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Mehrstianderpresse.

@ Eine Mehrstdnderpresse o. dgl. Pressenanlage
zum Formen von Blechteilen weist einen Pressen-
tisch (3), mehrere Pressenstidnder (6), einen vom
Pressenantrieb lber Antriebskisten (11) und Pleuel
(17) auf- und abbewegbaren PressenstiBel (7) und
Werkzeuge (8) in einer Ziehstufe (1) folgenden Fol-

gestufen (2) auf. Um zu einer Verkleinerung der
Pressenanlage zu gelangen, erstreckt sich der Pres-
senstOBel (7) Uber zumindest zwei Stdnderbereiche
(6) und die Krafteinleitung Uber die Pleuel (17) in
den PressenstiBel (7) erfolgt in den Stidnderberei-
chen (6).
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Die Erfindung betrifft eine Mehrstdnderpresse,
eine Stufen- bzw. Mehrstufenpresse, eine Hybridpr-
essenanlage oder dgl. Umform- bzw. Pressenanla-
ge mit einander gegeniiberstehenden Pressenstin-
dern. Eine Ziehstufe mit PressenstdBelantrieb und
Ziehapparat kann vorgesehen sein. Pressenanlagen
dieser Art dienen dem formen einer Platine, Ronde
oder dgl. Blechteile, wobei in der ersten Stufe das
Ziehen zur Erzeugung der Ausgangsform fir die
weitere Formgebung vorgesehen sein kann. Die
Erfindung betrifft insbesondere auch Bereiche, die
Bereiche die allgemein mit Folgestufen bezeichnet
werden und in denen das vorgeformte Blechteil
seine endglltige Gestalt erhdlt. Die Erfindung be-
trifft auch solche Pressen, bei denen der St6Belan-
trieb oberhalb des Pressenstdfels angeordnet ist
und so mittig oder in den Randhereichen des Pres-
sensttBels die Krafteinleitung in diesen herbeiflihrt.
Die Erfindung betrifft somit Pressenanlagen mit
mechanischem oder hydraulischem Antrieb.

Derartige Pressenanlagen sind beispielsweise
aus den Druckschriften US-A-4,102,174; DE-C2 31
18 955; DE-A1-39 05 068 und DE-A1-41 24 083
bekannt. Darlberhinaus zeigen die letzigenannten
DE-A1-39 05 068 und DE-A1-41 24 083 die Ver-
wendung geteilter PressenstBel in den Folgestu-
fen sowie Zwischenablagen nach jeder Bearbei-
tungsstufe.

Die aufgrund solcher MaBnahmen teuren Pres-
senkonstruktionen sind zu verbilligen; die Gesamt-
zahl der Bauelemente, der Materialverbrauch und
somit die Investitionskosten fir den Anwender sind
deutlich zu verringern. Die Erfindung beschreitet
hierflr neue Wege, die einzeln ausgefiihrt und in
Kombination erfinderisch sind.

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Lange des
Gesamtproduktionsraumes unter Wegfall von Zwi-
schenablagen zu verringern und die Anfriebe des
nunmehr einen PressenstOBels in den Bereich fri-
her vorhandener Leerstufen (Zwischenstdnderherei-
che) zu legen.

Geldst wird diese Aufgabe zum einen gemiB
der kennezeichnenden Merkmale des Anspruchs 1
oder des Anspruchs 2, wobei Pressensttfiel als
auch Pressentisch fiir den Betriebszustand jeweils
ein einteiliges Gebilde darstellen, flir den Transport
und die Montage aus mehreren miteinander ver-
bindbaren Rahmenteilen und Einzelteilen bestehen
kénnen. Es entfallen eine Vielzahl von Krafteinlei-
tungspunkten gegeniiber friiherer Verwendung von
z.B. flnf PressenstdBeln bei 5 Folgestufen mit bis
zu 20 Pleueln.

GemaB der Merkmale der Kennzeichen der
Anspriiche 3 oder 4 wird die Kraftumlenkung we-
sentlich minimiert. Die Antriebskdsten sind auf
Breite der erforderlichen Abfallschichte verringert.
Geldst wird die Aufgabe zum anderen gemiB der
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 5, wo-
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durch die Breite des Stédnderbereichs wesentlich
verringert werden konnte.

Die weiteren Anspriiche stellen bevorzugte und
fur sich erfinderische Ausflihrungen dar.

Nach den Anspriichen 5, 6 und 7 waren kon-
struktive Anderungen des Getriebes erforderlich,
wobei neue Wege beschritten werden.

Anhand von Ausflihrungsbeispielen soll im fol-
genden die Erfindung beschrieben werden.

Dabei zeigen:

Fig. 1 den Gesamtproduktionsraum einer
Pressenanlage in Art eines Aufstel-
lungsplanes,

Fig. 2 eine Pressenanlage in Vorder-(Haupt-
Jansicht,

Fig. 3 die in Fig. 2 gezeigte Pressenanlage
entsprechend dem dort angegebenen
Schnittverlauf 111,

Fig. 4 eine Draufsicht auf die in Fig. 2 ge-
zeigte Pressenanlage,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Pressenanlage
entsprechend dem in Fig. 1 angege-
benen Schnittverlauf V-V,

Fig. 6 einen sich Uber ein Stdnderpaar er-
streckenden Antriebskasten,

Fig. 7 eine Teilansicht in den in Fig. 6 ge-
zeigten Antriebskasten,

Fig. 8 einen Teilschnitt des Antriebskastens
entsprechend dem Schnittverlauf VIII-
VIl in Fig. 6 und

Fig. 9 einen Teilschnitt gemiB dem Schnitt-

verlauf IX-IX in Fig. 7.

In den Figuren sind gleiche Teile gleich positio-
niert. Es versteht sich, daB von der Pressenanlage
nur die pressenspezifischen Baugruppen und die
erfindungswesentlichen Bauteile und diese dann in
starker Verkleinerung dargestellt sind. Fig. 1 zeige
den Aufstellungsort einer Pressenanlage mit einer
Ziehstufe 1, die auch als Einzelpresse vorgesetzt
werden kann. Mit der Ziffer 2 sind Folgestufen
einer Drei-Stidnderpresse gekennzeichnet, die hier
zwei und drei, insgesamt flnf Arbeitsstufen auf-
weist. Mit 6 sind die Bereiche von Pressenstdndern
angegeben. Es ist zu erkennen, daB ein Stidnder
mit einem Doppel-Zuganker 13 ausgefiihrt ist. An-
stelle eines Zugankers grdBeren Druchmesers je
Stinderbereich 6 sind hier z.B. flir den mittleren
von drei Stinderbereichen 6, Uber die sich ein
PressensttBel 7 (Fig. 2) erstreckt, jeweils zwei Zu-
ganker 13 mit wesentlich verringertem Querschnitt
angeordnet. Einander gegenliberstehende Stinder
bzw. Stdnderbereiche 6 bilden ein Stdnderpaar 12.
Mit 21 sind Abfallschichte beziffert, die sich Uber
die Breite des Pressenraumes erstrecken und vor
und nach jeder Folgestufe 2 angeordnet sein kdn-
nen. Die Gr6Be der Abfallschichte, insbesondere
deren Breite in Pressendurchlaufrichtung gemes-
sen, ist abfallabhingig. Die Erfindung zielt hier auf
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den Wegfall der Zwischenablagen in den soge-
nannten Leerstufenbereichen und auf eine Verrin-
gerung der Breite der Stdnderbereiche 6.

In Fig. 2 ist eine Mehrstdnderpresse als Folge-
stufenpresse gezeigt, wobei die vorgeschaliete
Ziehpresse mit der Ziehstufe 1 auch entfallen kann.
Diese Mehrstdnderpresse mit z.B. drei Pressen-
stdndern - Stdnderbereiche 6 - ist fundamentseitig
liber die Breite der Mehrstdnderpresse sich er-
streckende Quertrdger 4 aufgestellt. Mit 3 sind
Pressentische positioniert, die fest auf den Quertra-
versen 4 aufgesetzt sind, die einteilig ausgeflihrt
sein kdnnen und die Schiebetische mit Werkzeu-
gen 8 tragen. Die Werkzeugoberteile sind an dem
im Betrieb einstlickigen PressenstBel 7 befestigt.

Die Pressenstidnder 6 sind jeweils vor und hin-
ter dem PressensttBel 7 durch L&ngstrdger 5 ver-
bunden. Im Bereich oberhalb der Pressenstdnder 6
sind Getriebekdsten 11 aufgesetzt. Die Getriebeki-
sten 11 dienen der Aufnahme von Bewegungsum-
lenkmitteln, ggf. auch von z.B. hydraulischen An-
triebsmitteln flr die auf- und abgehende Bewegung
des Pressensttfels 7. Der Antrieb der Mittel in den
Antriebskdsten 11 erfolgt Uber Motore 11, eine
Schwungscheibe 19 und eine getriebene Welle 20
auBerhalb der Getriebekdsten 11, wie in Fig. 4
gezeigt. Der Pressenst&Bel 7 wird hier in drei Ebe-
nen entsprechend der Anzahl Stinderbereiche 6
Uber aus den Antriebskédsten 11 nach unten her-
ausgeflihrte Pleuel 17 angetrieben. Durch die Pres-
senanlage ist eine Umsetzeinrichtung 9 flr den
Transport der Blechteile in den Stufen im Pressen-
durchlauf sich erstreckend hindurchgefiihrt.

Aus den Fig. 3, 4, 5, 7 und 9 ist die Doppelan-
ordnung von Zugankern 13 im mittleren Stdnderbe-
reich 6 zu erkennen. Die Zuganker 13 insgesamt
sind von Zugankerhiilsen 14 flr die Abstltzung,
MaBhaltigkeit und Kraftaufnahme umgehen. Ent-
sprechend Fig. 5 ist der PressensttBel 7 in Langs-
bzw. Linearlagern 23 heb- und senkbar gelagert.
Die Krafteinleitung, Angriffspunkt der Pleuel 17 am
PressensttBel 7 ist durch Kreise 18 gekennzeich-
net.

Fig. 6 zeigt einen von mehreren Antriebskdsten
11, hier den im mittleren Bereich des Pressenstd-
Bels 7 angeordneten Antriebskasten 11. Der An-
triebskasten 11 ist oberhalb der Pressenstdnder 6
auf den sich vor und hinter dem PressensttBel 7
erstreckenden Lingstrdgern 5 aufgesetzt und Uber
vier Zuganker 22 mit Zugankerhiilsen befestigt.

Die Fign. 7 und 8 lassen von der Hauptwelle 20
(Fig. 4) bewegte Antriebsmittel, unter anderem ein
Pleuel 17 mit der Krafteinleitung 18 in den Pres-
sensttBel 7 erkennen. Die Mitten der Zuganker 13
eines Stdnderpaares 12 und die Mitte der Kraftein-
leitung 18 - Pleuel 17 - in den PressensttBel 7
liegen auf einer gemeinsamen Linie 16. Fir die
mittlere Krafteinleitung 18 liegen beide der hier
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erforderlichen Zuganker 13 auf dieser gemeinsa-
men Linie 16.

Patentanspriiche

1. Mehrstdnderpresse o.dgl. Pressenanlage zum
Formen von Blechteilen, mit einem Pressen-
tisch bzw. Pressentischen, Pressenstidndern,
zumindest einem vom Pressenantrieb getriebe-
nen Pressenst6Bel und an diesem und pres-
sentischseitig befestigten Werkzeugen sowie
den Werkzeugen zugeordneten Abfallschich-
ten, dadurch gekennzeichnet, daB der oder
ein PressenstdBel (7) sich liber zumindest zwei
Stdnderbereiche (6) erstreckt, und daB die
Krafteinleitung (18) Uber die an den Pressen-
stéBel (7) angelenkten Pleuel (17) bzw. derarti-
ge Anlenkmittel in den Stdnderbereichen (6)
erfolgt.

2. Mehrstdnderpresse o.dgl. Pressenanlage zum
Formen von Blechteilen, mit einem Pressen-
tisch bzw. Pressentischen, Pressenstidndern,
zumindest einem vom Pressenantrieb getriebe-
nen Pressenst6Bel und an diesem und pres-
senseitig befestigten Werkzeugen sowie den
Werkzeugen zugeordneten Abfallschichten,
dadurch gekennzeichnet, daB der oder ein
PressenstdBel (7) sich Uber mehrere Stinder-
bereiche (6) erstrecki, daB die Krafteinleitung
(18) Uber die an den PressensttBel (7) ange-
lenkten Pleuel (17) bzw. derartige Anlenkmittel
in den Stdnderbereichen (6) erfolgt und daB je
Sténderbereich (6) bzw. Stdnderpaar (12) je-
weils zwei Pleuel bzw. derartige Anlenkmittel
an den Pressenst&Bel (7) gelegt sind.

3. Mehrstdnderpresse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Pressen-
st6Bel (7) sich Uber drei Stinderbereiche (6)
bzw. Stdnderpaare (12) erstreckt und daB die
Krafteinleitung (18) Uber Pleuel (17) im Bereich
jedes der Stdnderpaare (12) erfolgt.

4. Mehrstinderpresse nach einem oderer mehre-
ren der zuvor genannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Antriebskasten (11)
mit Antriebs-, Bewegungs,- und Umlenkmitteln
flir den StdBelantrieb auf jeweils einem gegen-
Uberliegenden Pressenstidnderpaar (12) aufge-
setzt bzw. an diesem befestigt sind.

5. Mehrstdnderpresse nach einem oder mehreren
der zuvor genannten Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest der Pressen-
stdnder im Bereich der mittleren Krafteinlei-
tung in den PressensttBel (7) zwei Zuganker
(13) und dementsprechend zwei Zugankerhiil-
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sen (14) aufweist und daB die Mitten der Zu-
ganker (13) jeweils eines Stdnderpaares (12)
auf einer gemeinsamen Linie (16) angeordnet
sind.

Mehrsténderpresse nach einem oder mehreren

der zuvor genannten Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die an dem Pressenstfs-

sel (7) angreifenden Pleuel (17) - Krafteinlei-

tung (18) in den Pressenstdfel (7) - auf der 10
jeweils einem Stidnderpaar (12) zugeordneten
gemeinsamen Linie (16) wirken.

Mehrsténderpresse nach einem oder mehreren
der zuvor genannten Anspriche, dadurch ge- 15
kennzeichnet, daB der Stinderbersich (6)
schmaler, héchstens gleich der Breite des Ab-
fallschachtes (21) in Pressendurchlaufrichtung
gemessen ausgebildet ist.
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