecke 10. die
zusétzlich durch die Gelenkpunkte 8 und 9 markiert
sind, auf. Die Gelenkpunkte 8 bilden beidseitig das
Anschlufigelenk flir die zum St88el 2 fiihrenden
fortsetzenden Hebel 13, wihrend die Gelenkpunkte
9 jeweils die Hebelteile 10.1 und 10.2 in einem
Gelenkpunkt 10.3 als knickbare Lenker verbinden.
Die Pos. 5 wird durch eme Verldngerung der
Fiihrung 5.1 verstérkt.

Im weiteren werden die Gelenkpunkte 10.2 ein-
em am Ende der Kolbenstange 3.1 ausgebildeten
Gelenkpunkt 10.4 verbunden, der in der Mit-
tenfiihrung 7 gleitend angeordnet ist.

Ausgehend von diesem Gelenkpunkt 10.4 wird
jeweils Uber das Hebelteil 10.2 der Gelenkpunkt
10.3 angetrieben. wobei dieser jeweils in einer
separaten Kurve 7.1 gefihrt und Uber die Hebel-
teile 10.1 den Gelenkpunkten 9 der Dreiecke 10
angeschlossen ist. Die Kurven 7.1 weisen einen U-
férmigen Querschnitt auf. Der Gelenkpunkt 10.3 ist
als leicht drehbare Rolle ausgebildet, wobei diese
in aller Regel durch ein Wiizlager getragen ist.

Auflistung der auf Seite 3 erwidhnten

Verdffentlichungen:

A) VDI-Bericht Nr. 614, 1986, Seiten 297 -
306
"Die Differenzwegpresse - Einsatzmdglichkeiten
und Vorteile"”

B) Sonderdruck aus der Fachzeitschrift
Bleck Rohre Profile 31 (1984) 3, Meisenbach KG,
D-8600 Bamberg 1
"Stanzen von Bohrungen kieinerer Materialstérke
und in Feinschnsidqualitat” )

C) Sonderdruck aus der Fachzsitschrift
Blech Rohre Profile ............. (™der Ausgabetag die-
ses Sonderdruckes wird nach Vorliegen mitgeteilt)
" Feinschneiden auf der Differenzewegpresse”
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D) Sonderdruck aus Jder Fachzeitschrift
Blech Rohre Profile 32 (1985) 11. Meisenpach KG.
D-8600 Bamberg 1
“Herstellung von Prigeteten auf der Differenzweg-
presse”

E) Sonderdruck aus der Fachzertschrift
Blech Rohre Profile 33 (1986) 10. Meisenbach
GmbH, D-8600 Bamberg
"Gegenldufige Differenzwegpresse erdffnet neuar-
tige Umformtechniken”

F) Werbeschnift Firma LEINHAAS GmbH
"Ohne Handgnff vom Band zum Fertigteil" -
Schnell und genau fertigen 1m Blechumformver-
bund -

Anspriiche

t. Schneid-und Umformpresse mit hydro-
mechanischem Gelenkhebelantrieb. bei der der An-
triebszylinder (3) fUr den StdBel (2) durch sine im
Sténder (1) zwischen seitlichen Flihrungen (12) an-
geordnete, Uber eine mit diesen durch Gewinde-
spindein (4) oder sonstige hdhenverstellbare Mittel
verbundene Briickenkonstruktion (5) getragen und
die innerhalb des Bereiches des Freiraumes des
rahmenfSrmigen Stdnders (1) einstelibar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Briickenkonstruktion (5) die Verbindung
zwischen den beidseitig symmetrisch zur Pressen-
mitte gerichtet angeordneten Lagerachsen (6} bii-
det und die Mittenflihrung (7) fiir die Kolbenstange
(3.1), einschiieflich deren Begrenzung durch den
Gelenkpunkt (10.4), den Antniebszylinder (3) auf-
nimmt,
daB die beiden Lagerachsen (6) mit weiteren an-
schliefenden Gelenkpunkten (8 und 9) ein in sich
starres verschwenkbares Dreieck (10) bilden, des-
sen zur Mitte des StdBels (2) gerichteter Gelenk-
punkt (9) jeweils Uber mindestens zwei gekoppelte
Antriebshebelteile (10.1 und 10.2) zum Gelenk-
punkt (10.3) fiihrt,
die mit dem in Richtung der Mittenflihrung (7)
beweglichen Gelenkpunkt (10.4) verbunden sind,
und
daB die beidseitig nachgeordneten Gelenkpunkte
(10.3) im unteren Bereich der Mittenflhrung (7)
beidseitig in eine separate Kurve (7.1) Uberfiihren
und die Gelenkpunkte (6 und 8) des Dreieckes
(10) durch ein fortsetzendes Hebelteil (13) mit dem
StdBel (2) verbunden sind.

2. Schneid-und Umformpresse nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet.
daB der in den Kurven (7.1) jewsils gefiihrte
Gelenkpunkt (10.3) durch eine drehbare Rolle auf-
genommen wird.
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3. Schneid-una Umformpresse nach Anspruch
1. dadurch gekennzeichnet,
daB die Gesamtibersetzung so ausgebiidet ist,
daf der Hub des Antnebszylinders (3) etwa das 2-
fache des Hubes des St&Beis (2) ist.
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