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@ Mechanische oder hydraulische Presse mit Zieheinrichtung oder Ziehstufe einer Stufenpresse.

@ Es wird eine mechanische oder hydraulische
Presse mit Zieheinrichtung flir Zieharbeiten oder
Ziehstufe einer Stufenpresse vorgeschlagen, dessen
Werkstlick (8) mittels eines Blechgegenhalters (7)
verspannt ist. Um den beim Aufireffen des Ober-
werkzeugs (8) auf den Blechgegenhalter (7) entste-
hende Aufschiag und insbesondere den Aufschla-
glarm zu ddmpfen, wird die Bewegung des Pressen-
st6Bels (9) auf wenigstens einen Hydraulikzylinder
(33) Uberiragen, dessen Hydraulikmedium Uber eine
Regelung oder zwangsgesteuert auf einen weiteren
Druckzylinder (13) und insbesondere einem Damp-
fungszylinder (13) einwirkt, der mit dem Ziehkissen
und damit mit dem Blechgegenhalter (7) in Verbin-
dung steht.
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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-
stlick zu halten, wozu das Werkstlick zwischen
einem speziellen Blechgegenhalter und dem herab-
fahrenden Oberwerkzeug eingeklemmt wird. Dabei
muB der vom St&Bel wihrend des Niedergangs
aufgebrachten Kraft eine Gegenkraft Uiber ein nach-
gebendes Polster entgegenwirken. Hierflir wird die
Gegenkraft auf den Blechgegenhalter durch eine
darunterliegende Zieheinrichtung - auch Druckkis-
sen oder Ziehkissen genannt - aufgebracht.

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

Beim Aufireffen des Oberwerkzeugs auf den
Blechgegenhalter entsteht stets ein verhdltnismaBig
harter Schlag mit nachfolgenden Schwingungen,
der mit einer enisprechenden groBen Ldrmentwick-
lung verbunden ist. Gleichzeitig muB der Blechge-
genhalter schlagartig auf die Geschwindigkeit des
Pressenstdflels beschleunigt werden, was einen er-
h&hten Energiebedarf erzeugt.

Aus der EP 0 074 421 A1 ist es bekannt, den
Blechgegenhalter vor dem Aufireffen des Pressen-
stdBels mit Hilfe eines zusdizlich in der Verldnge-
rung der unteren Kolbenstange angeordnsten Hy-
draulikzylinders und eines lber die Maschinen-
steuerung arbeitenden Proportionalventils, welches
zwischen einer separaten Hydraulikpumpe und
dem Hydraulikzylinder angeordnet ist, vorab in eine
Abwiértsbewegung zu versetzen. Diese Bewegung
ist jedoch in der Vorbeschleunigungsphase des
Blechgegenhalters lediglich zeitgesteuert, wobai
keine gezielte und dosierte Menge an Hydraulikdl
in den Hydraulikzylinder gelangt.

Aus der DE 36 40 788 Al ist es ebenso be-
kannt, den Blechgegenhalter mit Hilfe eines in der
Verldngerung der unteren Kolbenstange angeord-
neten zusitzlichen Hydraulikzylinders sowie sines
damit verbundenen Vorbeschleunigungszylinders
mit einer gezielt vorgegebenen Hydraulikmenge in
Bewegung zu setzen, wobei die zugefiihrie Menge
durch ein Proportionalventil gesteuert wird. Diese
Bewegung ist ebenfalls in der Vorbeschleunigungs-
phase des Blechgegenhalters zeitgesteuert und er-
fordert eine jeweilige Anpassung der Steuerung an
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eventuell verschieden auftretende Hubzahlen und
Arbeitsdriicke, wobei die Geschwindigkeit der Zie-
heinrichtung bei verschiedenen Hubzahlen und Ar-
beitsdrlicken nicht immer analog zur Geschwindig-
keit des Pressenstdfels veriduit.

Aus der DD 242 355 Al ist eine Einrichtung der
gattungsgemaBen Art zur Vorabbeschleunigung der
beweglichen Kissenmassen bei Ziehpressen be-
kannt geworden. Dabei wird eine allmZhliche Be-
schleunigung des Ziehkissens von Null auf nahezu
StdBelgeschwindigkeit erzieit. Dies geschieht mit-
tels eines komplizierten Teleskopzylinders in einem
Steuerleitungssystem, mit einem teleskopf&rmig
ausgebildeten Ringkolben, der mittels eines tiber
den Pressenstdfiel betdtigbaren Stempels bewegt
wird. Dabei werden die Ringkolben nacheinander
beaufschlagt und verdringen damit stufenformig
und damit wegabhéngig Druckmittel fiir die Vorab-
beschleunigung der Ziehkissenbewegung. Die An-
zahl der Teleskopkolben bestimmt dabei das MaB
der Vorabbeschleunigung der beweglichen Kissen-
massen. Unterschiedliche Hubzahlen der Ziehpres-
se und Arbeitsdriicke k8nnen bei dieser bekannten
Vorrichtung durch eine Verstellung der Ausgangsia-
ge des mit dem PressenstdfBel verbundenen Stem-
pels erzielt werden. Die wegabh#ngigen Steue-
rungsmaBnahmen werden dann Uber die stufenfor-
mig ausgebildeten Ringkolben hydraulisch umge-
setzt. Nachteilig an dieser bekannten Vorrichtung
ist der komplizierte Aufbau der Kolben-Zylinderein-
heit mit dem darin integrierten stufenfSrmigen
Ringkolben. Die Abstufung der Ringkolben ergibt
eine feste Abstufung der sich aufbauenden Hydrau-
likdrlicke flr die Vorabbeschleunigung des Blech-
gegennalters, was eine sehr unflexible L&sung dar-
stellt.

Vorteile der Erfindung:

Die erfindungsgemiBe Presse mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat dem-
gegeniiber den Vorteil, das sie eine Zieheinrich-
fung enthilt, mittels welcher der beim Aufireffen
des Oberwerkzeuges auf den Blechgegenhalter
enistehende Aufschlagldrm durch eine Vorabbe-
schleunigung der Ziehkissenmassen betréchtlich
vermindert werden kann, wobei sehr einfache
schaltungstechnische und bauliche MaBnahmen
verwendet werden. Der Vorgang der Vorbeschleu-
nigung 14uft weitgehend ohne komplizierte und ver-
z8gerungsbehaftete Ventilsteuerung ab, d. h. die
Ventilsteuerungen werden auf ein MindestmaB be-
schrénkt. Trotzdem ist eine weitgehende Beeinflus-
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sung des Vorgangs bei einer Anderung der Aus-
gangsvoraussetzungen moglich, wobei eine hche
Reproduzierbarkeit des Bearbeitungsvorgangs auf-
grund des Verzichts auf umfangreiche Regelme-
chanismen gewi3hrleistet ist. Ahnlich wie bei der
DD 242 355 Al soll dabei bei der vorliegenden
Erfindung der Vorbeschleunigungsvorgang des
Blechgegenhalters mit separaten Hydraulikzylin-
dern vorgenommen werden, die mit der Bewegung
des PressenstOBels gekoppelt sind. Durch eine
Weg- und Zeiterfassung der einzelnen Bewegungs-
vorgdnge 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 Unteranspriichen sind weitere vorteilhaf-
te MaBnahmen und Ergdnzungen zur Weitorent-
wicklung der erfindungsgemiBen Presse angege-
ben.

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

Fig. 1 eine Presse mit Zieheinrichtung mit am

Pressenstdnder angeordneten Kolben-Zylinde-

reinheiten, deren Kolben vom Pressenstdfel an-

getrieben werden,

Fig. 2 in einer schematischen Teilschnittansicht

die Zieheinrichtung gemas Fig. 1 mit den pneu-
matischen und hydraulischen Steuer- und Re-
gelkomponenten,

Fig. 3 ein Diagramm von St&8elweg und Zieh-

kissenweg,

Fig. 4 eine Presse mit Zieheinrichtung mit einer

Kolben-Zylindereinheit, deren Hydraulikzylinder

am PressensttBel befestigt ist und mit einem

am Pressenstdnder vorgesehenen Verstelime-
chanismus fiir die Kolbenstange,

Fig. 5 eine Ansicht Y nach Fig. 4 und

Fig. 6 eine Presse mit Zieheinrichtung gemé&s

Fig. 4 mit den pneumatischen und hydrauti-

schen Steuer- und Regelkomponenten.

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

Die Presse 1 mit Zieheinrichtung 2 in den
Figuren 1 und 4 besteht aus sinem stationdren
unteren Pressentisch 3 mit einer als Schiebetisch 4
ausgebildeten Tischauflage zur Aufnahme eines
Unterwerkzeugs 5 zur Herstellung eines Werk-
stlicks, dargestellt durch eine noch nicht bearbeite-
te Platine 8. Die Platine 6 ist auf einen Blechgegen-
halter 7 aufgelegt, der im Unterwerkzeug 5 mit
Stempel 5 gefuhrt ist. Das Oberwerkzeug 8 ist mit
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einem Pressenstdfiel 9 verbunden. Der Blechge-
genhalter 7 stlitzt sich Uber Druckbolzen 10 auf
einer Druckwange 11 ab. Die Druckwange 11 wird
von einer darunterliegenden, zentralen Kolben-Zy-
lindereinheit 12 abgestltzt, die pneumatisch betd-
tigt ist und wie eine nach oben drlickende Feder
wirkt. Unterhalb der Kolben-Zylindereinheit 12 ist in
Wirkverbindung mit der gleichen Kolbenstange 19
eine weitere Kolben-Zylindereinheit 13 vorgesehen,
die als hydraulischer Dampfungszylinder der
Dampfung der aufwérts gerichteten Kolbenbewe-
gung der darlberliegenden Kolben-Zylindereinheit
12 dient. Die Kolben-Zylindereinheiten 12 und 13
sind in den Figuren 2 und 6 in ihrer Schaltungsan-
ordnung nochmals ndher dargestellt. Die an sich
bekannte Kolben-Zylindersinheit 12 - im weiteren
Pneumatikzylinder 12 genannt - besteht aus einem
Zylindergehduse 14 mit oberem 15 und unterem
16 Druckraum, der jeweils von einem einseitig be-
aufschlagbaren Kolben 17, 18 durchfahren wird.
Eine das gesamte Zylindergehiuse 14 durchset-
zende Kolbenstange 19 verbindst den oberen und
den unteren Kolben 17, 18 und ragt im oberen und
im unteren Bereich aus dem Zylindergeh3use 14
heraus. Der nach oben herausragende Bereich 19’
der Kolbenstange 19 unterstiitzt die in Figuren 2
und 6 nur angedeutete Druckwange 11. Der untere
Bereich 19" der Kolbenstange 19 ragt aus dem
unteren Bereich des Zylindergehduses 14 heraus
und miindet in der darunterliegenden Koiben-Zylin-
dereinheit 13 - im weiteren Ddmpfungszylinder 13
genannt -. In diesem Bereich ist die Kolbenstange
19" mit einem Kolben 20 versehen, der innerhalb
des Dampfungszylinders 13 lduft. Um den Damp-
fungszylinder 13 ist ein mit Luft vorgespannter Ol-
behilter 21 angeordnet. Eine Drosselbohrung 22
mit nachgeschalteter hydraulischer Schalftung 23
dient zur Betitigung des Dadmpfungszylinders 13.
Hierflir ist ein 2/2-Wegeventil 24 mit nachgeschal-
tetem 3/2-Wegeventil 25 vorgesehen, die zum ei-
nen mit der Drosselbohrung 22 und zum anderen
mit einer Zuflhrbohrung 26 zum Dampfungszylin-
der 13 mit oberen Druckraum 46 fiihren. Die Steu-
erschaltung sieht einen weiteren Zugang 27 zum
Olbehilter 21 vor.

Die DruckrBume 15, 16 des oberhalb des
Dampfungszylinders 13 angeordneten Pneumatik-
zylinders 12 werden Uber eine Druckleitung 28 mit
Druckmedium aus einem Pneumatikspeicher 29
versehen, dessen Druck stufenlos einstellbar ist.

GeméB der Darstellung in Fig. 1 sind am Stén-
der 32 der Presse 2 Hydraulikzylinder 33 vorgese-
hen, deren jeweilige Kolbenstange 34 Uiber eine
Kalotte 35 mit dem Pressenstdfel 9 fest verbunden
ist. Im Hydraulikzylinder 33 I4uft ein doppeiseitig
beaufschlagbarer Kolben 36, wobei die obere Kol-
benstange 34 nach unten hin mit gleichem Durch-
messer verldngert ist, so daB sich ein im Quer-
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schnitt gleichbleibender oberer Druckraum 37 und
unterer Druckraum 38 einstellt. Wie in Fig. 2 nZher
dargestellt, sind die beiden oberen Druckrdume 37
der beiden seitlich im Stinderbereich angeordne-
ten Hydraulikzylinder 33 Uber eine Druckleitung 39
miteinander verbunden und an eine Hydraulikpum-
pe 40 angeschiossen. Weiterhin ist ein Speicher 41
mit den oberen Druckrdumen 37 verbunden. Auch
die unteren Druckrdume 38 der beiden Hydraulik-
zylinder 33 sind Uiber 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
Druckrdume verbindet.

Uber eine weitere Druckleitung 44 ist die, die
unteren Druckrdume 38 verbindende Druckleitung
42 tber ein 2/2-Wegeventil 45 mit dem oberhalb
des Kolbens 20 des Ddmpfungszylinders 13 vorge-
sehenen Druckraum 46 verbunden. Am Pressen-
stdBel 9 ist ein erster Wegmesser 47 zur Bestim-
mung des PressensidBelwegs 9 vorgesehen. Die
Bewegung der Zieheinrichtung, d. h. die Bewegung
der Druckwange 11, wird Uber die Bewegung der
Kolbenstange 19 erfaBt. HierfUr ist ein weiterer
Wegmesser 48 am Kolben 20 des Dampfungszy-
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 gem3B der in Fig. 1 dargestellten
Ausgangsstellung, d. h. mit hochgefahrenem Pres-
senstdBel 9. Wihrend sich der Pressenstdfel 9 mit
dem daran befestigien Oberwerkzeug 8 nach unten
bewegt, ist das in Fig. 2 dargestellte Proportional-
ventil 43 gedffnet, so daB bei der Abwartsbewe-
gung des Kolbens 36 das im unteren Druckraum
38 des Hydraulikzylinders 33 befindliche Druckme-
dium Uber die Druckleitung 42, das Proportional-
ventil 43, der oberen Druckleitungen 39 in den
oberen Druckraum 37 verdringt wird. Uber die
Wegmepeinrichtung 47 wird der Weg des Pressen-
st&Bels 9 erfaBt.

Kurz vor den Aufireffen des Oberwerkzeugs 8
auf den Blechgegenhalter 7 wird das Proportional-
ventil 43 geschlossen, wodurch das im unteren
Druckraum 38 verdringte Ol nicht mehr in den
oberen Druckraum 37, sondern Uber die Leitung 44
und das Ventil 45 in den oberen Druckraum 46 des
Didmpfungszylinders 13 befdrdert wird. Dabei wird
das Proportionalventil 43 durch den Wegmesser 47
ausgeldst und rampengesteuert geschlossen, d. h.
nach einer vorbestimmien, vorzugsweise linearen
Absperrcharakteristik. In Fig. 3 ist der Bewegungs-
ablauf der Zieheinrichtung in Abh3ngigkeit von der
eingestellien Rampe prinzipiell dargestelif. Die X-
Achse zeigt den Drehwinkel des mechanisch ange-
triebenen rotierenden StdBelantriebs, die Y-Achse
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den StdBelhub. Die Kurve 49 zeigt den Weg des
Pressensttfels 9, wobei mit UT der untere Tot-
punkt gekennzeichnet ist. Der Weg der Druckwan-
ge 11 und damit des Blechgegenhalters 7 ist mit
Bezugszeichen 50 dargestellt. Bereits im Punkt 51
beim Drehwinkel Xi beginnt der Vorbeschleuni-
gungsprozef des Blechgegenhalters 7, d. h. das
Proporiionalventil 43 beginnt den Durchlauf des
Druckmediums zu schliefen. Gem&B der Darstel-
lung in Fig. 3 erfolgt die Vorbeschleunigung des
Blechgegenhalters 7 vom Punkt 51 zum Punkt 52
liber die Wegstrecke "a", bevor das Oberwerkzeug
8 im Punkt 52 beim Drehwinkel Xz auf den Blech-
gegenhalter 7 aufsetzt. Ab diesem Zeitpunkt voll-
zieht der Blechgegenhalter mit Ziehkissen zwi-
schen den Punkten 52 (Xz) und 53 (Xs) entspre-
chend der Kurve 54 den gleichen Weg wie das
Oberwerkzeug. Nach dem Durchschreiten des un-
teren Totpunkis UT f8hrt der Pressenstdfiel 9 mit
Blechgegenhalter 7 wieder gemeinsam bis zum
Punkt 53 nach oben, wobei die Aufwirtsbewegung
des Ziehkissens und damit des Blechgegenhalters
durch den Pneumatikzylinder 12 bewerkstelligt
wird. Ab dem Punkt 53 (Drehwinkel X3) trennen
sich Pressenstdfel 9 und Blechgegenhaiter 7
durch Einwirken der D&mpfung.

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

Durch das Fliachenverhilinis der Wirkflache
des Hydraulikzylinders 33 und des Dampfungszy-
linders 13, d. h. durch das Verh3linis der wirksa-
men Kolbenfldchen der beiden Kolben 36 der Hy-
draulikzylinder 33 zur wirksamen oberen Fliche
des Kolbens 20 des Da&mpfungszylinders 13 wird
die Relativgeschwindigkeit der Kolben 36 zum Kol-
ben 20 gegeneinander bestimmt. Dabei wird das
Flachenverhilinis so gewdhlt, daB wihrend der Be-
schleunigungsphase des Blechgegenhalters 7 die-
ser langsamer |3uft als der PressensttBel 9, wo-
durch das Oberwerkzeug 8 den Blechgegenhalter 7
nach einem bestimmten Weg einholt und auf die
Zieheinrichtung aufsetzt. Dies wird durch einen
Druckabfall am Drucksensor 55 erkannt.

Anhand des Wegmessers 48 kann der hierbei
zurlickgelegte Weg der Zieheinrichtung bis zum
Aufsetzen des Oberwerkzeugs 8 auf den Blechge-
genhalter 7 kontrolliert werden. Nach der abge-
schlossenen Vorbeschieunigung wird das Propor-
tionalventil 43 wieder ge&ffnet, wobei der Dadmp-
fungszylinder 13 nach dem SchlieBen des Ventils
45 das erforderliche Olvolumen iiber ein Riick-
schlagventil 56 aufnimmt.

Nach dem Erreichen des unteren Totpunkts UT
wird das 2/2-Wegeventil 24 und das Ventil 25 ge-
6ffnet, so daB sich die Zieheinrichtung, dem Pres-
senstdfBel 9 folgend, wieder nach oben bewegen
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kann. Dabei wird die Aufwértsbewegung durch die
Drosselbohrung 22 abgebremst und insbesondere
ein Aufpralischlag in der oberen Endlage des
Blechgegenhalters vermieden.

Der D&mpfungszylinder 13 dient demnach so-
woh!t zur Ddmpfung der Aufwirtsbewegung des als
Feder wirkenden Pneumatikzylinders 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 dargestelits erfin-
dungsgemife 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
Ausflihrungsform vorgesehenen Hydraulikzylinder
33 direkt am Pressenstdfel 9 befestigt, wobei die
Kolbenstange 34 des doppelseitig beaufschlagba-
ren Kolbens 36 Uber eine Kalotte 35 mit einer
Verstelleinrichtung 57 verbunden ist, die ihrerseits
fest am Stinder 32 befestigt ist. Die Verstelleinrich-
tung 57 sieht Uber eine Stellschraube 58 eine vari-
able H6henverstellung der Kolbenstange 34 vor, d.
h. die Ausgangslage des Kolbens 36 kann in seiner
Hbhe variiert werden.

Wie im rechten Teil der Fig. 4 sowie in Fig. 6
dargestsllt, enthdlt die Wandung des Hydraulikzy-
linders 33 eine obere Durchgangsbohrung 59, eine
untere Durchgangsbohrung 60 analog zur Darstel-
lung in Fig. 2. Zusdtzlich ist eine Durchgangsboh-
rung 82 im mittleren H8henbereich des Hydraulik-
zylinders vorhanden, die als Steuerbohrung dient.
In Fig. 5 ist die Ansicht dieser Steuerbohrung aus
Richtung Y in Fig. 4 ndher dargestellt.

Die Presse nach Figuren 4 bis 6 arbeitet wie
folgt: Die Ausgangslage des Kolbens 36 wird durch
die Hohenverstelleinrichtung 57, 58 je nach Anwen-
dungsfall und Betriebsweise der Vorrichtung vorge-
geben. Bei der Abwértsbewegung des Pressensts-
Bels 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
iber die mittlere Durchgangsbohrung 62 und einer
Bypassleitung 63 in der Gehdusewandung des Hy-
draulikzylinders 33 und die untere Bohrung 60 in
den unteren Druckraum 38 befSrdert. Die obere
Durchgangsbohrung 59 bleibt wéhrend dieses
Uberstrdmes vom oberen 37 zum unteren 38
Druckraum Uiber das Ventil 63 verschlossen.

Kurz vor dem Auftreffen des Oberwerkzeugs 8
auf den Blechgegenhalter 7 verschlieft der Kolben
36 alim#hlich die Bohrung 62, hervorgerufen durch
die Abwirtsbewegung des Hydraulikzylinders 33,
wodurch das Hydraulikmedium im oberen Druck-
raum 37 durch die Durchgangsbohrung 59 in die
Druckleitung 39, 44 verdringt wird. Uber das Ventil
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45 wird das Druckmedium sodann dem D&mp-
fungszylinder 13 zur Erzeugung der wegabhingi-
gen Vorbeschleunigung zugeflihrt. Der Vorgang ge-
schieht dabei analog wie zu Figuren 1 und 2 be-
schrieben.

Die Lage des Kolbens 36 148t sich zur Bestim-
mung des Beschleunigungsbeginns mit der Ver-
stelleinrichtung 58 positionieren. Zusitzlich erfoigt
hiermit auch die Einstellung auf verschiedene
WerkzeughShen. Nach dem Aufsetzen des Ober-
werkzeugs 8 auf den Blechgegenhalter 7, was wie-
derum am Druckabfall durch den Drucksensor 55
erkannt wird, kann der zuriickgelegte Weg wieder-
um am Wegmesser 48 kontrolliert werden. Das
Ventil 63 wird nach erfolgter Vorbeschleunigung
gebffnet und das Ventil 45 geschlossen. Hierdurch
kann beim restlichen Ziehvorgang das Druckmedi-
um vom oberen Druckraum 37 Uiber das Ventil 63
in den unteren Druckraum 38 uber die Durch-
gangsbohrungen 59, 60 im Hydraulikzylinder 33
geleitet werden. Die erforderliche Menge des Hy-
draulikmediums flir den D&ampfungszylinder 13
wird aus dem Olbehlter 21 entnommen. Dies gilt
sowohl beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figuren 1
und 4.

Bei der anschlieBenden Aufwértsbewegung
verlduft der Vorgang der Vorrichtung nach Fig. 4
analog wie zu Figuren 1 und 2 beschrieben.

Bei der erfindungsgemifen Presse mit Zie-
heinrichtung gem&s den dargestellten Figuren sind
demnach am Stander 32 der Presse ein oder meh-
rere und insbesondere zwei Hydraulikzylinder 33
seitlich im Bereich des PressenstdBels 9 angeord-
net, wobei der PressenstdBel 9 die jeweiligen Kol-
benstangen oder das Zylindergehduse bewegt. Das
dabei im Zylinderraum oder Druckraum verdréngte
Hydraulikmedium wird vorzugsweise mit Hilfe eines
Proportionalventils 43 in Verbindung mit Wegmes-
sern 47, 48 zeit- und wegabhingig in einen Damp-
fungszylinder 13 verdringt, 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 gewihlt als die des PressensttBeis;
sie verlduft jedoch analog und gleichgerichtet zur
StéBelbewegung. Hierdurch kann das Oberwerk-
zeug nach einem vorher bestimmien Weg sanft auf
den Blechgegenhalter aufsetzen.

In besonderer Ausbildung sind am Pressens-
bdBel 9 ein oder mehrere Hydraulikzylinder 33
direkt angeordnet, wobei deren Kolbenstangen 34
mit dem Stdnder 32 (ber Verstellmechanismen 57,
58 verbunden sind. Die Hydraulikyzlinder 33 wei-
sen in den Wandungen spezielle Offnungen 62 auf,
die dreieckf6rmig angeordnet sind (siehe Fig. 5),
welche beim Niedergang des PressensttBels 9
kurz vor dem Auftreffen des Pressenstdfels auf die
Zieheinrichtung durch den Kolben 36 alimahlich
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verschlossen werden, wodurch der in den Damp-
fungszylindern 13 verdringte Slvolumenstrom im-
mer mehr zunimmt und eine Beschleunigung der
Zieheinrichtung bzw. des Blechgegenhaliers zur
Folge hat. Die Wirkfliche der Summe der Koiben
36 der Hydraulikzylinder 33 ist kleiner als die des
Kolbens 20 des Diampfungszylinderg 13, so daB
der PressensttBel 9 den Blechgegenhalter 7, des-
sen Geschwindigkeit analog zur St&Belgeschwin-
digkeit verlduft, nach einem gewissen Weg einholt.

Anspriiche

1. Mechanische oder hydraulische Presse mit Zie-
heinrichtung fir 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-
st6Bels (9) auf eine erste Kolben-Zylindereinheit
(33) Ubertragen wird, dessen Druckmedium zeit-
und/oder wegabhéngig auf eine, mit der Druckwan-
ge (11) verbundene zweite Kolben-Zylindersinheit
(13) im Sinne einer vorbeschleunigenden Abwérts-
bewegung des Ziehkissens und damit des Blech-
gegenhalters (7) einwirkt, wobei aufgrund der ge-
wihlten Druckilachenverhilinisse die Stdfelge-
schwindigkeit des PressenstSBels (9) gréBer 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-Zylinderesinheit (13) im Sinne einer
definierten Abwirisbewegung des Ziehkissens zu-
gefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 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, daB der obere (37) und
der untere (38) Druckraum der ersten Kolben-Zylin-
dereinheit (33) Uber eine Druckleitung (39, 42) oder
einer Bypassleitung (63) miteinander verbunden
sind, durch welche bei der Abwartsbewegung des
PressenstSBels (9) ein Druckausgleich zwischen
dem oberen und dem unteren Druckraum (37, 38)
erfolgt und daB kurz vor dem Aufireffen des Ober-
werkzeugs (8) auf den Blechgegenhalter (7) der
Uberstrsmvorgang gestoppt und das weiterhin ver-
dringte Druckmedium aus dem oberen Druckraum
(37) der ersten Kolben-Zylindereinheit geregelt
oder zwangsgesteuert der zweiten Kolben-Zylinde-
reinheit (13) im Sinne einer Abwirisbeschleunigung
des zugehdrigen Kolbens (20) und damit des Zieh-
kissens zugefiihrt wird, so daB das Oberwerkzeug
(8) nach einem vorher bestimmien Weg sanft auf
den Blechgegenhalter (7) aufsetzt.
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2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der obere (37) und der untere (38) Druck-
raum der ersten Kolben-Zylindereinheit Uber. eine
Druckleitung (39, 42) mit dazwischen geschaliectem
integriertem Proportionaiventil (43) verbunden ist,
wobei vorzugsweise der Weg des Pressenstdfels
(9) Gber eine WegmeBeinrichtung (47) erfaBbar und
der Steuerung des Proportionalventils (43) zufiihr-
bar ist.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, das der obere (37) und der untere
Druckraum (38) der ersten Kolben-Zylindersinheit
Uber eine verschlieBbare Bypassieitung (83) ver-
bunden ist, wobei zur Einleitung der Vorbeschleuni-
gung des Ziehkissens die obere Offnung (62) der
Bypassleitung (63) durch den Kolben (36) der er-
sten Kolben-Zylindereinheit (33) verschlieBbar ist,
so daB das weiterhin im oberen Druckraum (37)
verdringte Hydraulikmedium danach der zweiten
Kolben-Zylindereinheit (13) zuflihrbar ist.

4. Presse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB das =zylindergehduse (33) der ersten
Kolben-Zylindereinheit direkt mit dem Pressenstt-
Bel (9) verbunden und die zugeh&rige Kolbenstan-
ge (34) in seinem unteren Bereich orisfest am
Pressenstinder (32) befestigt ist, das in der Zylin-
derwandung des Hydraulikzylinders (33) eine obere
(59), mittlere (62) und untere (60) DurchiaBbohrung
vorgesehen sind, wobei die mittlere und die untere
DurchlaBbohrung (62, 60) Uber eine Bypassleitung
(63) verbunden sind, daB kurz vor dem Auftreffen
des Oberwerkzeugs (8) auf den Blechgegenhalter
(7) die mittlere Durchlaftffnung (62) durch den
Kolben (36) des Hydraulikzylinders (33) verschlie-
bar ist, wodurch das weiterhin im oberen Druck-
raum (37) verdringte Druckmedium der zweiten
Kolben-Zylindereinheit (13) im Sinne einer Vorbe-
schleunigung des Ziehkissens (11) zufiihrbar ist.

5. Presse nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die zwei-
te Kolben-Zylindereinheit als an sich bekannter
Dampfungszylinder (13) ausgebildet ist, der unter-
halb einer pneumatischen Verspanneinrichiung (12)
angeordnet ist und dessen Kolben (20) mit Kolben-
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
ringfdrmige Druckraum (486) des D3mpfungszylin-
ders (13) mit Druckmedium aus dem Hydraulikzy-
linder (33) im Sinne einer Abwirtsbewegung des
Kolbens (20) beaufschlagbar ist.

6. Presse nach sinem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
zwei Hydraulikzylinder (33) ssitlich am Pressenstd-
Bel (9) angeordnet sind, die hydraulisch {ber
Druckleitungen (39, 42) parallelgeschaltet sind.

7. Presse nach einem oder mehreren der vorherge-
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henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Wirkfliche der beiden Zylindereinheiten (33)
kleiner ist als die Wirkfliche des D&mpfungszylin-
ders (20), derart, daB der PressenstoBel (9) bzw.
das Oberwerkzeug (8) das Ziehkissen (11) bzw.
den Blechgegenhalter (7), deren Geschwindigkeit
analog zur St6Belgeschwindigkeit verlduft, nach ei-
nem gewissen Weg einholt.
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Fig. 4
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