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(54) Press- oder Stanzautomat

(57) Die Erfindung betrifft einen Preß- oder Stanz-
automaten (10) mit einem hin- und herbewegbaren Stö-
ßel (20), der über Führungssäulen (31, 32, 33, 34) ver-
schiebbar an einem Gestell (12) gehalten ist, und mit
einer Verstelleinrichtung (29) zur Verstellung der Stöße-
lumkehrposition während des Betriebs des Preß- oder
Stanzautomaten (10), wobei der Verstelleinrichtung
(29) eine Meßeinrichtung (60, 62) zugeordnet ist mit ei-
nem ersten, am Stößel (20) gehaltenen Meßglied (64)
und einem zweiten, ortsfest gehaltenen Meßglied (66)
zum berührungslosen Erfassen der Stößelumkehrposi-
tion, wobei die Führungssäulen (31 bis 34) sowie der

Stößel (20) und die Aufspannplatte (42) einen Werk-
zeugeinbauraum (40) definieren zur Aufnahme von
Werkzeugen. Um den Preß- oder Stanzautomaten der-
art weiterzubilden, daß auf konstruktiv einfache Weise
eine zuverlässige Meßgröße zur Verstellung der Stöße-
lumkehrposition bereitgestellt werden kann, wobei prak-
tisch keine Gefahr einer Beschädigung der Meßglieder
beim Umrüsten der Werkzeuge besteht, wird erfin-
dungsgemäß vorgeschlagen, daß das erste und zweite
Meßglied (64, 66) außerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes (40) in einem eine Führungssäule (31, 34) umgrei-
fenden Bereich (35, 38) des Stößels (20) gehalten sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Preß- oder Stanz-
automat mit einem Gestell, das ein Gestellunterteil mit
einer Aufspannplatte sowie ein eine Antriebseinheit auf-
nehmendes Gestelloberteil aufweist, das sich über
Ständer am Gestellunterteil abstützt, und mit einem von
der Antriebseinheit zu einer Hin- und Herbewegung an-
treibbaren Stößel, der über Führungssäulen in vertikaler
Richtung verschiebbar am Gestell gehalten ist, und mit
einer Verstelleinrichtung zur Verstellung der Stößelum-
kehrposition während des Betriebs des Preß- oder
Stanzautomaten, wobei der Verstelleinrichtung eine
Meßeinrichtung zugeordnet ist mit einem ersten, am be-
wegbaren Stößel gehaltenen Meßglied sowie einem mit
diesem zusammenwirkenden, ortsfest gehaltenen
zweiten Meßglied zum berührungslosen Erfassen der
Stößelumkehrposition, und wobei die Führungssäulen
sowie der Stößel und die Aufspannplatte einen Werk-
zeugeinbauraum definieren zur Aufnahme von Werk-
zeugen.
[0002] Um bei Stanz- oder Preßautomaten den Werk-
zeugverschleiß zu reduzieren und damit die Standzei-
ten der Werkzeuge zu verlängern, ist es günstig, wenn
die Umkehrposition des Stößels, das heißt dessen un-
terer Totpunkt, unabhängig von der Temperatur des
Preß- oder Stanzautomaten und unabhängig von den
insbesondere in der Beschleunigungsphase auftreten-
den Massenkräften möglichst konstant gehalten wer-
den kann. Hierzu wird in der DE-OS 27 31 074 ein Stel-
lantrieb für eine Stößellageverstellung vorgeschlagen,
so daß im laufenden Betrieb des Preß- oder Stanzau-
tomaten die Stößelumkehrposition verstellt werden
kann. Dies gibt die Möglichkeit, die Eintauchtiefe eines
innerhalb des Werkzeugeinbauraumes am Stößel ge-
haltenen Oberwerkzeugs in ein auf der Aufspannplatte
fixiertes Unterwerkzeug auch bei zunehmender Hub-
zahl konstant zu halten. Die DE-OS 27 31 074 schlägt
in diesem Zusammenhange vor, innerhalb des Werk-
zeugeinbauraums im Bereich der Werkzeuge eine in-
duktive Eintauchtiefen-Meßeinrichtung anzuordnen, so
daß die Eintauchtiefe direkt erfaßt und an eine Regel-
einrichtung weitergegeben werden kann. Durch Ver-
gleich zwischen IST-Wert und SOLL-Wert der Eintauch-
tiefe kann dann die Stößelumkehrposition mit Hilfe des
Stellantriebs entsprechend nachreguliert werden.
[0003] Statt einer direkten Messung der Eintauchtiefe
des Stößels wird in der EP 0 367 035 B1 eine indirekte
Messung vorgeschlagen, indem der im Werkzeug auf-
tretende Druck erfaßt wird. Hierzu kommt ein Druckauf-
nehmer zum Einsatz, der innerhalb des Werkzeugein-
bauraumes am Oberwerkzeug oder am Unterwerkzeug
gehalten ist. Der beim Zusammenfahren von Oberwerk-
zeug und Unterwerkzeug auf den Druckaufnehmer ein-
wirkende Druck stellt hierbei ein Maß für die Eintauch-
tiefe dar.
[0004] Ein weiterer Preß- oder Stanzautomat, bei
dem die Stößelumkehrposition während des Betriebs

verstellt werden kann, ist aus der EP 0 732 194 B1 be-
kannt. Zur Messung der Stößellage kommt eine
Meßeinrichtung zum Einsatz mit einem ersten, mit dem
Stößel fest verbundenen Meßglied und einem zweiten,
ortsfest gehaltenen Meßglied. Das erste Meßglied ist
stangen- oder bandförmig ausgebildet und weist eine
vom zweiten Meßglied erkennbare Skalenmarkierung in
Form einer Vielzahl sich in Längsrichtung des ersten
Meßglieds abwechselnder Nord- und Südpolbereichen
auf. Das zweite Meßglied umfaßt einen Detektorkopf mit
einer Induktionsschleife zur Bereitstellung eines von der
Relativstellung der beiden Meßglieder abhängigen
Meßsignals. Die beiden Meßglieder sind bei einem in-
neren Eckbereich des Werkzeugeinbauraumes ange-
ordnet.
[0005] Werden die Meßglieder in die Werkzeuge ein-
gebaut, so kann damit zwar die Stößellage sehr genau
erfaßt werden, die Umrüstung des Preß- oder Stanzau-
tomaten ist allerdings aufgrund des Einbaus der
Meßglieder mit beträchtlichen Umrüstzeiten und Justie-
rungsarbeiten verbunden. Werden die Meßglieder au-
ßerhalb der Werkzeuge bei einem inneren Eckbereich
des Werkzeugeinbauraumes angeordnet, so können
zwar die Umrüstzeiten reduziert werden, es besteht al-
lerdings die Gefahr einer Beschädigung und einer Ver-
schmutzung der empfindlichen Meßglieder.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Preß- oder Stanzautomaten der gattungsgemäßen
Art derart weiterzubilden, daß auf konstruktiv einfache
Weise eine zuverlässige Meßgröße zur Verstellung der
Stößelumkehrposition bereitgestellt werden kann, wo-
bei praktisch keine Gefahr einer Beschädigung der
Meßglieder beim Umrüsten der Werkzeuge besteht.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Preß- oder
Stanzautomaten der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, daß das erste und das
zweite Meßglied außerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes in einem eine Führungssäule umgreifenden Be-
reich des Stößels gehalten sind.
[0008] Wie eingangs erwähnt, ist der Stößel des er-
findungsgemäßen Preßoder Stanzautomaten mit Hilfe
von Führungssäulen in vertikaler Richtung verschiebbar
am Gestell gehalten. Hierzu werden die Führungssäu-
len vom Stößel umgriffen. In die Erfindung fließt nun der
Gedanke ein, den die Führungssäulen umgreifenden
Bereich des Stößels zur Anordnung der ersten und
zweiten Meßglieder der Meßeinrichtung heranzuzie-
hen. In diesem Bereich greift der Stößel über den Werk-
zeugeinbauraum hinaus, so daß der gesamte Werk-
zeugeinbauraum zur Montage von Werkzeugen zur Ver-
fügung steht und nicht durch die Anordnung der
Meßglieder beeinträchtigt wird. Es wird also der größt-
mögliche Werkzeugeinbauraum zur Verfügung gestellt.
Werden die Werkzeuge ausgetauscht, so wird deren
Montage nicht durch die Meßglieder behindert, so daß
praktisch keine Gefahr besteht, daß die Meßglieder
beim Umrüsten des Preß- oder Stanzautomaten be-
schädigt werden. Auch die Verschmutzungsgefahr wird
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deutlich reduziert.
[0009] Günstig ist es, wenn der Preß- oder Stanzau-
tomat eine elektronische Vergleichseinheit umfaßt, mit
deren Hilfe die von den Meßgliedern bereitgestellte
Meßgröße mit einem SOLL-Wert verglichen werden
kann. Letzterer ist vorzugsweise über eine Program-
miereinheit der Vergleichseinheit vorgebbar. Der
SOLL-Wert kann beispielsweise von einer Bedienper-
son nach erfolgter Umrüstung des Preß- oder Stanzau-
tomaten während eines Testlaufs vorgegeben werden,
indem die Bedienperson die Qualität des mittels des
Preß- oder Stanzautomaten bearbeiteten Werkstücks
beurteilt. Weicht der mittels der Meßglieder ermittelte
IST-Wert vom vorgebbaren SOLL-Wert über ein vorbe-
stimmtes Toleranzmaß hinaus ab, so wird die Stößelum-
kehrposition entsprechend korrigiert. Hierzu kommt die
an sich bekannte Verstelleinrichtung zum Einsatz, mit
deren Hilfe die Stößellage, insbesondere die untere Tot-
punktlage des Stößels, während des laufenden Betriebs
des Preß- oder Stanzautomaten nachjustiert werden
kann.
[0010] Von Vorteil ist es, wenn im Abstand zu den
Führungssäulen jeweils ein Ständer und/oder eine seit-
liche Schutzwand angeordnet sind, und das erste und
das zweite Meßglied im Bereich zwischen der Füh-
rungssäule und dem zugeordneten Ständer bzw. der zu-
geordneten Schutzwand positioniert sind. Die Meßglie-
der sind dadurch zuverlässig vor mechanischen Einwir-
kungen geschützt, da sie außerhalb des Werkzeugein-
bauraumes im Bereich zwischen einer Führungssäule
und dem zugeordneten Ständer bzw. der zugeordneten
Schutzwand angeordnet sind. In Richtung auf den
Werkzeugeinbauraum besteht dadurch ein Schutz auf-
grund der Führungssäule, in der dem Werkzeugeinbau-
raum abgewandten Richtung sind die Meßglieder durch
den Ständer bzw. die Schutzwand abgedeckt.
[0011] Vorzugsweise ist das zweite Meßglied dem er-
sten Meßglied benachbart an einem Ständer gehalten.
Alternativ könnte vorgesehen sein, das zweite Meßglied
dem ersten Meßglied benachbart am Pressentisch zu
fixieren.
[0012] Um das zweite Meßglied besonders zuverläs-
sig vor mechanischen Einwirkungen zu schützen, ist es
günstig, wenn das zweite Meßglied an der der zugeord-
neten Führungssäule zugewandten Seitenwand des
Ständers gehalten ist.
[0013] Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Preß- oder Stanz-
automaten ist vorgesehen, daß der Preß- oder Stanz-
automat ein Dehnungsmeßglied umfaßt zur Messung
der Dehnung des Ständers, an dem das zweite
Meßglied gehalten ist, und daß der Preß- oder Stanz-
automat eine dem Dehnungsmeßglied zugeordnete
Korrektureinheit aufweist zur Korrektur des von der
Meßeinrichtung bereitgestellten Meßwerts in Abhängig-
keit vom Meßsignal des Dehnungsmeßgliedes. Eine
derartige Ausgestaltung hat den Vorteil, daß Meßunge-
nauigkeiten, die sich aufgrund einer Dehnung des Stän-

ders ergeben, kompensiert werden können. Um die
Säulendehnung zu erfassen, kommt das Dehnungs-
meßglied zum Einsatz, das ein Meßsignal bereitstellt
zur Korrektur des von der Meßeinheit bereitgestellten
Meßwertes. Während des Betriebs des Preß- oder
Stanzautomaten kann folglich die Stößelumkehrpositi-
on sehr exakt bestimmt werden, ohne daß es hierzu er-
forderlich ist, die Meßglieder innerhalb des Werkzeug-
einbauraumes zu positionieren.
[0014] Um eine ungleichmäßige Ständerdehnung zu-
verlässig erfassen zu können, ist bei einer bevorzugten
Ausgestaltung vorgesehen, daß der Preß- oder Stanz-
automat zumindest zwei Druckmeßglieder aufweist, die
an zwei einander diagonal gegenüberliegenden Stän-
dern des Gestells angeordnet sind. Die diagonale An-
ordnung der Druckmeßglieder am Gestell ermöglicht es
auf konstruktiv einfache Weise, ungleichmäßige Stän-
derdehnungen zu ermitteln, so daß Meßungenauigkei-
ten bezüglich der unteren Totpunktlage des Stößels auf-
grund einer ungleichmäßigen Ständerdehnung korri-
giert werden können.
[0015] Eine besonders hohe Präzision bei der Mes-
sung der Stößelumkehrposition bei von der Messung
unbeeinflußtem Werkzeugeinbauraum kann dadurch
erzielt werden, daß der Preß- oder Stanzautomat min-
destens zwei Meßeinrichtungen umfaßt mit jeweils ei-
nem ersten und einem zweiten Meßglied, wobei die
Meßeinrichtungen außerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes in einander diagonal gegenüberliegenden, jeweils
eine Führungssäule umgreifenden Bereichen des Stö-
ßels angeordnet sind. Die diagonale Anordnung der
Meßeinrichtungen ermöglicht es, eventuell auftretende
Führungsunsymmetrien des Stößels auszugleichen, so
daß trotz der Messung der Stößellage außerhalb des
Werkzeugeinbauraums zuverlässig die Lage des Stö-
ßels innerhalb des Werkzeugeinbauraums bestimmt
werden kann.
[0016] Von besonderem Vorteil ist es hierbei, wenn
der Preß- oder Stanzautomat eine Signalverarbeitungs-
einheit umfaßt, die zur Berechnung eines Mittelwerts
der von den beiden Meßeinrichtungen bereitgestellten
Meßsignalen mit den beiden Meßeinrichtungen verbun-
den ist. Die Mittelwertbildung der beiden in diagonaler
Anordnung erfaßten Meßsignale ermöglicht es auf kon-
struktiv besonders einfache Weise, die innerhalb des
Werkzeugeinbauraums herrschende Stößellage zu er-
mitteln.
[0017] Zum berührungslosen Erfassen der Stößella-
ge können die ersten und zweiten Meßglieder beispiels-
weise magnetisch zusammenwirken. So kann das zwei-
te Meßglied zum Beispiel einen magnetfeldempfindli-
chen Sensor, vorzugsweise einen Hallsensor aufwei-
sen, wobei die am Sensor herrschende Magnetfeldstär-
ke von der Stellung des ersten Meßgliedes abhängig ist.
Das erste Meßglied kann hierzu ein Steuerglied aufwei-
sen zur Beeinflussung des am Ort des Sensors herr-
schenden Magnetfeldes. Das Steuerglied kann bei-
spielsweise konisch ausgestaltet sein, so daß durch ei-
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ne Vertikalbewegung des ersten Meßgliedes der Ab-
stand des Steuergliedes zum Sensor des zweiten
Meßgliedes verändert und dadurch die am Sensor auf-
tretende Magnetfeldstärke beeinflußt wird.
[0018] Bei einer bevorzugten Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Preßoder Stanzautomaten ist vor-
gesehen, daß das erste und das zweite Meßglied induk-
tiv zusammenwirken. Hierbei ist es besonders günstig,
wenn das erste oder das zweite Meßglied in das jeweils
andere Meßglied eingreift. Vorzugsweise umfaßt eines
der beiden Meßglieder eine Spule, durch die ein von der
Lage des anderen Meßgliedes abhängiger Strom fließt.
Eines der beiden Meßglieder kann beispielsweise eine
Vielzahl von in Reihe zueinander angeordneter, einan-
der abwechselnder Nord- und Südpole aufweisen. Vor-
zugsweise ist die Reihe der Nord- und Südpole am er-
sten Meßglied angeordnet, das hierzu eine stangen-
oder bandförmige Ausgestaltung aufweist. Das zweite
Meßglied weist vorzugsweise eine U-förmige Nut auf,
in die das erste Meßglied eintaucht, und umfaßt zumin-
dest eine Induktionsspule, so daß eine Relativverschie-
bung der beiden Meßglieder innerhalb der Induktions-
spule einen Strom induziert, der von einem zugeordne-
ten Detektor erfaßt werden kann zur Bereitstellung ei-
nes von der Lage des Stößels abhängigen Meßsignals.
[0019] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
zugten Ausführungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der näheren Erläuterung.
Es zeigen:

Figur 1: eine schematische Darstellung eines Preß-
oder Stanzautomaten und

Figur 2: eine Schnittansicht längs der Linie 2-2 in
Figur 1.

[0020] Als Beispiel eines erfindungsgemäßen Preß-
oder Stanzautomaten ist in der Zeichnung in schemati-
scher Weise ein Schnellstanzautomat dargestellt, der
insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 belegt ist. Er um-
faßt ein rahmenartiges Gestell 12 mit einem Gestellun-
terteil 14 und einem Gestelloberteil 15, das sich über
insgesamt vier, in den Eckpunkten eines Rechtecks an-
geordnete Ständer 16 am Gestellunterteil 15 abstützt.
Die Ständer 16 weisen somit eine tragende Funktion auf
und sind dementsprechend massiv ausgestaltet.
[0021] Das Gestelloberteil 15 nimmt eine Antriebsein-
heit 18 auf zum Antrieb eines in vertikaler Richtung hin-
und herbewegbaren Stößels 20. Hierzu umfaßt die An-
triebseinheit eine Exzenterwelle 22, die mittels Rollen-
lager 24 drehbar am Gestell 12 gehalten ist und mittels
eines in der Zeichnung nicht dargestellten, an sich be-
kannten Antriebsmotors zu einer Drehbewegung an-
treibbar ist. An der Exzenterwelle 22 sind zwei Pleuel
26, 27 drehbar gehalten. Beide Pleuel 26 und 27 sind
mit ihrem freien Ende über eine zur Verstellung der Um-
kehrposition des Stößels vorgesehene Verstelleinrich-
tung 29 am Stößel 20 gehalten.

[0022] Die Führung des Stößels in vertikaler Richtung
erfolgt mittels insgesamt vier in den Eckpunkten eines
Rechtecks angeordneter Führungssäulen 31 bis 34, die
jeweils von einem Haltearm 35, 36, 37 bzw. 38 des Stö-
ßels 20 umgriffen sind, so daß die Führungssäulen 31
bis 34 - jeweils einem Ständer 16 benachbart - unver-
schieblich am Stößel 20 gehalten sind.
[0023] Die Führungssäulen 31 bis 34 sind mit ihrer je-
weiligen Längsachse 31a bis 34a vertikal ausgerichtet
und begrenzen in horizontaler Richtung einen Werk-
zeugeinbauraum 40, dessen vertikale Ausdehnung
durch die Unterseite des Stößels 20 sowie die Oberseite
einer Aufspannplatte 42 des Gestellunterteils 14 be-
grenzt ist. Innerhalb des Werkzeugeinbauraums 40 las-
sen sich am Stößel 20 und der Aufspannplatte 42 ein
an sich bekanntes und deshalb in der Zeichnung nicht
dargestelltes Unterwerkzeug bzw. ein in der Zeichnung
ebenfalls nicht dargestelltes, an sich bekanntes Ober-
werkzeug montieren zum Stanzen oder Pressen eines
Werkstückes.
[0024] Jeder Führungssäule 31 bis 34 ist endseitig
oberhalb und unterhalb des Werkzeugeinbauraumes 40
ein spielfrei vorgespanntes Wälzlager 45 zugeordnet
mit einer Führungsbuchse, so daß der Stößel 20 mittels
der Führungssäulen 31 bis 34 und der Wälzlager 45 in
vertikaler Richtung exakt geführt ist.
[0025] Um im Dauerbetrieb des Schnellstanzautoma-
ten auftretende Temperatureinflüsse möglichst gering
zu halten, ist ein Öl-Kühlkreislauf 47 vorgesehen mit ei-
nem in der Zeichnung nicht dargestellten Ölbehälter, der
in das Gestellunterteil 14 integriert ist.
[0026] 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 49 gekoppelte Ausgleichsmasse
51, die an vertikal ausgerichteten Führungsstangen 53
geführt ist.
[0027] Die Aufstellung des Schnellstanzautomaten
10 auf einer Bodenfläche 55 erfolgt über Schwingungs-
dämpfer 57, die eine möglichst umweltfreundliche Auf-
stellung des Schnellstanzautomaten 10 ermöglichen,
indem auftretende Schwingungen sehr stark gedämpft
werden.
[0028] Während der Anlaufphase des Schnellstanz-
automaten 10 kann trotz des Einsatzes des Kühlkreis-
laufes 47 eine geringfügige Temperaturerhöhung nicht
vermieden werden. Diese Temperaturerhöhung führt
ebenso wie auftretende Massenkräfte dazu, daß sich
der untere Umkehrpunkt des Stößels 20 geringfügig
verändert. Um dieser Veränderung entgegenzuwirken,
kann die Stößelumkehrposition des Stößels 20 während
des Betriebs des Preß- oder Stanzautomaten 10 mittels
der Verstelleinrichtungen 29 verstellt werden. Zur Be-
stimmung der Stößellage ist im Bereich der Führungs-
säule 31 sowie im Bereich der der Führungssäule 31
diagonal gegenüberliegenden Führungssäule 34 je-
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weils eine Meßeinrichtung 60 bzw. 62 angeordnet, die
jeweils ein erstes, außerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes 40 im Bereich des jeweiligen Haltearms 35 bzw. 38
festgelegtes erstes Meßglied 64 und ein mit dem ersten
Meßglied 34 zusammenwirkendes, am jeweils benach-
bart angeordneten Ständer 16 gehaltenes zweites
Meßglied 66 umfassen. Die horizontale Ausdehnung
des Werkzeugeinbauraumes 40 wird, wie voranstehend
erläutert, durch die Führungssäulen 31 bis 34 bestimmt.
Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird, sind die bei-
den Meßeinrichtungen 60 und 62 außerhalb des Werk-
zeugeinbauraumes 40 angeordnet, denn die jeweils ei-
ne Führungssäule 31 bis 34 umgreifenden Haltearme
35 bis 38 ragen über den Werkzeugeinbauraum 40 hin-
aus, und die ersten Meßglieder 64 sind in dem über den
Werkzeugeinbauraum 40 hinausragenden Bereich an
den Haltearmen 35 bzw. 38 fixiert. Die zweiten Meßglie-
der 66 sind, ebenfalls außerhalb des Werkzeugeinbau-
raumes 40, am jeweils benachbarten Ständer 16 fest-
gelegt.
[0029] Die ersten Meßglieder 64 sind jeweils stangen-
förmig ausgestaltet und weisen eine Vielzahl von in
Längsrichtung hintereinander angeordneter Nord- und
Südpole auf. Die zweiten Meßglieder 66 umfassen je-
weils eine Aufnahmenut, in die die ersten Meßglieder
64 eintauchen, sowie jeweils eine Induktionsspule (nicht
dargestellt), in der beim Verschieben des Stößels 20
und der damit verbundenen Relativbewegung der er-
sten Meßglieder 64 ein Induktionsstrom induziert wird.
Derartige Meßeinrichtungen 60 bzw. 62 mit ersten und
zweiten Meßgliedern 64 bzw. 66 sind an sich bekannt
und beispielsweise in der EP 0 732 194 B1 beschrieben.
Die beiden Meßeinrichtungen 60 und 62 stehen über
nicht dargestellte elektrische Leitungen mit einer Signal-
verarbeitungseinheit 71 in elektrischer Verbindung, die
ihrerseits über nicht dargestellte elektrische Leitungen
mit den Verstelleinrichtungen 29 gekoppelt ist. Die Si-
gnalverarbeitungseinheit 71 umfaßt eine elektronische
Anzeigevorrichtung 73 sowie ein Tastenfeld 74 zur Ein-
gabe von Steuerungsdaten und dient der Steuerung des
Schnellstanzautomaten 10 einschließlich der Verstell-
einrichtungen 29. Außerdem wird von der Signalverar-
beitungseinheit 71 ein an sich bekannter, in der Zeich-
nung nicht dargestellter Vorschubapparat gesteuert, mit
dem dem Werkzeugeinbauraum 40 zu bearbeitende
Werkstücke zugeführt werden können.
[0030] Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird,
sind die beiden Meßeinrichtungen 60 und 62 außerhalb
des Werkzeugeinbauraumes 40 angeordnet, und zwar
in einem Bereich zwischen der jeweiligen Führungssäu-
le 31 bzw. 34 und einer am jeweils zugeordneten Stän-
der 16 fixierten seitlichen Schutzwand 68, so daß die
Meßeinrichtungen 60 und 62 einerseits durch die jewei-
lige Führungssäule 31 bzw. 34 und andererseits durch
den jeweils zugeordneten Ständer 16 und die Schutz-
wand 68 vor mechanischen Einwirkungen geschützt
sind.
[0031] Mittels der ersten und zweiten Meßglieder 64

bzw. 66 der beiden Meßeinrichtungen 60 und 62 kann
während des laufenden Betriebs des Schnellstanzauto-
maten 10 die Lage des unteren Totpunktes des Stößels
20 erfaßt werden. Die beiden Meßeinrichtungen 60 und
62 stellen der Signalverarbeitungseinheit 71 jeweils ein
Meßsignal bereit, wobei die Signalverarbeitungseinheit
71 einen Mittelwert bildet, der zur Steuerung der Ver-
stelleinrichtungen 29 herangezogen wird.
[0032] Die zweiten Meßglieder 66 der beiden Meßein-
richtungen 60 und 62 sind an der der jeweiligen Füh-
rungssäule 31 bzw. 34 zugewandten Seitenwand 76
des jeweils benachbart angeordneten Ständers 16 ge-
halten. Die jeweilige Seitenwand 76 nimmt zusätzlich je-
weils ein Dehnungsmeßglied 78 bzw. 80 auf, beispiels-
weise einen Dehnungsmeßstreifen, mit dessen Hilfe ei-
ne temperaturbedingte Dehnung des jeweiligen Stän-
ders 16 erfaßt werden kann. Die Dehnungsmeßglieder
78 und 80 stehen über in der Zeichnung nicht darge-
stellte elektrische Leitungen ebenfalls mit der Signalver-
arbeitungseinheit 71 in elektrischer Verbindung. Die
Meßsignale der Dehnungsmeßglieder 78 und 80 wer-
den zur Korrektur der von den Meßeinrichtungen 60 und
62 bereitgestellten Meßsignale herangezogen. Hierzu
umfaßt die Signalverarbeitungseinheit 71 eine Korrek-
tureinheit 82, so daß aufgrund einer Ständerdehnung
auftretende Meßungenauigkeiten der Meßeinrichtun-
gen 60 und 62 kompensiert werden können.
[0033] Kommt es während des Betriebs des Schnell-
stanzautomaten 10 zu einer Veränderung des unteren
Totpunktes des Stößels 20, so wird dies von den
Meßeinrichtungen 60 und 62 registriert, die ein IST-Si-
gnal bereitstellen, das mit einem der Signalverarbei-
tungseinheit 71 vorgebbaren SOLL-Signal verglichen
werden kann. Überschreitet die hierbei ermittelte Ab-
weichung einen ebenfalls der Signalverarbeitungsein-
heit 71 vorgebbaren Toleranzbereich , so werden die
Verstelleinrichtungen 29 zu einer Korrektur der Stöße-
lumkehrposition aktiviert, indem die effektive Länge der
Pleuel 26 und 27 nachjustiert wird.

Patentansprüche

1. Preß- oder Stanzautomat (10) mit einem Gestell
(12), das ein Gestellunterteil (14) mit einer Auf-
spannplatte (42) sowie ein eine Antriebseinheit (18)
aufnehmendes Gestelloberteil (15) aufweist, das
sich über Ständer (16) am Gestellunterteil (14) ab-
stützt, und mit einem von der Antriebseinheit (18)
zu einer Hinund Herbewegung antreibbaren Stößel
(20), der über Führungssäulen (31, 32, 33, 34) in
vertikaler Richtung verschiebbar am Gestell (12)
gehalten ist, und mit einer Verstelleinrichtung (29)
zur Verstellung der Stößelumkehrposition während
des Betriebs des Preß- oder Stanzautomaten (10),
wobei der Verstelleinrichtung (29) eine Meßeinrich-
tung (60; 62) zugeordnet ist mit einem ersten, am
bewegbaren Stößel (20) gehaltenen Meßglied (64)
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sowie einem mit diesem zusammenwirkenden,
ortsfest gehaltenen zweiten Meßglied (66) zum be-
rührungslosen Erfassen der Stößelumkehrposition,
und wobei die Führungssäulen (31, 32, 33, 34) so-
wie der Stößel (20) und die Aufspannplatte (42) ei-
nen Werkzeugeinbauraum (40) definieren zur Auf-
nahme von Werkzeugen, dadurch gekennzeich-
net, daß das erste und das zweite Meßglied (64,
66) außerhalb des Werkzeugeinbauraums (40) in
einem eine Führungssäule (31 bzw. 34) umgreifen-
den Bereich (35 bzw. 38) des Stößels (20) angeord-
net sind.

2. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daß im Abstand zu den
Führungssäulen (31, 32, 33, 34) jeweils ein Ständer
(16) und/oder eine seitliche Schutzwand (68) ange-
ordnet sind und daß das erste und das zweite
Meßglied (64, 66) im Bereich zwischen der Füh-
rungssäule (31, 32, 33, 34) und dem zugeordneten
Ständer (16) bzw. einer zugeordneten Schutzwand
(68) positioniert sind.

3. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daß das zweite
Meßglied (66) dem ersten Meßglied (64) benach-
bart an einem Ständer (16) gehalten ist.

4. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daß das zweite Meßglied
(66) an der der benachbarten Führungssäule (31,
34) zugewandten Seite (76) des Ständers (16) ge-
halten ist.

5. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daß der Preß- oder
Stanzautomat (10) ein Dehnungsmeßglied (78) um-
faßt zur Messung der Dehnung des Ständers (16),
an dem das zweite Meßglied (66) gehalten ist, und
daß der Preß- oder Stanzautomat (10) eine dem
Dehnungsmeßglied (78) zugeordnete Korrekturein-
heit (82) aufweist zur Korrektur des von der
Meßeinheit (60, 62) bereitgestellten Meßwerts in
Abhängigkeit vom Meßsignal des Dehnungsmeß-
gliedes (78).

6. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, daß der Preß- oder Stanz-
automat (10) zumindest zwei Dehnungsmeßglieder
(78) umfaßt, die an zwei einander diagonal gegen-
überliegenden Ständern (16) des Gestells (12) an-
geordnet sind.

7. Preß- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß der Preß- oder Stanzautomat (10) mindestens
zwei Meßeinrichtungen (60, 62) umfaßt mit jeweils
einem ersten und einem zweiten Meßglied (64, 66),

wobei die Meßeinrichtungen (60, 62) außerhalb des
Werkzeugeinbauraumes (40) in einander diagonal
gegenüberliegenden, jeweils eine Führungssäule
(31, 34) umgreifenden Bereichen (35, 38) des Stö-
ßels (20) angeordnet sind.

8. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daß der Preß- oder Stanz-
automat (10) eine Signalverarbeitungseinheit (71)
umfaßt, die zur Berechnung eines Mittelwertes der
von den beiden Meßeinrichtungen (60, 62) bereit-
gestellten Meßsignale mit den beiden Meßeinrich-
tungen (60, 62) verbunden ist.

9. Preß- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß das erste und das zweite Meßglied (64, 66) ma-
gnetisch miteinander zusammenwirken.

10. Preß- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß das erste und das zweite Meßglied (64, 66) in-
duktiv miteinander zusammenwirken.

11. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daß eines der beiden
Meßglieder (66) eine Spule umfaßt und durch die
Spule ein von der Relativstellung der beiden
Meßglieder (64, 66) abhängiger Strom fließt.

12. Preß- oder Stanzautomat nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daß eines der beiden
Meßglieder (64) eine Vielzahl von in Reihe hinter-
einander angeordneter, einander abwechselnder
magnetischer Nord- und Südpolbereiche aufweist

9 10



EP 1 308 268 A1

7



EP 1 308 268 A1

8



EP 1 308 268 A1

9



EP 1 308 268 A1

10


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

