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(54) Press- oder Stanzautomat

(57) Die Erfindung betrifft einen Press- oder Stanz-
automaten (10) mit einem Gestell (12), das einen Pres-
sentisch (14) umfaßt sowie eine von Säulen (16) getra-
gene Antriebseinheit (18), und mit einem von der An-
triebseinheit (18) zu einer Hin- und Herbewegung an-
treibbaren Stößel (20), sowie mit einer Verstelleinrich-
tung (29) zum Verstellen der Stößelumkehrposition
während des Betriebes des Press- oder Stanzautoma-
ten (10), wobei der Verstelleinrichtung (29) ein Meßauf-
nehmer (49) zugeordnet ist zur Aufnahme einer der Stö-

ßellage entsprechenden Meßgröße zur Verstellung der
Stößelumkehrposition in Abhängigkeit von der Meßgrö-
ße. Um den Press- oder Stanzautomaten (10) derart
weiterzubilden, daß auf konstruktiv einfache Weise eine
zuverlässige Meßgröße zur Verstellung der Stößelum-
kehrposition bereitgestellt werden kann, wird erfin-
dungsgemäß vorgeschlagen, daß der Press- oder
Stanzautomat (10) mindestens zwei Meßaufnehmer
(49) aufweist, die jeweils an einer Säule (16) des Ge-
stells (12) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Press- oder Stanz-
automat mit einem Gestell, das einen Pressentisch um-
faßt und eine von Säulen getragene Antriebseinheit, so-
wie mit einem von der Antriebseinheit zu einer Hin- und
Herbewegung antreibbaren Stößel, und mit einer Ver-
stelleinrichtung zur Verstellung der Stößelumkehrposi-
tion während des Betriebes des Press- oder Stanzau-
tomaten, wobei der Verstelleinrichtung ein Meßaufneh-
mer zugeordnet ist zur Aufnahme einer der Stößellage
entsprechenden Meßgröße zur Verstellung der Stöße-
lumkehrposition in Abhängigkeit von der Meßgröße.
[0002] Um bei Stanz- und Pressautomaten den Werk-
zeugverschleiß zu reduzieren und damit die Werkzeug-
Standzeiten zu verlängern, ist es günstig, wenn die Um-
kehrposition des Stößels, d.h. dessen unterer Totpunkt,
unabhängig von der Temperatur des Press- oder Stanz-
automaten und unabhängig von den insbesondere in
der Beschleunigungsphase auftretenden Massenkräf-
ten möglichst konstant gehalten werden kann. Hierzu
wird in der DE-OS 27 31 074 ein Stellantrieb für eine
Stößellageverstellung vorgeschlagen, so daß im laufen-
den Betrieb des Press- oder Stanzautomaten die Stö-
ßelumkehrposition verstellt werden kann. Dies gibt die
Möglichkeit, die Eintauchtiefe eines am Stößel gehalte-
nen Oberwerkzeugs in ein auf dem Pressentisch fest-
gelegtes Unterwerkzeug auch bei zunehmender Hub-
zahl konstant zu halten. Hierzu wird in der DE-OS 27 31
084 vorgeschlagen, die Werkzeuge mit einer induktiven
Eintauchtiefen-Meßeinrichtung zu versehen, so daß die
Eintauchtiefe direkt erfaßt und an eine Regeleinrichtung
weitergegeben werden kann. Durch einen Vergleich
zwischen Sollwert und Istwert der Eintauchtiefe kann
die Stößelumkehrposition entsprechend nachreguliert
werden.
[0003] In der EP 0 367 035 B1 wird vorgeschlagen,
die Eintauchtiefe des Stößels nicht mehr direkt zu re-
geln, sondern indirekt über den im Werkzeug auftreten-
den Druck. Hierzu wird vorgeschlagen, den Meßaufneh-
mer als Druckaufnehmer auszubilden, der entweder am
Oberwerkzeug oder am Unterwerkzeug angeordnet ist.
Der beim Zusammenfahren von Oberwerkzeug und Un-
terwerkzeug auf den Druckaufnehmer wirkende Druck
stellt hierbei ein Maß für die Eintauchtiefe dar.
[0004] Nachteilig an den voranstehend beschriebe-
nen Ausgestaltungen ist, daß jedes Werkzeug des
Press- oder Stanzautomaten mit einem gesonderten
Druckaufnehmer ausgestaltet werden muß. Hierbei ist
es in vielen Fällen erforderlich, mehrere Druckaufneh-
mer im Werkzeug vorzusehen, um auf diese Weise auch
bei unsymmetrisch einwirkenden Druckkräften eine zu-
verlässige Meßgröße zur Regelung der Stößelumkehr-
position bereitzustellen.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Press- oder Stanzautomat der gattungsgemäßen
Art derart weiterzubilden, daß auf konstruktiv einfache
Weise eine zuverlässige Meßgröße zur Verstellung der

Stößelumkehrposition bereitgestellt werden kann.
[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Press- oder
Stanzautomat der eingangs genannten Art erfindungs-
gemäß dadurch gelöst, daß der Press- oder Stanzauto-
mat mindestens zwei Meßaufnehmer aufweist, die je-
weils an einer Säule des Gestells angeordnet sind.
[0007] Die erfindungsgemäße Lösung zeichnet sich
insbesondere durch ihre konstruktive Einfachheit aus.
Es hat sich nämlich gezeigt, daß eine zuverlässige
Meßgröße zur Verstellung der Stößelumkehrposition
durch den Einsatz von mindestens zwei Meßaufnehmer
sichergestellt werden kann, die jeweils an einer Säule
des Gestells angeordnet sind. Gesonderte Meßaufneh-
mer für jedes zum Einsatz kommende Werkzeug kön-
nen damit entfallen. Außerdem können durch die an den
Säulen angeordneten Meßaufnehmer Unsymmetrien
beim Erfassen der Meßgrößen zuverlässig verhindert
werden, insbesondere auch in Fällen, bei denen die
Werkzeuge unsymmetrisch mit einer Druckkraft beauf-
schlagt werden. Dies ist beispielsweise dann der Fall,
wenn modular aufgebaute Verbundwerkzeuge zum Ein-
satz kommen, in die mehrere Stationen integriert sind,
in denen das Werkstück nacheinander bearbeitet wird,
beispielsweise geschnitten, gebogen, gezogen und ge-
prägt wird. Hierbei treten außermittig angreifende Um-
formkräfte auf, so daß die im Werkzeug herrschenden
Kräfte positionsabhängig und damit zur Regelung der
Stößelumkehrposition nur eingeschränkt einsetzbar
sind.
[0008] Günstig ist es, wenn die Meßaufnehmer ein
Steuersignal bereitstellen, das der in der jeweiligen
Säule wirkenden Preßkraft entspricht. Die in der jewei-
ligen Säule wirkende Preßkraft stellt somit ein Maß zur
Regelung der Stößelumkehrposition dar. Die Preßkraft
kann hierbei in üblicher Weise mittels Piezosensoren,
Dehnungsmeßstreifen oder sonstiger Kraftaufnehmer
ermittelt werden. Die in den einzelnen Säulen auftreten-
den Preßkräfte können in einer elektronischen Signal-
verarbeitungseinheit zu einer Gesamtpreßkraft zusam-
mengefaßt werden, die wiederum ein Maß für die Re-
gelung der Stößelumkehrposition darstellt.
[0009] Von Vorteil ist es, wenn der Press- oder Stanz-
automat eine elektronische Vergleichseinheit umfaßt,
mit deren Hilfe die von den Meßaufnehmern bereitge-
stellte Meßgröße mit einem Sollwert verglichen werden
kann, der vorzugsweise über einen Programmierein-
gang der Vergleichseinheit vorgebbar ist. Weicht der
mittels der Meßaufnehmer ermittelte Istwert vom vor-
gebbaren Sollwert über ein vorbestimmtes Toleranz-
maß hinaus ab, so wird die Stößelumkehrposition dem-
entsprechend korrigiert. Hierzu kommt eine an sich be-
kannte Verstelleinrichtung zum Einsatz, mit deren Hilfe
die Stößellage, insbesondere die untere Totpunktlage
des Stößels, während des laufenden Betriebes des
Press- oder Stanzautomates nachjustiert werden kann.
[0010] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die
Meßaufnehmer an mindestens zwei einander diagonal
gegenüberliegenden Säulen des Gestells angeordnet
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sind. Die diagonale Anordnung der Meßaufnehmer am
Gestell des Press- oder Stanzautomaten gleicht mögli-
cherweise am Gestell auftretende Unsymmetrien der
Preßkraft aus, so daß die elektronische Signalverarbei-
tung der von den Meßaufnehmern bereitgestellten elek-
trischen Signale vereinfacht wird.
[0011] Eine besonders zuverlässige Meßgröße zur
Verstellung der Stößelumkehrposition kann dadurch er-
halten werden, daß das Gestell des Press- oder Stanz-
automaten vier Säulen umfaßt, an denen jeweils zumin-
dest ein Meßaufnehmer angeordnet ist. Sämtliche Säu-
len des Gestells werden somit im Hinblick auf die auf-
tretende Preßkraft überwacht, wobei die auftretenden
Meßsignale in der Signalverarbeitungseinheit zu einer
Stellgröße für die Verstellung der Stößelumkehrposition
verarbeitet werden.
[0012] Die Steuerung der Stößelumkehrposition kann
hierbei in Form einer speicherprogrammierbaren Steue-
rung (SPS) erfolgen, oder auch mittels eines Personal-
computers oder durch eine Kombination dieser beiden
Steuerungen. Die Bedienung des Preß- oder Stanzau-
tomaten erfolgt hierbei vorzugsweise über ein Bedien-
feld mit einer Anzeigevorrichtung und Eingabetasten.
Ergänzend kann die Ein- und Ausgabe von Daten über
einen Personalcomputer erfolgen.
[0013] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die
Meßaufnehmer jeweils auf einer dem Werkzeugeinbau-
raum des Press- oder Stanzautomaten zugewandten
Seite der Säulen angeordnet sind. Es hat sich gezeigt,
daß eine derartige innenseitige Anordnung der Meßauf-
nehmer einen mechanischen Schutz der Meßaufneh-
mer gewährleistet, so daß zusätzliche Gehäuse für die
Meßaufnehmer entfallen können.
[0014] Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist vorgesehen, daß die
Meßaufnehmer nicht nur mit der Verstelleinrichtung ge-
koppelt sind, sondern zusätzlich mit einer Überlastsi-
cherung des Press- oder Stanzautomaten, mit deren
Hilfe der Press- oder Stanzautomat im Falle einer Stö-
rung bei auftretender Überlast ausgeschaltet werden
kann. Eine derartige Ausführungsform zeichnet sich
durch eine konstruktiv besonders einfache Ausgestal-
tung auf, indem die Meßaufnehmer sowohl ein Signal
zum Nothalt des Press- oder Stanzautomaten bei Auf-
treten einer Störung bereitstellen, als auch eine Meß-
größe zur Verstellung der Stößelumkehrposition im lau-
fenden Betrieb des Press- oder Stanzautomaten.
[0015] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
zugten Ausführungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der näheren Erläuterung.
[0016] In der Zeichnung ist in schematischer Weise
ein Schnellstanzautomat dargestellt, der insgesamt mit
dem Bezugszeichen 10 belegt ist. Er umfaßt ein rah-
menartiges Gestell 12 mit einem Pressentisch 14 und
insgesamt vier im wesentlichen in den Eckpunkten ei-
nes Rechtecks angeordneten Säulen 16, die eine An-
triebseinheit 18 tragen zum Antrieb eines in vertikaler
Richtung hin- und her bewegbaren Stößels 20.

[0017] Zum Antrieb des Stößels 20 umfaßt die An-
triebseinheit 18 eine Exzenterwelle 22, die mittels Rol-
lenlager 24 drehbar am Gestell 12 gehalten ist und mit-
tels eines in der Zeichnung nicht dargestellten, an sich
bekannten Antriebsmotors zu einer Drehbewegung an-
treibbar ist. An der Exzenterwelle 22 sind zwei Pleuel
26, 27 drehbar gehalten. Mit ihrem freien Ende sind die
Pleuel 26, 27 über eine zur Verstellung der Umkehrpo-
sition des Stößels vorgesehenen Verstelleinrichtung 29
am Stößel 20 gehalten, an dem im Bereich der Säulen
16 jeweils eine Führungssäule 31 festgelegt ist. Jeder
Führungssäule ist endseitig oberhalb und unterhalb ei-
nes durch die Säulen 16 sowie den Stößel 20 und den
Pressentisch 14 begrenzten Werkzeugeinbauraumes
33 ein spielfrei vorgespanntes Wälzlager 35 zugeordnet
mit einer Führungsbuchse, so daß der Stößel 20 mittels
der Führungssäulen 31 und der Wälzlager 35 in verti-
kaler Richtung exakt geführt ist.
[0018] Um im Dauerbetrieb des Schnellstanzautoma-
ten auftretende Temperatureinflüsse möglichst gering
zu halten, ist ein Öl-Kühlkreislauf 37 vorgesehen mit ei-
nem in der Zeichnung nicht dargestellten Ölbehälter, der
in den Pressentisch 14 integriert ist.
[0019] Der Stößel 20 ist über die Pleuel 26 und 27 mit-
tels der Exzenterwelle 22 zu einer Hin- und Herbewe-
gung antreibbar. Zum Ausgleich der hierbei auftreten-
den Massenkräfte umfaßt die Antriebseinheit 18 eine
oberhalb der Exzenterwelle 22 angeordnete und mit die-
ser über einen Pleuel 39 gekoppelte Ausgleichsmasse
41, die an vertikal ausgerichteten Führungsstangen 43
geführt ist.
[0020] Die Aufstellung des Schnellstanzautomaten
10 auf einer Bodenfläche 45 erfolgt über Schwingungs-
dämpfer 47, die eine möglichst umweltfreundliche Auf-
stellung des Schnellstanzautomaten 10 ermöglichen,
indem auftretende Schwingungen sehr stark gedämpft
werden.
[0021] Während der Anlaufphase des Schnellstanz-
automaten 10 kann trotz des Einsatzes des Kühlkreis-
laufes 47 eine geringfügige Temperaturerhöhung von
weniger als 5° C nicht vermieden werden. Diese Tem-
peraturerhöhung führt ebenso wie auftretende Massen-
kräfte dazu, daß sich der untere Umkehrpunkt des Stö-
ßels 20 geringfügig verändert. Um dieser Veränderung
entgegenzuwirken, sind an den Säulen 16 des Gestells
12 jeweils ein Meßaufnehmer 49 gehalten in Form von
Piezosensoren, mit deren Hilfe die in der jeweiligen
Säule 16 auftretende Preßkraft ermittelt werden kann.
Über in der Zeichnung nicht dargestellte elektrische Lei-
tungen stehen die Meßaufnehmer 49 mit einer Signal-
verarbeitungseinheit 51 in elektrischer Verbindung, die
ihrerseits mit der Verstelleinrichtung 29 gekoppelt ist.
Die Signalverarbeitungseinheit 51 umfaßt eine elektro-
nische Anzeigevorrichtung 53 sowie ein Tastenfeld 54
zur Eingabe von Steuerungsdaten und dient der Steue-
rung des Schnellstanzautomaten 10 einschließlich der
Verstelleinrichtung 29, und ergänzend auch zur Steue-
rung eines an sich bekannten, in der Zeichnung nicht
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dargestellten Vorschubapparates, mit dem dem Werk-
zeugeinbauraum 23 zu bearbeitende Werkstükke zuge-
führt werden können.
[0022] Die Meßaufnehmer 49 registrieren die in der
jeweiligen Säule 16 auftretende Preßkaft und stehen
über die Signalverarbeitungseinheit 51 nicht nur mit der
Verstelleinrichtung 29 in elektrischer Verbindung, son-
dern zusätzlich auch mit einer an sich bekannten und
deshalb in der Zeichnung nicht dargestellten Überlast-
sicherung, die bei Auftreten einer Überlast in minde-
stens einer der Säulen 16 den Schnellstanzautomaten
10 ausschaltet.
[0023] Kommt es während des Betriebes des Schnell-
stanzautomaten 10 zu einer Veränderung des unteren
Totpunktes des Stößels 20, so hat dies eine Änderung
der in den Säulen 16 wirkenden Preßkraft zur Folge.
Diese Preßkraftänderung wird von den Meßaufneh-
mern 49 detektiert, die ein Istsignal bereitstellen, das
mit einem der Signalverarbeitungseinheit 41 vorgege-
benen Sollsignal verglichen werden kann. Überschreitet
die hierbei ermittelte Abweichung einen ebenfalls der
Signalverarbeitungseinheit 41 vorgebbaren Toleranz-
bereich, so wird die Verstelleinrichtung 49 zu einer Kor-
rektur der Stößelumkehrposition angesteuert, indem die
effektive Länge der Pleuel 26, 27 nachjustiert wird.
[0024] Kommt es während des Betriebes des Schnell-
stanzautomaten 10 bei einer Störung zu einer Überlast,
wird dies ebenfalls von den Meßaufnehmern 49 regi-
striert, die daraufhin ein Signal zu einem Nothalt des
Schnellstanzautomaten bereitstellen.

Patentansprüche

1. Press- oder Stanzautomat mit einem Gestell (12),
das einen Pressentisch (14) umfaßt und eine von
Säulen (16) getragene Antriebseinheit (18), sowie
mit einem von der Antriebseinheit (18) zu einer Hin-
und Herbewegung antreibbaren Stößel (20), und
mit einer Verstelleinrichtung (29) zur Verstellung
der Stößelumkehrposition während des Betriebes
des Press- oder Stanzautomaten (10), wobei der
Verstelleinrichtung (29) ein Meßaufnehmer (49) zu-
geordnet ist zur Aufnahme einer der Stößellage ent-
sprechenden Meßgröße zur Verstellung der Stöße-
lumkehrposition in Abhängigkeit von der Meßgrö-
ße, dadurch gekennzeichnet, daß der Press- oder
Stanzautomat (10) mindestens zwei Meßaufneh-
mer (49) aufweist, die jeweils an einer Säule (16)
des Gestells (12) angeordnet sind.

2. Press- oder Stanzautomat nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daß die Meßaufnehmer
(49) ein Steuersignal bereitstellen, das der in der
jeweiligen Säule (16) wirkenden Preßkraft ent-
spricht.

3. Press- oder Stanzautomat nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daß an mindestens
zwei einander diagonal gegenüberliegenden Säu-
len (16) des Gestells (12) Meßaufnehmer (49) an-
geordnet sind.

4. Press- oder Stanzautomat nach einem der voran-
stehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß das Gestell (12) vier Säulen (16) umfaßt, an
denen jeweils zumindest ein Meßaufnehmer (49)
angeordnet ist.

5. Press- oder Stanzautomat nach einem der voran-
stehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß die Meßaufnehmer (49) auf einer einem Werk-
zeugeinbauraum (33) des Press- oder Stanzauto-
maten (10) zugewandten Seite der jeweiligen Säule
(16) angeordnet sind.

6. Press- oder Stanzautomat nach einem der voran-
stehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß die Meßaufnehmer (49) mit einer Überlastsi-
cherung des Press- oder Stanzautomaten (10) ge-
koppelt sind.
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