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©  Mechanische  oder  hydraulische  Presse  mit  Zieheinrichtung  oder  Ziehstufe  einer  Stufenpresse. 
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©  Es  wird  eine  mechanische  oder  hydraulische 
Presse  mit  Zieheinrichtung  für  Zieharbeiten  oder 
Ziehstufe  einer  Stufenpresse  vorgeschlagen,  dessen 
Werkstück  (6)  mittels  eines  Blechgegenhalters  (7) 
verspannt  ist.  Um  den  beim  Auftreffen  des  Ober- 
werkzeugs  (8)  auf  den  Blechgegenhalter  (7)  entste- 
hende  Aufschlag  und  insbesondere  den  Aufschla- 
glärm  zu  dämpfen,  wird  die  Bewegung  des  Pressen- 
stößels  (9)  auf  wenigstens  einen  Hydraulikzylinder 
(33)  übertragen,  dessen  Hydraulikmedium  über  eine 
Regelung  oder  zwangsgesteuert  auf  einen  weiteren 
Druckzylinder  (13)  und  insbesondere  einem  Dämp- 
fungszylinder  (13)  einwirkt,  der  mit  dem  Ziehkissen 
und  damit  mit  dem  Blechgegenhalter  (7)  in  Verbin- 
dung  steht. 

Fig.1 
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MECHANISCHE  ODER  HYDRAULISCHE  PRESSE  MIT  ZIEHEINRICHTUNG  ODER  ZIEHSTUFE  EINER  STU- 
FENPRESSE 

Die  Erfindung  betrifft  eine  mechanische  oder 
hydraulische  Presse  mit  Zieheinrichtung  oder  Zieh- 
stufe  einer  Stufenpresse  nach  dem  Oberbegriff  des 
Anspruchs  1. 

Zum  Umformen  von  Ziehteilen  ist  es  erforder- 
lich,  das  auf  ein  Unterwerkzeug  aufgelegte  Werk- 
stück  zu  halten,  wozu  das  Werkstück  zwischen 
einem  speziellen  Blechgegenhalter  und  dem  herab- 
fahrenden  Oberwerkzeug  eingeklemmt  wird.  Dabei 
muß  der  vom  Stößel  während  des  Niedergangs 
aufgebrachten  Kraft  eine  Gegenkraft  über  ein  nach- 
gebendes  Polster  entgegenwirken.  Hierfür  wird  die 
Gegenkraft  auf  den  Blechgegenhalter  durch  eine 
darunterliegende  Zieheinrichtung  -  auch  Druckkis- 
sen  oder  Ziehkissen  genannt  -  aufgebracht. 

Beim  Arbeitshub  des  Pressenstößels  wird 
demnach  das  zu  ziehende  Blech  durch  das  Werk- 
zeugoberteil  gegen  den  Blechgegenhalter  gedrückt 
und  mit  diesem  entgegen  der  Kraft  des  Ziehkis- 
sens  verschoben.  Hierbei  wird  es  durch  den  auf 
dem  Pressentisch  feststehenden  Ziehstempel  ver- 
formt. 

Beim  Auftreffen  des  Oberwerkzeugs  auf  den 
Blechgegenhalter  entsteht  stets  ein  verhältnismäßig 
harter  Schlag  mit  nachfolgenden  Schwingungen, 
der  mit  einer  entsprechenden  großen  Lärmentwick- 
lung  verbunden  ist.  Gleichzeitig  muß  der  Blechge- 
genhalter  schlagartig  auf  die  Geschwindigkeit  des 
Pressenstöflels  beschleunigt  werden,  was  einen  er- 
höhten  Energiebedarf  erzeugt. 

Aus  der  EP  0  074  421  A1  ist  es  bekannt,  den 
Blechgegenhalter  vor  dem  Auftreffen  des  Pressen- 
stößels  mit  Hilfe  eines  zusätzlich  in  der  Verlänge- 
rung  der  unteren  Kolbenstange  angeordneten  Hy- 
draulikzylinders  und  eines  über  die  Maschinen- 
steuerung  arbeitenden  Proportionalventils,  welches 
zwischen  einer  separaten  Hydraulikpumpe  und 
dem  Hydraulikzylinder  angeordnet  ist,  vorab  in  eine 
Abwärtsbewegung  zu  versetzen.  Diese  Bewegung 
ist  jedoch  in  der  Vorbeschleunigungsphase  des 
Blechgegenhalters  lediglich  zeitgesteuert,  wobei 
keine  gezielte  und  dosierte  Menge  an  Hydrauiiköl 
in  den  Hydraulikzylinder  gelangt. 

Aus  der  DE  36  40  788  AI  ist  es  ebenso  be- 
kannt,  den  Blechgegenhalter  mit  Hilfe  eines  in  der 
Verlängerung  der  unteren  Kolbenstange  angeord- 
neten  zusätzlichen  Hydraulikzylinders  sowie  eines 
damit  verbundenen  Vorbeschleunigungszylinders 
mit  einer  gezielt  vorgegebenen  Hydraulikmenge  in 
Bewegung  zu  setzen,  wobei  die  zugeführte  Menge 
durch  ein  Proportional  ventil  gesteuert  wird.  Diese 
Bewegung  ist  ebenfalls  in  der  Vorbeschleunigungs- 
phase  des  Blechgegenhalters  zeitgesteuert  und  er- 
fordert  eine  jeweilige  Anpassung  der  Steuerung  an 

eventuell  verschieden  auftretende  Hubzahlen  und 
Arbeitsdrücke,  wobei  die  Geschwindigkeit  der  Zie- 
heinrichtung  bei  verschiedenen  Hubzahlen  und  Ar- 
beitsdrücken  nicht  immer  analog  zur  Geschwindig- 

5  keit  des  Pressenstößels  verläuft. 
Aus  der  DD  242  355  AI  ist  eine  Einrichtung  der 

gattungsgemäßen  Art  zur  Vorabbeschleunigung  der 
beweglichen  Kissenmassen  bei  Ziehpressen  be- 
kannt  geworden.  Dabei  wird  eine  allmähliche  Be- 

w  schleunigung  des  Ziehkissens  von  Null  auf  nahezu 
Stößelgeschwindigkeit  erzielt.  Dies  geschieht  mit- 
tels  eines  komplizierten  Teleskopzylinders  in  einem 
Steuerleitungssystem,  mit  einem  teleskopförmig 
ausgebildeten  Ringkolben,  der  mittels  eines  über 

75  den  Pressenstößel  betätigbaren  Stempels  bewegt 
wird.  Dabei  werden  die  Ringkolben  nacheinander 
beaufschlagt  und  verdrängen  damit  stufenförmig 
und  damit  wegabhängig  Druckmittel  für  die  Vorab- 
beschleunigung  der  Ziehkissenbewegung.  Die  An- 

20  zahl  der  Teleskopkolben  bestimmt  dabei  das  Maß 
der  Vorabbeschleunigung  der  beweglichen  Kissen- 
massen.  Unterschiedliche  Hubzahlen  der  Ziehpres- 
se  und  Arbeitsdrücke  können  bei  dieser  bekannten 
Vorrichtung  durch  eine  Verstellung  der  Ausgangsla- 

25  ge  des  mit  dem  Pressenstößel  verbundenen  Stem- 
pels  erzielt  werden.  Die  wegabhängigen  Steue- 
rungsmaßnahmen  werden  dann  über  die  stufenför- 
mig  ausgebildeten  Ringkolben  hydraulisch  umge- 
setzt.  Nachteilig  an  dieser  bekannten  Vorrichtung 

30  ist  der  komplizierte  Aufbau  der  Kolben-Zylinderein- 
heit  mit  dem  darin  integrierten  stufenförmigen 
Ringkolben.  Die  Abstufung  der  Ringkolben  ergibt 
eine  feste  Abstufung  der  sich  aufbauenden  Hydrau- 
likdrücke  für  die  Vorabbeschleunigung  des  Blech- 

35  gegennalters,  was  eine  sehr  unflexible  Lösung  dar- 
stellt. 

Vorteile  der  Erfindung: 
40 

Die  erfindungsgemäße  Presse  mit  den  kenn- 
zeichnenden  Merkmalen  des  Anspruchs  1  hat  dem- 
gegenüber  den  Vorteil,  das  sie  eine  Zieheinrich- 
tung  enthält,  mittels  welcher  der  beim  Auftreffen 

45  des  Oberwerkzeuges  auf  den  Blechgegenhalter 
entstehende  Aufschlaglärm  durch  eine  Vorabbe- 
schleunigung  der  Ziehkissenmassen  beträchtlich 
vermindert  werden  kann,  wobei  sehr  einfache 
schaltungstechnische  und  bauliche  Maßnahmen 

50  verwendet  werden.  Der  Vorgang  der  Vorbeschleu- 
nigung  läuft  weitgehend  ohne  komplizierte  und  ver- 
zögerungsbehaftete  Ventilsteuerung  ab,  d.  h.  die 
Ventilsteuerungen  werden  auf  ein  Mindestmaß  be- 
schränkt.  Trotzdem  ist  eine  weitgehende  Beeinflus- 
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sung  des  Vorgangs  bei  einer  Änderung  der  Aus- 
gangsvoraussetzungen  möglich,  wobei  eine  hohe 
Reproduzierbarkeit  des  Bearbeitungsvorgangs  auf- 
grund  des  Verzichts  auf  umfangreiche  Regelme- 
chanismen  gewährleistet  ist.  Ähnlich  wie  bei  der 
DD  242  355  AI  soll  dabei  bei  der  vorliegenden 
Erfindung  der  Vorbeschleunigungsvorgang  des 
Blechgegenhalters  mit  separaten  Hydraulikzylin- 
dern  vorgenommen  werden,  die  mit  der  Bewegung 
des  Pressenstößels  gekoppelt  sind.  Durch  eine 
Weg-  und  Zeiterfassung  der  einzelnen  Bewegungs- 
vorgänge  sowie  durch  eine  gezielte  hydraulische 
Steuerung  des  die  Vorabbeschleunigung  bewirken- 
den  Druckmediums  wird  eine  optimale  Wirkung 
dieses  Vorgangs  erreicht.  Dabei  kann  die  Vorrich- 
tung  nach  Art  einer  jeweils  individuell  eingestellten 
Zwangssteuerung  ablaufen. 

In  den  Unteransprüchen  sind  weitere  vorteilhaf- 
te  Maßnahmen  und  Ergänzungen  zur  Weiterent- 
wicklung  der  erfindungsgemäßen  Presse  angege- 
ben. 

Weitere  erfindungswesentliche  Einzelheiten 
und  Vorteile  der  Erfindung  sind  in  der  nachfolgen- 
den  Beschreibung  der  Erfindung  an  verschiedenen 
Ausführungsbeispielen  anhand  von  Zeichnungen 
wiedergegeben.  Es  zeigen 

Fig.  1  eine  Presse  mit  Zieheinrichtung  mit  am 
Pressenständer  angeordneten  Kolben-Zylinde- 
reinheiten,  deren  Kolben  vom  Pressenstößel  an- 
getrieben  werden, 
Fig.  2  in  einer  schematischen  Teilschnittansicht 
die  Zieheinrichtung  gemäß  Fig.  1  mit  den  pneu- 
matischen  und  hydraulischen  Steuer-  und  Re- 
gelkomponenten, 
Fig.  3  ein  Diagramm  von  Stößelweg  und  Zieh- 
kissenweg, 
Fig.  4  eine  Presse  mit  Zieheinrichtung  mit  einer 
Kolben-Zylindereinheit,  deren  Hydraulikzylinder 
am  Pressenstößel  befestigt  ist  und  mit  einem 
am  Pressenständer  vorgesehenen  Verstellme- 
chanismus  für  die  Kolbenstange, 
Fig.  5  eine  Ansicht  Y  nach  Fig.  4  und 
Fig.  6  eine  Presse  mit  Zieheinrichtung  gemäß 
Fig.  4  mit  den  pneumatischen  und  hydrauli- 
schen  Steuer-  und  Regelkomponenten. 

Die  in  den  Figuren  1  und  4  dargestellten  Pres- 
sen  mit  Zieheinrichtungen  werden  zunächst  in  den 
übereinstimmenden  Merkmalen  wie  folgt  beschrie- 
ben. 

Die  Presse  1  mit  Zieheinrichtung  2  in  den 
Figuren  1  und  4  besteht  aus  einem  stationären 
unteren  Pressentisch  3  mit  einer  als  Schiebetisch  4 
ausgebildeten  Tischauflage  zur  Aufnahme  eines 
Unterwerkzeugs  5  zur  Herstellung  eines  Werk- 
stücks,  dargestellt  durch  eine  noch  nicht  bearbeite- 
te  Platine  6.  Die  Platine  6  ist  auf  einen  Blechgegen- 
halter  7  aufgelegt,  der  im  Unterwerkzeug  5  mit 
Stempel  5  geführt  ist.  Das  Oberwerkzeug  8  ist  mit 

einem  Pressenstößel  9  verbunden.  Der  Blechge- 
genhalter  7  stützt  sich  über  Druckbolzen  10  auf 
einer  Druckwange  11  ab.  Die  Druckwange  11  wird 
von  einer  darunterliegenden,  zentralen  Kolben-Zy- 

5  lindereinheit  12  abgestützt,  die  pneumatisch  betä- 
tigt  ist  und  wie  eine  nach  oben  drückende  Feder 
wirkt.  Unterhalb  der  Kolben-Zylindereinheit  12  ist  in 
Wirkverbindung  mit  der  gleichen  Kolbenstange  19 
eine  weitere  Kolben-Zylindereinheit  13  vorgesehen, 

70  die  als  hydraulischer  Dämpfungszylinder  der 
Dämpfung  der  aufwärts  gerichteten  Kolbenbewe- 
gung  der  darüberliegenden  Kolben-Zylindereinheit 
12  dient.  Die  Kolben-Zylindereinheiten  12  und  13 
sind  in  den  Figuren  2  und  6  in  ihrer  Schaltungsan- 

75  Ordnung  nochmals  näher  dargestellt.  Die  an  sich 
bekannte  Kolben-Zylindereinheit  12  -  im  weiteren 
Pneumatikzylinder  12  genannt  -  besteht  aus  einem 
Zylindergehäuse  14  mit  oberem  15  und  unterem 
16  Druckraum,  der  jeweils  von  einem  einseitig  be- 

20  aufschlagbaren  Kolben  17,  18  durchfahren  wird. 
Eine  das  gesamte  Zylindergehäuse  14  durchset- 
zende  Kolbenstange  19  verbindet  den  oberen  und 
den  unteren  Kolben  17,  18  und  ragt  im  oberen  und 
im  unteren  Bereich  aus  dem  Zylindergehäuse  14 

25  heraus.  Der  nach  oben  herausragende  Bereich  19 
der  Kolbenstange  19  unterstützt  die  in  Figuren  2 
und  6  nur  angedeutete  Druckwange  1  1  .  Der  untere 
Bereich  19  der  Kolbenstange  19  ragt  aus  dem 
unteren  Bereich  des  Zylindergehäuses  14  heraus 

30  und  mündet  in  der  darunterliegenden  Kolben-Zylin- 
dereinheit  13  -  im  weiteren  Dämpfungszylinder  13 
genannt  -.  In  diesem  Bereich  ist  die  Kolbenstange 
19"  mit  einem  Kolben  20  versehen,  der  innerhalb 
des  Dämpfungszylinders  13  läuft.  Um  den  Dämp- 

35  fungszylinder  13  ist  ein  mit  Luft  vorgespannter  Öl- 
behälter  21  angeordnet.  Eine  Drosselbohrung  22 
mit  nachgeschalteter  hydraulischer  Schaltung  23 
dient  zur  Betätigung  des  Dämpfungszylinders  13. 
Hierfür  ist  ein  2/2-  Wegeventil  24  mit  nachgeschal- 

40  tetem  3/2-  Wegeventil  25  vorgesehen,  die  zum  ei- 
nen  mit  der  Drosselbohrung  22  und  zum  anderen 
mit  einer  Zuführbohrung  26  zum  Dämpfungszylin- 
der  13  mit  oberen  Druckraum  46  führen.  Die  Steu- 
erschaltung  sieht  einen  weiteren  Zugang  27  zum 

45  Ölbehälter  21  vor. 
Die  Druckräume  15,  16  des  oberhalb  des 

Dämpfungszylinders  13  angeordneten  Pneumatik- 
zylinders  12  werden  über  eine  Druckleitung  28  mit 
Druckmedium  aus  einem  Pneumatikspeicher  29 

50  versehen,  dessen  Druck  stufenlos  einstellbar  ist. 
Gemäß  der  Darstellung  in  Fig.  1  sind  am  Stän- 

der  32  der  Presse  2  Hydraulikzylinder  33  vorgese- 
hen,  deren  jeweilige  Kolbenstange  34  über  eine 
Kalotte  35  mit  dem  Pressenstößel  9  fest  verbunden 

55  ist.  Im  Hydraulikzylinder  33  läuft  ein  doppelseitig 
beaufschlagbarer  Kolben  36,  wobei  die  obere  Kol- 
benstange  34  nach  unten  hin  mit  gleichem  Durch- 
messer  verlängert  ist,  so  daß  sich  ein  im  Quer- 
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schnitt  gleichbleibender  oberer  Druckraum  37  und 
unterer  Druckraum  38  einstellt.  Wie  in  Fig.  2  näher 
dargestellt,  sind  die  beiden  oberen  Druckräume  37 
der  beiden  seitlich  im  Ständerbereich  angeordne- 
ten  Hydraulikzylinder  33  über  eine  Druckleitung  39 
miteinander  verbunden  und  an  eine  Hydraulikpum- 
pe  40  angeschlossen.  Weiterhin  ist  ein  Speicher  41 
mit  den  oberen  Druckräumen  37  verbunden.  Auch 
die  unteren  Druckräume  38  der  beiden  Hydraulik- 
zylinder  33  sind  über  eine  weitere  Druckleitung  42 
miteinander  verbunden,  wobei  ein  regelbares  Pro- 
portionalventil  43  die  obere  39  und  untere  Drucklei- 
tung  42  und  damit  die  oberen  37  und  unteren  38 
Druckräume  verbindet. 

Über  eine  weitere  Druckleitung  44  ist  die,  die 
unteren  Druckräume  38  verbindende  Druckleitung 
42  über  ein  2/2-  Wegeventil  45  mit  dem  oberhalb 
des  Kolbens  20  des  Dämpfungszylinders  13  vorge- 
sehenen  Druckraum  46  verbunden.  Am  Pressen- 
stößel  9  ist  ein  erster  Wegmesser  47  zur  Bestim- 
mung  des  Pressenstößelwegs  9  vorgesehen.  Die 
Bewegung  der  Zieheinrichtung,  d.  h.  die  Bewegung 
der  Druckwange  11,  wird  über  die  Bewegung  der 
Kolbenstange  19  erfaßt.  Hierfür  ist  ein  weiterer 
Wegmesser  48  am  Kolben  20  des  Dämpfungszy- 
linders  13  befestigt. 

Die  Funktionsweise  der  Presse  nach  Fig.  1 
wird  in  Verbindung  mit  der  Darstellung  nach  Figu- 
ren  2  und  3  wie  folgt  beschrieben. 

Der  Arbeitszyklus  der  Presse  mit  Zieheinrich- 
tung  beginnt  gemäß  der  in  Fig.  1  dargestellten 
Ausgangsstellung,  d.  h.  mit  hochgefahrenem  Pres- 
senstößel  9.  Während  sich  der  Pressenstößel  9  mit 
dem  daran  befestigten  Oberwerkzeug  8  nach  unten 
bewegt,  ist  das  in  Fig.  2  dargestellte  Proportional- 
ventil  43  geöffnet,  so  daß  bei  der  Abwärtsbewe- 
gung  des  Kolbens  36  das  im  unteren  Druckraum 
38  des  Hydraulikzylinders  33  befindliche  Druckme- 
dium  über  die  Druckleitung  42,  das  Proportional- 
ventil  43,  der  oberen  Druckleitungen  39  in  den 
oberen  Druckraum  37  verdrängt  wird.  Über  die 
Wegmeßeinrichtung  47  wird  der  Weg  des  Pressen- 
stößels  9  erfaßt. 

Kurz  vor  den  Auftreffen  des  Oberwerkzeugs  8 
auf  den  Blechgegenhalter  7  wird  das  Proportional- 
ventil  43  geschlossen,  wodurch  das  im  unteren 
Druckraum  38  verdrängte  Öl  nicht  mehr  in  den 
oberen  Druckraum  37,  sondern  über  die  Leitung  44 
und  das  Ventil  45  in  den  oberen  Druckraum  46  des 
Dämpfungszylinders  13  befördert  wird.  Dabei  wird 
das  Proportionalventil  43  durch  den  Wegmesser  47 
ausgelöst  und  rampengesteuert  geschlossen,  d.  h. 
nach  einer  vorbestimmten,  vorzugsweise  linearen 
Absperrcharakteristik.  In  Fig.  3  ist  der  Bewegungs- 
ablauf  der  Zieheinrichtung  in  Abhängigkeit  von  der 
eingestellten  Rampe  prinzipiell  dargestellt.  Die  X- 
Achse  zeigt  den  Drehwinkel  des  mechanisch  ange- 
triebenen  rotierenden  Stößelantriebs,  die  Y-Achse 

den  Stößelhub.  Die  Kurve  49  zeigt  den  Weg  des 
Pressenstößels  9,  wobei  mit  UT  der  untere  Tot- 
punkt  gekennzeichnet  ist.  Der  Weg  der  Druckwan- 
ge  11  und  damit  des  Blechgegenhalters  7  ist  mit 

5  Bezugszeichen  50  dargestellt.  Bereits  im  Punkt  51 
beim  Drehwinkel  Xi  beginnt  der  Vorbeschleuni- 
gungsprozeß  des  Blechgegenhalters  7,  d.  h.  das 
Proportionalventil  43  beginnt  den  Durchlauf  des 
Druckmediums  zu  schließen.  Gemäß  der  Darstel- 

w  lung  in  Fig.  3  erfolgt  die  Vorbeschleunigung  des 
Blechgegenhalters  7  vom  Punkt  51  zum  Punkt  52 
über  die  Wegstrecke  "a",  bevor  das  Oberwerkzeug 
8  im  Punkt  52  beim  Drehwinkel  X2  auf  den  Blech- 
gegenhalter  7  aufsetzt.  Ab  diesem  Zeitpunkt  voll- 

15  zieht  der  Blechgegenhalter  mit  Ziehkissen  zwi- 
schen  den  Punkten  52  (X2)  und  53  (X3)  entspre- 
chend  der  Kurve  54  den  gleichen  Weg  wie  das 
Oberwerkzeug.  Nach  dem  Durchschreiten  des  un- 
teren  Totpunkts  UT  fährt  der  Pressenstößel  9  mit 

20  Blechgegenhalter  7  wieder  gemeinsam  bis  zum 
Punkt  53  nach  oben,  wobei  die  Aufwärtsbewegung 
des  Ziehkissens  und  damit  des  Blechgegenhalters 
durch  den  Pneumatikzylinder  12  bewerkstelligt 
wird.  Ab  dem  Punkt  53  (Drehwinkel  X3)  trennen 

25  sich  Pressenstößel  9  und  Blechgegenhalter  7 
durch  Einwirken  der  Dämpfung. 

Durch  die  in  Fig.  3  dargestellte  Vorbeschleuni- 
gung  um  den  Betrag  "a"  vom  Punkt  51  zum  Punkt 
52  wird  der  Aufprallschlag  des  Oberwerkzeugs  auf 

30  den  Blechgegenhalter  entscheidend  gedämpft. 
Durch  das  Flächenverhältnis  der  Wirkfläche 

des  Hydraulikzylinders  33  und  des  Dämpfungszy- 
linders  13,  d.  h.  durch  das  Verhältnis  der  wirksa- 
men  Kolbenflächen  der  beiden  Kolben  36  der  Hy- 

35  draulikzylinder  33  zur  wirksamen  oberen  Fläche 
des  Kolbens  20  des  Dämpfungszylinders  13  wird 
die  Relativgeschwindigkeit  der  Kolben  36  zum  Kol- 
ben  20  gegeneinander  bestimmt.  Dabei  wird  das 
Flächenverhältnis  so  gewählt,  daß  während  der  Be- 

40  schleunigungsphase  des  Blechgegenhalters  7  die- 
ser  langsamer  läuft  als  der  Pressenstößel  9,  wo- 
durch  das  Oberwerkzeug  8  den  Blechgegenhaiter  7 
nach  einem  bestimmten  Weg  einholt  und  auf  die 
Zieheinrichtung  aufsetzt.  Dies  wird  durch  einen 

45  Druckabfall  am  Drucksensor  55  erkannt. 
Anhand  des  Wegmessers  48  kann  der  hierbei 

zurückgelegte  Weg  der  Zieheinrichtung  bis  zum 
Aufsetzen  des  Oberwerkzeugs  8  auf  den  Blechge- 
genhalter  7  kontrolliert  werden.  Nach  der  abge- 

50  schlossenen  Vorbeschleunigung  wird  das  Propor- 
tionalventil  43  wieder  geöffnet,  wobei  der  Dämp- 
fungszylinder  13  nach  dem  Schließen  des  Ventils 
45  das  erforderliche  Ölvolumen  über  ein  Rück- 
schlagventil  56  aufnimmt. 

55  Nach  dem  Erreichen  des  unteren  Totpunkts  UT 
wird  das  2/2-Wegeventil  24  und  das  Ventil  25  ge- 
öffnet,  so  daß  sich  die  Zieheinrichtung,  dem  Pres- 
senstößel  9  folgend,  wieder  nach  oben  bewegen 
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kann.  Dabei  wird  die  Aufwärtsbewegung  durch  die 
Drosselbohrung  22  abgebremst  und  insbesondere 
ein  Aufprallschlag  in  der  oberen  Endlage  des 
Blechgegenhalters  vermieden. 

Der  Dämpfungszylinder  13  dient  demnach  so- 
wohl  zur  Dämpfung  der  Aufwärtsbewegung  des  als 
Feder  wirkenden  Pneumatikzyiinders  12  als  auch 
zur  Erzeugung  der  zuvor  beschriebenen  Vorbe- 
schleunigung  des  Ziehkissens  mit  Blechgegenhal- 
ter  7.  Nach  erfolgtem  Ziehvorgang  wird  das  2/2- 
Wegeventil  24  wieder  geschlossen. 

Die  in  den  Figuren  4  bis  6  dargestellte  erfin- 
dungsgemäße  Presse  ist  prinzipiell  gleich  aufge- 
baut  wie  die  zuvor  beschriebene  Presse  mit  folgen- 
den  Unterschieden  im  Aufbau  und  Wirkungsweise: 

Wie  aus  Fig.  4  ersichtlich,  sind  die  bei  dieser 
Ausführungsform  vorgesehenen  Hydraulikzylinder 
33  direkt  am  Pressenstößel  9  befestigt,  wobei  die 
Kolbenstange  34  des  doppelseitig  beaufschlagba- 
ren  Kolbens  36  über  eine  Kalotte  35  mit  einer 
VerStelleinrichtung  57  verbunden  ist,  die  ihrerseits 
fest  am  Ständer  32  befestigt  ist.  Die  Verstelleinrich- 
tung  57  sieht  über  eine  Steilschraube  58  eine  vari- 
able  Höhenverstellung  der  Kolbenstange  34  vor,  d. 
h.  die  Ausgangslage  des  Kolbens  36  kann  in  seiner 
Höhe  variiert  werden. 

Wie  im  rechten  Teil  der  Fig.  4  sowie  in  Fig.  6 
dargestellt,  enthält  die  Wandung  des  Hydraulikzy- 
linders  33  eine  obere  Durchgangsbohrung  59,  eine 
untere  Durchgangsbohrung  60  analog  zur  Darstel- 
lung  in  Fig.  2.  Zusätzlich  ist  eine  Durchgangsboh- 
rung  62  im  mittleren  Höhenbereich  des  Hydraulik- 
zylinders  vorhanden,  die  als  Steuerbohrung  dient. 
In  Fig.  5  ist  die  Ansicht  dieser  Steuerbohrung  aus 
Richtung  Y  in  Fig.  4  näher  dargestellt. 

Die  Presse  nach  Figuren  4  bis  6  arbeitet  wie 
folgt:  Die  Ausgangslage  des  Kolbens  36  wird  durch 
die  Höhenverstelleinrichtung  57,  58  je  nach  Anwen- 
dungsfall  und  Betriebsweise  der  Vorrichtung  vorge- 
geben.  Bei  der  Abwärtsbewegung  des  Pressenstö- 
ßels  9  bewegt  sich  der  Hydraulikzylinder  33  nach 
unten,  wodurch  der  Kolben  36  im  Zylinderraum  des 
Hydraulikzylinders  33  nach  oben  wandert  und  das 
im  oberen  Druckraum  37  befindliche  Druckmedium 
über  die  mittlere  Durchgangsbohrung  62  und  einer 
Bypassleitung  63  in  der  Gehäusewandung  des  Hy- 
draulikzylinders  33  und  die  untere  Bohrung  60  in 
den  unteren  Druckraum  38  befördert.  Die  obere 
Durchgangsbohrung  59  bleibt  während  dieses 
Überströmes  vom  oberen  37  zum  unteren  38 
Druckraum  über  das  Ventil  63  verschlossen. 

Kurz  vor  dem  Auftreffen  des  Oberwerkzeugs  8 
auf  den  Blechgegenhalter  7  verschließt  der  Kolben 
36  allmählich  die  Bohrung  62,  hervorgerufen  durch 
die  Abwärtsbewegung  des  Hydraulikzylinders  33, 
wodurch  das  Hydraulikmedium  im  oberen  Druck- 
raum  37  durch  die  Durchgangsbohrung  59  in  die 
Druckleitung  39,  44  verdrängt  wird.  Über  das  Ventil 

45  wird  das  Druckmedium  sodann  dem  Dämp- 
fungszyiinder  13  zur  Erzeugung  der  wegabhängi- 
gen  Vorbeschleunigung  zugeführt.  Der  Vorgang  ge- 
schieht  dabei  analog  wie  zu  Figuren  1  und  2  be- 

5  schrieben. 
Die  Lage  des  Kolbens  36  läßt  sich  zur  Bestim- 

mung  des  Beschleunigungsbeginns  mit  der  Ver- 
stelleinrichtung  58  positionieren.  Zusätzlich  erfolgt 
hiermit  auch  die  Einstellung  auf  verschiedene 

w  Werkzeughöhen.  Nach  dem  Aufsetzen  des  Ober- 
werkzeugs  8  auf  den  Blechgegenhalter  7,  was  wie- 
derum  am  Druckabfall  durch  den  Drucksensor  55 
erkannt  wird,  kann  der  zurückgelegte  Weg  wieder- 
um  am  Wegmesser  48  kontrolliert  werden.  Das 

15  Ventil  63  wird  nach  erfolgter  Vorbeschleunigung 
geöffnet  und  das  Ventil  45  geschlossen.  Hierdurch 
kann  beim  restlichen  Ziehvorgang  das  Druckmedi- 
um  vom  oberen  Druckraum  37  Uber  das  Ventil  63 
in  den  unteren  Druckraum  38  über  die  Durch- 

20  gangsbohrungen  59,  60  im  Hydraulikzylinder  33 
geleitet  werden.  Die  erforderliche  Menge  des  Hy- 
draulikmediums  für  den  Dämpfungszylinder  13 
wird  aus  dem  Ölbehälter  21  entnommen.  Dies  gilt 
sowohl  beim  Ausführungsbeispiel  nach  Figuren  1 

25  und  4. 
Bei  der  anschließenden  Aufwärtsbewegung 

verläuft  der  Vorgang  der  Vorrichtung  nach  Fig.  4 
analog  wie  zu  Figuren  1  und  2  beschrieben. 

Bei  der  erfindungsgemäßen  Presse  mit  Zie- 
30  heinrichtung  gemäß  den  dargestellten  Figuren  sind 

demnach  am  Ständer  32  der  Presse  ein  oder  meh- 
rere  und  insbesondere  zwei  Hydraulikzylinder  33 
seitlich  im  Bereich  des  Pressenstößels  9  angeord- 
net,  wobei  der  Pressenstößel  9  die  jeweiligen  Kol- 

35  benstangen  oder  das  Zylindergehäuse  bewegt.  Das 
dabei  im  Zylinderraum  oder  Druckraum  verdrängte 
Hydraulikmedium  wird  vorzugsweise  mit  Hilfe  eines 
Proportionalventils  43  in  Verbindung  mit  Wegmes- 
sern  47,  48  zeit-  und  wegabhängig  in  einen  Dämp- 

40  fungszylinder  13  verdrängt,  wodurch  die  Ziehein- 
richtung  vor  dem  Auftreffen  des  Oberwerkzeugs  8 
auf  den  Blechgegenhalter  7  in  Bewegung  gebracht 
wird.  Die  Geschwindigkeit  des  Ziehkissens  wird  G 
dabei  geringer  gewählt  als  die  des  Pressenstößeis; 

45  sie  verläuft  jedoch  analog  und  gleichgerichtet  zur 
Stößelbewegung.  Hierdurch  kann  das  Oberwerk- 
zeug  nach  einem  vorher  bestimmten  Weg  sanft  auf 
den  Blechgegenhalter  aufsetzen. 

In  besonderer  Ausbildung  sind  am  Pressens- 
so  bößel  9  ein  oder  mehrere  Hydraulikzylinder  33 

direkt  angeordnet,  wobei  deren  Kolbenstangen  34 
mit  dem  Ständer  32  über  Verstellmechanismen  57, 
58  verbunden  sind.  Die  Hydraulikyzlinder  33  wei- 
sen  in  den  Wandungen  spezielle  Öffnungen  62  auf, 

55  die  dreieckförmig  angeordnet  sind  (siehe  Fig.  5), 
welche  beim  Niedergang  des  Pressenstößels  9 
kurz  vor  dem  Auftreffen  des  Pressenstößels  auf  die 
Zieheinrichtung  durch  den  Kolben  36  alimählich 
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verschlossen  werden,  wodurch  der  in  den  Dämp- 
fungszylindern  13  verdrängte  ölvolumenstrom  im- 
mer  mehr  zunimmt  und  eine  Beschleunigung  der 
Zieheinrichtung  bzw.  des  Blechgegenhalters  zur 
Folge  hat.  Die  Wirkfläche  der  Summe  der  Kolben 
36  der  Hydraulikzylinder  33  ist  kleiner  als  die  des 
Kolbens  20  des  Dämpfungszylinderg  13,  so  daß 
der  Pressenstößel  9  den  Blechgegenhalter  7,  des- 
sen  Geschwindigkeit  analog  zur  Stößelgeschwin- 
digkeit  verläuft,  nach  einem  gewissen  Weg  einholt. 

Ansprüche 

1.  Mechanische  oder  hydraulische  Presse  mit  Zie- 
heinrichtung  für  Zieharbeiten  oder  Ziehstufe  einer 
Stufenpresse  bei  der  die  Blechhaltung  eines  Blech- 
gegenhalters  (7)  mittels  einer  Ziehkisseneinrichtung 
mit  Druckwange  (11)  mit  einem  Druckmedium  ge- 
spannt  wird,  wobei  die  Bewegung  eines  Pressen- 
stößels  (9)  auf  eine  erste  Kolben-Zylindereinheit 
(33)  übertragen  wird,  dessen  Druckmedium  zeit- 
und/oder  wegabhängig  auf  eine,  mit  der  Druckwan- 
ge  (11)  verbundene  zweite  Kolben-Zylindereinheit 
(13)  im  Sinne  einer  vorbeschleunigenden  Abwärts- 
bewegung  des  Ziehkissens  und  damit  des  Blech- 
gegenhalters  (7)  einwirkt,  wobei  aufgrund  der  ge- 
wählten  Druckflächenverhältnisse  die  Stößelge- 
schwindigkeit  des  Pressenstößels  (9)  größer  ist  als 
die  gleichgerichtete  Ziehkissengeschwindigkeit  und 
wobei  weiterhin  das  Druckmedium  der  ersten 
Kolben-Zylindereinheit  (33)  erst  kurz  vor  dem  Auf- 
treffen  des  Oberwerkzeugs  (8)  auf  den  Blechge- 
genhalter  (7)  der  mit  dem  Ziehkissen  verbundenen 
zweiten  Kolben-Zylindereinheit  (13)  im  Sinne  einer 
definierten  Abwärtsbewegung  des  Ziehkissens  zu- 
geführt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  er- 
ste  Kolben-Zylindereinheit  (33)  als  doppelseitig  wir- 
kender  Hydraulikzylinder  (33)  mit  sich  nach  beiden 
Seiten  seines  Kolbens  (36)  erstreckender  Kolben- 
stange  (34)  ausgebildet  ist,  daß  der  obere  (37)  und 
der  untere  (38)  Druckraum  der  ersten  Kolben-Zylin- 
dereinheit  (33)  über  eine  Druckleitung  (39,  42)  oder 
einer  Bypassleitung  (63)  miteinander  verbunden 
sind,  durch  welche  bei  der  Abwärtsbewegung  des 
Pressenstößels  (9)  ein  Druckausgleich  zwischen 
dem  oberen  und  dem  unteren  Druckraum  (37,  38) 
erfolgt  und  daß  kurz  vor  dem  Auftreffen  des  Ober- 
werkzeugs  (8)  auf  den  Blechgegenhalter  (7)  der 
Überströmvorgang  gestoppt  und  das  weiterhin  ver- 
drängte  Druckmedium  aus  dem  oberen  Druckraum 
(37)  der  ersten  Kolben-Zylindereinheit  geregelt 
oder  zwangsgesteuert  der  zweiten  Kolben-Zylinde- 
reinheit  (13)  im  Sinne  einer  Abwärtsbeschleunigung 
des  zugehörigen  Kolbens  (20)  und  damit  des  Zieh- 
kissens  zugeführt  wird,  so  daß  das  Oberwerkzeug 
(8)  nach  einem  vorher  bestimmten  Weg  sanft  auf 
den  Blechgegenhalter  (7)  aufsetzt. 

2.  Presse  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  obere  (37)  und  der  untere  (38)  Druck- 
raum  der  ersten  Kolben-Zylindereinheit  über  eine 
Druckleitung  (39,  42)  mit  dazwischen  geschaltetem 

5  integriertem  Proportionalventil  (43)  verbunden  ist, 
wobei  vorzugsweise  der  Weg  des  Pressenstößels 
(9)  über  eine  Wegmeßeinrichtung  (47)  erfaßbar  und 
der  Steuerung  des  Proportionalventils  (43)  zuführ- 
bar  ist. 

10  3.  Presse  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  das  der  obere  (37)  und  der  untere 
Druckraum  (38)  der  ersten  Kolben-Zylindereinheit 
über  eine  verschließbare  Bypassleitung  (63)  ver- 
bunden  ist,  wobei  zur  Einleitung  der  Vorbeschleuni- 

75  gung  des  Ziehkissens  die  obere  Öffnung  (62)  der 
Bypassleitung  (63)  durch  den  Kolben  (36)  der  er- 
sten  Kolben-Zylindereinheit  (33)  verschließbar  ist, 
so  daß  das  weiterhin  im  oberen  Druckraum  (37) 
verdrängte  Hydraulikmedium  danach  der  zweiten 

20  Kolben-Zylindereinheit  (13)  zuführbar  ist. 
4.  Presse  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  zylindergehäuse  (33)  der  ersten 
Kolben-Zylindereinheit  direkt  mit  dem  Pressenstö- 
ßel  (9)  verbunden  und  die  zugehörige  Kolbenstan- 

25  ge  (34)  in  seinem  unteren  Bereich  ortsfest  am 
Pressenständer  (32)  befestigt  ist,  das  in  der  Zylin- 
derwandung  des  Hydraulikzylinders  (33)  eine  obere 
(59),  mittlere  (62)  und  untere  (60)  Durchlaßbohrung 
vorgesehen  sind,  wobei  die  mittlere  und  die  untere 

30  Durchlaßbohrung  (62,  60)  über  eine  Bypassleitung 
(63)  verbunden  sind,  daß  kurz  vor  dem  Auftreffen 
des  Oberwerkzeugs  (8)  auf  den  Blechgegenhalter 
(7)  die  mittlere  Durchlaßöffnung  (62)  durch  den 
Kolben  (36)  des  Hydraulikzylinders  (33)  verschließ- 

35  bar  ist,  wodurch  das  weiterhin  im  oberen  Druck- 
raum  (37)  verdrängte  Druckmedium  der  zweiten 
Kolben-Zylindereinheit  (13)  im  Sinne  einer  Vorbe- 
schleunigung  des  Ziehkissens  (11)  zuführbar  ist. 
5.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 

40  che  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zwei- 
te  Kolben-Zylindereinheit  als  an  sich  bekannter 
Dämpfungszylinder  (13)  ausgebildet  ist,  der  unter- 
halb  einer  pneumatischen  Verspanneinrichtung  (12) 
angeordnet  ist  und  dessen  Kolben  (20)  mit  Kolben- 

45  Stange  (19  )  in  starrer  Wirkverbindung  mit  der  Kol- 
benstange  (19)  der  pneumatischen  Verspannein- 
richtung  (12)  und  damit  des  Ziehkissens  (11)  steht, 
wobei  der  oberhalb  des  Kolbens  (20)  angeordnete 
ringförmige  Druckraum  (46)  des  Dämpfungszylin- 

50  ders  (13)  mit  Druckmedium  aus  dem  Hydraulikzy- 
linder  (33)  im  Sinne  einer  Abwärtsbewegung  des 
Kolbens  (20)  beaufschlagbar  ist. 
6.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

55  zwei  Hydraulikzylinder  (33)  seitlich  am  Pressenstö- 
ßel  (9)  angeordnet  sind,  die  hydraulisch  über 
Druckleitungen  (39,  42)  parallelgeschaltet  sind. 
7.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorherge- 
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henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Wirkfläche  der  beiden  Zylindereinheiten  (33) 
kleiner  ist  als  die  Wirkfläche  des  Dämpfungszylin- 
ders  (20),  derart,  daß  der  Pressenstößel  (9)  bzw. 
das  Oberwerkzeug  (8)  das  Ziehkissen  (11)  bzw.  5 
den  Blechgegenhalter  (7),  deren  Geschwindigkeit 
analog  zur  Stößelgeschwindigkeit  verläuft,  nach  ei- 
nem  gewissen  Weg  einholt. 
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