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@ Presse mit Pressen- und Schiebetisch.

@ Um bei einer Presse mit Pressentisch (2) und
Schiebetisch (3) die Durchbiegung des Schiebeti-
sches (3) bzw. dessen Werkzeugaufspannplatte mit
der Aufspannflache (17) zu vermeiden, sind die Auf-
lagefldchen (15, 16) zwischen Pressentisch (2) und
dem einzelnen Schiebetisch (3) am Pressentisch (2),
ggf. am Schiebetisch (3) oder auch an beiden der
Tische (2, 3) entsprechend einer Biegelinie geformt,
die sich fir einen ebenen Pressentisch unter Bela-
stung ergeben wiirde.
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Die Erfindung betrifft eine Presse nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Beim Umformen von Blech oder Kunststoff od.
dgl. Materialien in einer Presse treten Krifte auf,
die zur Durchbiegrung von Schiebetisch und Pres-
sentisch flihren Die geformten Werkstlicke sind
ungenau, weisen Deformierungen auf, Werkzeug-
oberteile und -unterteile werden UbermiBig und
ungleich beansprucht infolge der Durchbiegung der
Werkzeugspannplatte.

Um die Durchbiegung im Hinblick auf Werk-
zeugverschlei und Fertigungsgenauigkeit mog-
lichst klein zu halten, ist eine steifere Auslegung
der tragenden Winde von Pressentisch und Schie-
betisch md&glich. Aus Gewichts- und Transportgriin-
den ist eine solche MaBnahme nur bedingt ausflihr-
bar.

Es sind aus der Presse zum Werkzeugwechsel
herausfahrbare Schiebetische bekannt, so z.B. aus
der DE 39 05 069 A1. Zwar ist in dieser Druck-
schrift die biegesteife Auslegung von ftragenden
Winden des Pressentisches und der Schiebetische
nicht angesprochen, vorausgesetzt werden kann
aber eine MaBnahme dieser Art zur Verringerung
der Durchbiegung wdhrend des Umformens.

In der Deutschen Offenlegungsschrift 14 52
677 wird eine Vorrichtung zum Ausgleich der
Durchbiegung bei Pressen beschrieben, wobei eine
allseitig eingeschlossene, druckausgleichende Zwi-
schenlage zum selbsttdtigen Ausgleich verwendet
wird, die hierfir an einer den Pressenbauteilen
zugekehrten Seite des Werkstlickes zwischen dem
Werkzeug und dem sich unter der PreBkraft durch-
biegenden Pressenbauteil angeordnet ist. Diese Of-
fenbarung geht aus von einer Gegendruck-Einrich-
tung, die auf die Mitte des PreBbalkens wirkt, wobei
sich die Gegendruckeinrichtung gegen einen sich
elastisch verformenden Gurt abstlitzt. Der Gegen-
druck wird durch Spannschrauben oder durch die
Kolbenstange eines Hydraulikzylinders erzeugt.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrichtung
bzw. MaBnabmen zu schaffen, die Durchbiegung
beim Umformen unterschiedlicher Werkstlicke und
Formen und demzufolge unterschiedlich groBer
Prefikrafte zu kompensieren, also der physikalisch
nicht vermeidbaren Durchbiegeng der Werkzeug-
spannplatte entgegenzuwirken, um so die Werk-
zeugspannplatte eben - plan - zu halten.

Diese Aufgabe ist gelost durch die gegen-
stdndlichen Merkmale nach dem Anspruch 1. Die
weiteren Ansprliche stellen die Erfindung weiterbil-
dende und fir sich erfinderische Mafinahmen dar.

Ein besonderer Vorteil ist darin zu sehen, daB
die ohnehin nicht vermeidbare Verformung des
Pressentisches sich als Fehler in der Werkzeughal-
teplatte und im Werkzeug nicht auswirkt. Anderer-
seits k&nnen Mingel am Werkzeug, die Anderun-
gen am Werkzeug erfordern wiirden, durch geziel-
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tes Variieren der Durchbiegung der Werkzeug-
spannflache ausgeglichen werden.

Weiterhin von Vorteil ist, daB durch die Ab-
stltzeinrichtungen auch solche Durchbiegungen
ausgeglichen werden kdnnen, die nicht durch das
Umformen bewirkt werden, sondern beispielsweise
durch Blechhaltekrifte, die eben auch zeitlich fri-
her auftreten und dadurch eine Verformung
(Durchbiegung) bewirken. Durch die Anordnung der
Abstlitzeinrichtungen in den Eckbereichen des
Schiebetisches stiitzen diese nur einen kleinen Teil
der Belastung ab. Die Hauptbelastung wirkt in dem
Bereich, wo der Schiebetisch auf dem Pressentisch
aufliegt.

Anhand von Ausfiihriingsbeispielen soll im fol-
genden die in den Figuren dargestellte Erfindung
ndher erldutert werden.

Dabei zeigen:

Fig. 1 Den Werkzeugbereich einer
Presse,
eine Draufsicht auf einen
Schiebetisch mit aufgelegtem
Werkstlck,
eine Schnittansicht durch ei-
nen Pressentisch einer Presse
mit auf dem Pressentisch ab-
gesetztem Schiebetisch,
einen Pressentisch in Seiten-
ansicht mit darauf abgesetz-
tem Schiebetisch,
die sinnbildliche Darstellung
von fragenden L3ngswinden
von Pressentisch und Schie-
betisch  unter  Pressenlast
ohne die MaBinabme nach der
Erfindung,

Langswinde von Pressentisch
und Schiebetisch nach der Er-
findung in unbelastetem (Fig.
6), teilbelastetem (Fig. 7) und
belastetem Zustand (Fig. 8),
einen Schiebetisch mit Ab-
stltzeinrichtungen in dessen
mittlerem Bereich,

eine Bildfolge der sinnbildli-
chen Darstellung von L3ngs-
winden an Pressentisch und
Schiebetisch mit Abstitzein-
richtungen im mittleren Be-
reich des Schiebetisches in
unbelastetem (Fig. 10), teilbe-
lastetem (Fig. 11) und vollbe-
lastetem Zustand (Fig. 12).

Auf dem Pressentisch 2 in Fig. 1 ist ein Schie-
betisch 3 abgesetzt. Der Schiebetisch 3 ist zum
Werkzeugwechsel aus der Presse heraus und in
diese hinein verfahrbar. Von der Presse ist der
bzw. ein Werkzeugbereich dargestellt mit einem

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fign. 6 bis 8

Fig. 9

Fig. 10 bis 12
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auf- und abgehenden PressensttBel 1. Mit dem
PressensttBel 1 ist ein Werkzeugoberteil 4 mitge-
fihrt, das unter Zwischenlage eines Materials mit
einem auf dem Schiebetisch 3 belassenen Werk-
zeugunterteil 5 zusanmenwirkt.

In Fig. 2 ist ein solches mit 7 positioniertes
Blechteil erkennbar, das in bzw. auf das Werkzeug-
unterteil auf dem Schiebetisch 3 gelegt ist. Mit 8
sind Rand- bzw. von der Mitte des Blechteils 7 fern
befindliche Bereiche angedeutet, auf die zu den
Fig. 6 bis 8 noch ndher eingegangen wird.

Fig. 3 zeigt einen Pressentisch 2 mit einem auf
diesen aufgefahrenen und abgesetzten Schiebe-
tisch 3 und eine Zieheinrichtung 9 einer Bearbei-
tungsstufe. Die Zieheinrichtung 9 dient der Blech-
haltung, die zeitlich vor dem eigentlichen Umform-
vorgang einsetzt, so daB der Pressentisch 2 zu-
ndchst durch die Blechhaltung, daran zeitlich an-
schliessend zusitzlich durch die Umformung des
Blechstlickes belastet wird. Der Schiebetisch 3
weist tragende Winde 10 auf, die sich in seiner
Langsrichtung und in seiner Querrichtung erstrek-
ken. In den Fign. 3 und 4 sind beispielhaft die
Langswdnde 10 erkennbar. Die tragenden Ldngs-
winde weisen Auflageflichen 15 auf. Uber diese
Auflagefldchen 15 ist der Schiebetisch 3 auf nach
oben abschlieBenden Auflagefldchen 16 der tragen-
den Winde 11 des Pressentisches 2 aufgesetzt.
Fig. 4 zeigt eine ebene, plane Gestalt der Auflage-
flaichen 15, 16.

Ausgehend von einem in Fig. 5 gezeigten Bei-
spiel zum Stand der Technik wird ein Pressentisch
mit den tragenden Winden 11" und ein Schiebe-
tisch 3' mit den tragenden Winden 10" bei Bela-
stung, dargestellt durch Pfeile 12!, durchgebogen.
Die vor der Belastung ebene, plane Werkzeug-
spannfliche 17' nimmt eine unebene Form an;
ebenso die Auflageflichen 15' an dem Schiebe-
tisch 3' und die Auflageflichen 16" an dem Pres-
sentisch. Die Belastung von Pressentisch und
Schiebetisch 3' flhrt zu einer Durchbiegung der
Fldchen, wie es durch die Biegelinie 13 angedeutet
wird.

Die Auflageflichen 15' und 16" entsprechen,
z.B. bei Vollast, dem Verlauf der Biegelinie 13. Den
unbelasteten Zustand von Pressentisch und Schie-
betisch 3' deutet die Ausgangslinie 14 an. Es ist
ohne weiteres erkennbar, daB die unebene Werk-
zeugaufspannfliche 17" die Auflage eines auf die-
ser aufgespannten Werkzeugs und dessen Ferti-
gungsgenauigkeit wesentlich beeinfluft. Die Un-
ebenheiten in den Flichen 15', 16", 17 sind Uber-
zogen dargestellf, um zeichnerisch die Abweichun-
gen erkennen zu lassen. Die Abweichungen liegen
im Zehntel-Millimeter-Bereich.

Fig. 6 zeigt in einer ersten Ausgestaltung nach
der Erfindung eine in ihrer Auflagefliche 16 ebene,
tfragende Wand 11 des Pressentisches 2. Auf den
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Pressentisch 2 ist ein Schiebetisch 3 aufgesetzt mit
einer ebenen Werkzeugspannfliche 17 und es gilt,
diese Ebenheit im Betrieb, also im Belastungsfall,
beim Umformen zu erhalten.

Die Auflagefliche 15 der tragenden Wand 10
des Schiebetisches 3 ist entsprechend der Biegeli-
nie 13 in Fig. 5 geformt. Diese Form der Auflage-
fliche 15 kann z.B. durch spanende Formung wie
Frdsen erzielt werden. In den vier Eckbereichen
sind, wie hier flir einen Eckbereich durch einen
Pfeil 18 angedeutet, Abstitzeinrichtungen zwischen
dem Pressentisch 2 und dem Schiebetisch 3
befestigt- Diese Abstlitzeinrichtungen 18 k&nnen
beispielsweise durch Ansteuerung in ihrer Wirkl3n-
ge verstellbare Motor-Spindel-Hebeeinrichtungen
oder hydraulische Druck-Zylinder sein.

Infolge der Belastung (Pfeile 12) beim Umfor-
men und der Auflage des Schiebetisches 3 mit der
Auflagefldche 15 im zunichst mittleren Bereich auf
der Auflagefliche 16 des Pressentisches 2 ver-
formt sich die Auflagefliche 16, wie es zu den
Fign. 7 und 8 gezeigt ist, so daB bei Erreichen der
Vollast sich die Auflagefliche 16 des Pressenti-
sches 2 derart weit elastisch verformt hat, daB der
Schiebetisch 3 mit seiner Auflagefliche 15, bzw.
mit allen Auflageflachen aufliegt.

Die in den Eckbereichen des Schiebetisches 3
angreifenden Abstlifzeinrichtungen 18 stiitzen den
Schiebetisch 3 sowohl im unbelasteten Zustand als
auch in den Zeiten der Belastung und wihrend des
Entlastungsvorganges ab. Die Umformung in den
entfernt zum mittleren Bereich des Schiebetisches
3 liegenden Bereichen (Pos. 8 in Fig. 2) bewirkt
ebenfalls eine Belastung des Schiebetisches 3.
Diese Bereiche werden durch die Abstlitzeinrich-
tungen 18 abgestiitzt.

Weiterhin ist auch an eine Ausgestaltung des
Pressentisches 2 gedacht mit einer nach oben ge-
wdlbten Biegelinie 13 und ebenen oder gleichfalls
gewdlbten Auflageflichen 16 an dem Schiebetisch
3. Hierbei liegt somit der in die Presse verfahrene
Schiebetisch 3 nach seinem Absenken zun#chst
nur mit seinem mittleren Bereich auf dem Pressen-
tisch 2 auf.

Zur Bedeutung und Funktion der Abstitzein-
richtung 18 in den Eckbereichen des Schiebeti-
sches ist auszuflihren, daB im unbelasteten Zu-
stand der in seinem mittleren Bereich auf dem
Pressentisch 2 aufliegende Schiebetisch 3 durch
die in ihrem H8henmap, ihrer Wirkldnge, einstellba-
ren Abstltzeinrichtungen 18 abgestitzt ist. Wih-
rend des Umformens des Werkstiickes in dem
Werkzeug werden die Abstlitzeinrichtungen an die
Durchbiegung des Pressentisches angepaBt, das
heift, die Wirkldnge wird entsprechend verkirzt-
Bei einer bestitmmien, z.B. maximalen PreBkraft
kann es zur Auflage der Auflagefldchen 15 auf den
Auflagefldchen 16 Uber deren Gesamtlinge kom-



5 EP 0 528 330 A1

men. Wihrend der Entlastungsphase werden die
Abstlitzeinrichtung 18 der zurlickgehenden Durch-
biegung des Pressentisches 2 nachgestellt, verldn-
gert, bis zur vdlligen Entlastung der Presse.

Die Steuerung (Regelung) der Abstltzeinrich-
tungen 18 wird nachfolgend noch erldutert. Diese
ermdglicht, daB einerseits die Werkzeugaufspann-
fliche 17 in allen Phasen der Umformung eben,
plan bleibt. Andererseits gestattet die Steuerung
(Regelung) eine gezielte Vorformung der Werk-
zeugaufspannfliche 17, um Werkzeugeigenarten
zu kompensieren, d.h. Fehler in dem Werkzeug
auszugleichen, indem das eine oder andere der
Abstlitzeinrichtungen 18 vorgesteuert wird durch
eine sich beim Einrichten der Presse bzw. des
Werkzeugs ergebenden RegelgrdBe.

Eine weitere Ausgestaltung nach der Erfindung
in den Fign. 9 bis 12 geht aus von weiteren Ab-
stlitzeinheiten 19 mechanischer, elekiromechani-
scher oder hydraulischer Art, wie sie zuvor ange-
flihrt worden sind. Die Abstltzeinheiten befinden
sich und wirken im wesentlichen im mittleren Be-
reich des Schiebetisches 3 bei Betrachtung der
Draufsicht in Fig. 9. In Fig. 3 sind derartige Ab-
stlitzeinrichtungen 19 zwischen Pressentisch 2 und
Schiebetisch 3 dargestellt. Die Abstitzeinrichtun-
gen 19, deren Anzahl auf die Umformverhiltnisse
und somit auf die Umformung in den Werkzeugen
eingestellt ist, sind auf dem Pressentisch 2 abge-
stlitzt und wirken nach oben gegen die Unterseite
z.B. der Werkzeugaufspannplatte des Schiebeti-
sches 3. In Fig. 10 sind Schiebetisch 3 und Pres-
sentisch 2 im unbelasteten Zustand dargestellt. Die
Auflagefldchen 15 und 16 an den tragenden Win-
den 10 und 11 sind ebene Fldchen. Diese Flachen
kénnen jedoch auch nach MaBgabe der Biegelinie
13 in Fig. 5 vorgeformt sein. GemaB Fign. 11 und
12 kommen Abstltzeinrichtungen 19 zur Wirkung
im mittleren Bereich des Schiebetisches 3. Je nach
GroBe der Belastung von Schiebetisch 3 und Pres-
sentisch 2 ist ein Nachstellen der Abstltzeinrich-
tungen 19 erforderlich, um die Werkzeugspannfli-
che 17 in ihrer urspriinglichen, nicht belasteten
Form zu halten. Hierbei erfolgt scmit die Durchbie-
gung als Auslenkung der tragenden Wénde 11 des
Schiebetisches 2.

Die Regelung der Abstiitzeinrichtungen 18, 19
kann als Einzelregelung jedes Abstiitzelementes in
beispielsweise einem geschlossenen Regelkreis er-
folgen. Hierbei ist die Durchbiegung der Werkzeug-
spannplatte zu messen. Der MeBwert wird einem
Vergleicher zugefiihrt, dessen Ausgangssignal ver-
stirkt der Hydraulik als RegelgroBe zugefihrt wird
zum ErhShen bzw. Erniedrigen des Druckes in
dem Abstiitzelement.
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Patentanspriiche

1.

Presse mit einem oder mehreren auf- und ab-
bewegbaren Pressenstdfeln (1) mit Werkzeug-
oberteilen (4) fir die Umformung, einem oder
mehreren stationdren Pressentischen (2) und
einem oder mehreren flr den Werkzeugwech-
sel aus der Presse und in diese verfahrbaren
Schiebetischen (3) mit Werkzeugunterteilen
(5), wobei die Schiebetische (3) fiir den Betrieb
Uber tragende Winde (10) auf tragenden Win-
den (11) des Pressentisches (2) aufgesetzt
sind, dadurch gekennzeichnet, dafl die Auf-
lagefldchen (15, 16) zwischen Pressentisch (2)
und dem einzelnen Schiebetisch (3) am Pres-
sentisch (2), ggf. am Schiebetisch (3) oder
auch an beiden der Tische (2, 3) entsprechend
einer Biegelinie (13) geformt sind, die sich flr
einen ebenen Pressentisch (2', 11') unter Be-
lastung ergeben wiirde.

Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im wesentlichen in den Eckbe-
reichen des einzelnen Schiebetisches (3) zwi-
schen Pressentisch (2) und Schiebetisch (3)
jeweils zumindest eine durch Ansteuern im
HBhenmaB einstellbare Abstlitzeinrichtung (18)
angeordnet ist.

Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im mittleren Bereich des
einzelnen Schiebetisches (3) zwischen Pres-
sentisch (2) und Schiebetisch (3) durch An-
steuern im HOhenmaB einstellbare Abstiltzein-
richtungen (19) angeordnet sind.

Presse mit einem oder mehreren auf- und ab-
bewegbaren Pressenstdfeln (1) mit Werkzeug-
oberteilen (4) fir die Umformung, einem oder
mehreren stationdren Pressentischen (2) und
einem oder mehreren flr den Werkzeugwech-
sel aus der Presse und in diese verfahrbaren
Schiebetischen (3) mit Werkzeugunterteilen
(5), wobei die Schiebetische (3) fiir den Betrieb
Uber tragende Winde (10) auf tragenden Win-
den (11) im Pressentisch (2) aufgesetzt sind,
gekennzeichnet durch die Verwendung von
Abstlitzeinrichtungen (19), die durch Ansteuern
im H6henmaB einstellbar sind, die im wesentli-
chen im mittleren Bereich des einzelnen
Schiebetisches angeordnet sind und hier zwi-
schen Pressentisch (2) und Schiebetisch (3)
bzw. einer Werkzeugaufspannplatte wirken.

Presse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auflagefldchen (15, 16) der
tragenden Winde (10, 11) von Pressentisch (2)
und Schiebetisch (3) im nicht belasteten Zu-
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stand ebene Flachen sind.

Presse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auflagefldchen (15, 16) zwi-
schen Pressentisch (2) und Schiebetisch (3) 5
am Pressentisch (2), ggf. am Schiebetisch (3)
oder auch an beiden der Tische (2, 3) entspre-
chend einer Biegelinie (13) geformt sind, die
sich flr einen ebenen Pressentisch (2', 117)
unter Belastung ergeben wiirde. 10
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FIG. 9

FIG. 10
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FIG. 12
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