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(54) Press- oder Stanzautomat

(57)  Die Erfindung betrifft einen Prel- oder Stanz-
automaten (10) mit einem hin- und herbewegbaren St6-
Rel (20), der tber Fihrungssaulen (31, 32, 33, 34) ver-
schiebbar an einem Gestell (12) gehalten ist, und mit
einer Verstelleinrichtung (29) zur Verstellung der St6Re-
lumkehrposition wahrend des Betriebs des Pref3- oder
Stanzautomaten (10), wobei der Verstelleinrichtung
(29) eine MeReinrichtung (60, 62) zugeordnet ist mit ei-
nem ersten, am StéRel (20) gehaltenen MeRglied (64)
und einem zweiten, ortsfest gehaltenen MeRglied (66)
zum beruhrungslosen Erfassen der StofRelumkehrposi-
tion, wobei die Fiihrungssaulen (31 bis 34) sowie der

StoRel (20) und die Aufspannplatte (42) einen Werk-
zeugeinbauraum (40) definieren zur Aufnahme von
Werkzeugen. Um den Prel3- oder Stanzautomaten der-
art weiterzubilden, dal® auf konstruktiv einfache Weise
eine zuverlassige MeRgroRe zur Verstellung der StoRRe-
lumkehrposition bereitgestellt werden kann, wobei prak-
tisch keine Gefahr einer Beschadigung der Mef3glieder
beim Umrlsten der Werkzeuge besteht, wird erfin-
dungsgemal vorgeschlagen, dal} das erste und zweite
Melglied (64, 66) auRerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes (40) in einem eine Fuhrungssaule (31, 34) umgrei-
fenden Bereich (35, 38) des StdRels (20) gehalten sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Pre3- oder Stanz-
automat mit einem Gestell, das ein Gestellunterteil mit
einer Aufspannplatte sowie ein eine Antriebseinheit auf-
nehmendes Gestelloberteil aufweist, das sich Uber
Stander am Gestellunterteil abstiitzt, und mit einem von
der Antriebseinheit zu einer Hin- und Herbewegung an-
treibbaren Stolel, der Uber Fihrungssaulen in vertikaler
Richtung verschiebbar am Gestell gehalten ist, und mit
einer Verstelleinrichtung zur Verstellung der Stéfkelum-
kehrposition wahrend des Betriebs des Pref3- oder
Stanzautomaten, wobei der Verstelleinrichtung eine
Mefeinrichtung zugeordnet ist mit einem ersten, am be-
wegbaren Stoliel gehaltenen Melglied sowie einem mit
diesem zusammenwirkenden, ortsfest gehaltenen
zweiten Melglied zum beriihrungslosen Erfassen der
StéRelumkehrposition, und wobei die Fiihrungssaulen
sowie der StéRel und die Aufspannplatte einen Werk-
zeugeinbauraum definieren zur Aufnahme von Werk-
zeugen.

[0002] Um bei Stanz- oder PreRautomaten den Werk-
zeugverschleil zu reduzieren und damit die Standzei-
ten der Werkzeuge zu verlangern, ist es gunstig, wenn
die Umkehrposition des StéRels, das heil’t dessen un-
terer Totpunkt, unabhangig von der Temperatur des
Prel3- oder Stanzautomaten und unabhéngig von den
insbesondere in der Beschleunigungsphase auftreten-
den Massenkraften moglichst konstant gehalten wer-
den kann. Hierzu wird in der DE-OS 27 31 074 ein Stel-
lantrieb fur eine StoRellageverstellung vorgeschlagen,
so daf im laufenden Betrieb des Prel3- oder Stanzau-
tomaten die StéRelumkehrposition verstellt werden
kann. Dies gibt die Mdglichkeit, die Eintauchtiefe eines
innerhalb des Werkzeugeinbauraumes am StéRel ge-
haltenen Oberwerkzeugs in ein auf der Aufspannplatte
fixiertes Unterwerkzeug auch bei zunehmender Hub-
zahl konstant zu halten. Die DE-OS 27 31 074 schlagt
in diesem Zusammenhange vor, innerhalb des Werk-
zeugeinbauraums im Bereich der Werkzeuge eine in-
duktive Eintauchtiefen-Mefeinrichtung anzuordnen, so
daR die Eintauchtiefe direkt erfalt und an eine Regel-
einrichtung weitergegeben werden kann. Durch Ver-
gleich zwischen IST-Wert und SOLL-Wert der Eintauch-
tiefe kann dann die StéRelumkehrposition mit Hilfe des
Stellantriebs entsprechend nachreguliert werden.
[0003] Statt einer direkten Messung der Eintauchtiefe
des StoRels wird in der EP 0 367 035 B1 eine indirekte
Messung vorgeschlagen, indem der im Werkzeug auf-
tretende Druck erfaf3t 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 Maf fir die Eintauch-
tiefe dar.

[0004] Ein weiterer Prel3- oder Stanzautomat, bei
dem die StéRelumkehrposition wahrend des Betriebs
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verstellt werden kann, ist aus der EP 0 732 194 B1 be-
kannt. Zur Messung der StéRellage kommt eine
MeReinrichtung zum Einsatz mit einem ersten, mit dem
StoRel fest verbundenen Mef3glied und einem zweiten,
ortsfest gehaltenen MeRglied. Das erste Melglied ist
stangen- oder bandférmig ausgebildet und weist eine
vom zweiten MefRglied erkennbare Skalenmarkierungin
Form einer Vielzahl sich in Langsrichtung des ersten
MeRglieds abwechselnder Nord- und Sidpolbereichen
auf. Das zweite MeRglied umfaft einen Detektorkopf mit
einer Induktionsschleife zur Bereitstellung eines von der
Relativstellung der beiden Mefglieder abhangigen
Mefsignals. Die beiden MeRglieder sind bei einem in-
neren Eckbereich des Werkzeugeinbauraumes ange-
ordnet.

[0005] Werden die MeRglieder in die Werkzeuge ein-
gebaut, so kann damit zwar die St6Rellage sehr genau
erfalt werden, die Umriistung des Prel3- oder Stanzau-
tomaten ist allerdings aufgrund des Einbaus der
Melglieder mit betrachtlichen Umriistzeiten und Justie-
rungsarbeiten verbunden. Werden die MeRglieder au-
Rerhalb der Werkzeuge bei einem inneren Eckbereich
des Werkzeugeinbauraumes angeordnet, so kénnen
zwar die Umrustzeiten reduziert werden, es besteht al-
lerdings die Gefahr einer Beschadigung und einer Ver-
schmutzung der empfindlichen Mefglieder.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Prefl3- oder Stanzautomaten der gattungsgemaRen
Art derart weiterzubilden, daf} auf konstruktiv einfache
Weise eine zuverlassige MeRgréRe zur Verstellung der
StoRelumkehrposition bereitgestellt werden kann, wo-
bei praktisch keine Gefahr einer Beschadigung der
MeRglieder beim Umrusten der Werkzeuge besteht.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Prel3- oder
Stanzautomaten der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemal dadurch geldst, dal das erste und das
zweite MelRglied auRerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes in einem eine Fuhrungssaule umgreifenden Be-
reich des StdRels gehalten sind.

[0008] Wie eingangs erwahnt, ist der StéRel des er-
findungsgeméaRen PreRoder Stanzautomaten mit Hilfe
von Fihrungssaulen in vertikaler Richtung verschiebbar
am Gestell gehalten. Hierzu werden die Fiihrungssau-
len vom St6Rel umgriffen. In die Erfindung flie3t nun der
Gedanke ein, den die Fluhrungssaulen umgreifenden
Bereich des StdRels zur Anordnung der ersten und
zweiten MeRglieder der MeReinrichtung heranzuzie-
hen. In diesem Bereich greift der StéRel Giber den Werk-
zeugeinbauraum hinaus, so dafl der gesamte Werk-
zeugeinbauraum zur Montage von Werkzeugen zur Ver-
fugung steht und nicht durch die Anordnung der
MeRglieder beeintrachtigt wird. Es wird also der groft-
mogliche Werkzeugeinbauraum zur Verfligung gestellt.
Werden die Werkzeuge ausgetauscht, so wird deren
Montage nicht durch die MefRglieder behindert, so dal
praktisch keine Gefahr besteht, dall die MeRglieder
beim Umriisten des PreR- oder Stanzautomaten be-
schadigt werden. Auch die Verschmutzungsgefahr wird
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deutlich reduziert.

[0009] Gunstig ist es, wenn der Prel3- oder Stanzau-
tomat eine elektronische Vergleichseinheit umfafit, mit
deren Hilfe die von den MeRgliedern bereitgestellte
MeRgréRe mit einem SOLL-Wert verglichen werden
kann. Letzterer ist vorzugsweise Uber eine Program-
miereinheit der Vergleichseinheit vorgebbar. Der
SOLL-Wert kann beispielsweise von einer Bedienper-
son nach erfolgter Umriistung des Prel3- oder Stanzau-
tomaten wahrend eines Testlaufs vorgegeben werden,
indem die Bedienperson die Qualitdt des mittels des
Prel3- oder Stanzautomaten bearbeiteten Werkstiicks
beurteilt. Weicht der mittels der MeRglieder ermittelte
IST-Wert vom vorgebbaren SOLL-Wert iber ein vorbe-
stimmtes ToleranzmafR hinaus ab, so wird die StoRRelum-
kehrposition entsprechend korrigiert. Hierzu kommt die
an sich bekannte Verstelleinrichtung zum Einsatz, mit
deren Hilfe die StoRellage, insbesondere die untere Tot-
punktlage des StéRels, wahrend des laufenden Betriebs
des Prel- oder Stanzautomaten nachjustiert werden
kann.

[0010] Von Vorteil ist es, wenn im Abstand zu den
FUhrungssaulen jeweils ein Stander und/oder eine seit-
liche Schutzwand angeordnet sind, und das erste und
das zweite Melglied im Bereich zwischen der Fih-
rungssaule und dem zugeordneten Stander bzw. der zu-
geordneten Schutzwand positioniert sind. Die Mef3glie-
der sind dadurch zuverlassig vor mechanischen Einwir-
kungen geschiitzt, da sie aulRerhalb des Werkzeugein-
bauraumes im Bereich zwischen einer Flhrungssédule
und dem zugeordneten Stander bzw. der zugeordneten
Schutzwand angeordnet sind. In Richtung auf den
Werkzeugeinbauraum besteht dadurch ein Schutz auf-
grund der Fiihrungssaule, in der dem Werkzeugeinbau-
raum abgewandten Richtung sind die MeRglieder durch
den Stander bzw. die Schutzwand abgedecki.

[0011] Vorzugsweise ist das zweite MeRglied dem er-
sten MelRglied benachbart an einem Stander gehalten.
Alternativ kénnte vorgesehen sein, das zweite Mel3glied
dem ersten MeRglied benachbart am Pressentisch zu
fixieren.

[0012] Um das zweite MeRglied besonders zuverlas-
sig vor mechanischen Einwirkungen zu schitzen, ist es
glnstig, wenn das zweite MeRglied an der der zugeord-
neten FlUhrungssdule zugewandten Seitenwand des
Standers gehalten ist.

[0013] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafen Prel3- oder Stanz-
automaten ist vorgesehen, dall der PreR- oder Stanz-
automat ein Dehnungsmefglied umfallt zur Messung
der Dehnung des Standers, an dem das zweite
MeRglied gehalten ist, und dall der Pre3- oder Stanz-
automat eine dem Dehnungsmefglied zugeordnete
Korrektureinheit aufweist zur Korrektur des von der
MeReinrichtung bereitgestellten MeRwerts in Abhangig-
keit vom MefRsignal des Dehnungsmefigliedes. Eine
derartige Ausgestaltung hat den Vorteil, dafl MeBunge-
nauigkeiten, die sich aufgrund einer Dehnung des Stan-
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ders ergeben, kompensiert werden kénnen. Um die
Saulendehnung zu erfassen, kommt das Dehnungs-
meflglied zum Einsatz, das ein Mefisignal bereitstellt
zur Korrektur des von der MeReinheit bereitgestellten
MeRwertes. Wahrend des Betriebs des Pref3- oder
Stanzautomaten kann folglich die StéRelumkehrpositi-
on sehr exakt bestimmt werden, ohne daR es hierzu er-
forderlich ist, die MeRglieder innerhalb des Werkzeug-
einbauraumes zu positionieren.

[0014] Um eine ungleichméaRige Sténderdehnung zu-
verlassig erfassen zu kdnnen, ist bei einer bevorzugten
Ausgestaltung vorgesehen, daft der Prel3- oder Stanz-
automat zumindest zwei DruckmeRglieder aufweist, die
an zwei einander diagonal gegeniiberliegenden Stan-
dern des Gestells angeordnet sind. Die diagonale An-
ordnung der DruckmefRglieder am Gestell ermdglicht es
auf konstruktiv einfache Weise, ungleichmaRige Stan-
derdehnungen zu ermitteln, so dal® Meflungenauigkei-
ten bezuglich der unteren Totpunktlage des StoRels auf-
grund einer ungleichméaRigen Standerdehnung korri-
giert werden kdnnen.

[0015] Eine besonders hohe Prézision bei der Mes-
sung der Stofelumkehrposition bei von der Messung
unbeeinflultem Werkzeugeinbauraum kann dadurch
erzielt werden, daf® der Pref3- oder Stanzautomat min-
destens zwei MeReinrichtungen umfalt mit jeweils ei-
nem ersten und einem zweiten Melglied, wobei die
Mefeinrichtungen auRerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes in einander diagonal gegenuberliegenden, jeweils
eine Fuhrungssaule umgreifenden Bereichen des St6-
Rels angeordnet sind. Die diagonale Anordnung der
MelReinrichtungen ermdglicht es, eventuell auftretende
Flhrungsunsymmetrien des StéRels auszugleichen, so
dafd trotz der Messung der StéRellage aufierhalb des
Werkzeugeinbauraums zuverlassig die Lage des St6-
Rels innerhalb des Werkzeugeinbauraums bestimmt
werden kann.

[0016] Von besonderem Vorteil ist es hierbei, wenn
der Prel3- oder Stanzautomat eine Signalverarbeitungs-
einheit umfaldt, die zur Berechnung eines Mittelwerts
der von den beiden Mefeinrichtungen bereitgestellten
Mefsignalen mit den beiden Mefeinrichtungen verbun-
den ist. Die Mittelwertbildung der beiden in diagonaler
Anordnung erfalten MeRsignale ermdglicht es auf kon-
struktiv besonders einfache Weise, die innerhalb des
Werkzeugeinbauraums herrschende Stofiellage zu er-
mitteln.

[0017] Zum beriihrungslosen Erfassen der Stofella-
ge kénnen die ersten und zweiten Melglieder beispiels-
weise magnetisch zusammenwirken. So kann das zwei-
te MeRglied zum Beispiel einen magnetfeldempfindli-
chen Sensor, vorzugsweise einen Hallsensor aufwei-
sen, wobei die am Sensor herrschende Magnetfeldstar-
ke von der Stellung des ersten Mef3gliedes abhangig ist.
Das erste MeRglied 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 daf durch ei-
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ne Vertikalbewegung des ersten Melgliedes der Ab-
stand des Steuergliedes zum Sensor des zweiten
MefRgliedes verandert und dadurch die am Sensor auf-
tretende Magnetfeldstarke beeinfluf3t wird.

[0018] Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform des
erfindungsgemafen PrefRoder Stanzautomaten ist vor-
gesehen, dal} das erste und das zweite Mel3glied induk-
tiv zusammenwirken. Hierbei ist es besonders glinstig,
wenn das erste oder das zweite Mel3glied in das jeweils
andere MeRglied eingreift. Vorzugsweise umfalt eines
der beiden Mel3glieder eine Spule, durch die ein von der
Lage des anderen MeRgliedes abhangiger Strom flie3t.
Eines der beiden Mef3glieder kann beispielsweise eine
Vielzahl von in Reihe zueinander angeordneter, einan-
der abwechselnder Nord- und Siidpole aufweisen. Vor-
zugsweise ist die Reihe der Nord- und Sidpole am er-
sten MeRglied angeordnet, das hierzu eine stangen-
oder bandférmige Ausgestaltung aufweist. Das zweite
MeRglied weist vorzugsweise eine U-férmige Nut auf,
in die das erste Mel3glied eintaucht, und umfal’t zumin-
dest eine Induktionsspule, so daB} eine Relativverschie-
bung der beiden Mefglieder innerhalb der Induktions-
spule einen Strom induziert, der von einem zugeordne-
ten Detektor erfal’t werden kann zur Bereitstellung ei-
nes von der Lage des St6Rels abhangigen MeRsignals.
[0019] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der naheren Erlauterung.
Es zeigen:

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

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

[0020] Als Beispiel eines erfindungsgemalen Pref3-
oder Stanzautomaten ist in der Zeichnung in schemati-
scher Weise ein Schnellstanzautomat dargestellt, der
insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 belegt ist. Er um-
fal3t ein rahmenartiges Gestell 12 mit einem Gestellun-
terteil 14 und einem Gestelloberteil 15, das sich Uber
insgesamt vier, in den Eckpunkten eines Rechtecks an-
geordnete Stédnder 16 am Gestellunterteil 15 abstitzt.
Die Stander 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 Stdlels 20. Hierzu umfaft 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 Uber eine zur Verstellung der Um-
kehrposition des StoRRels vorgesehene Verstelleinrich-
tung 29 am StéRel 20 gehalten.
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[0022] Die Fihrung des St6Rels in vertikaler Richtung
erfolgt mittels insgesamt vier in den Eckpunkten eines
Rechtecks angeordneter Fiihrungsséulen 31 bis 34, die
jeweils von einem Haltearm 35, 36, 37 bzw. 38 des St6-
Rels 20 umgriffen sind, so dal® die Fihrungssaulen 31
bis 34 - jeweils einem Stander 16 benachbart - unver-
schieblich am St6Rel 20 gehalten sind.

[0023] Die Fihrungsséaulen 31 bis 34 sind mit ihrer je-
weiligen Langsachse 31a bis 34a vertikal ausgerichtet
und begrenzen in horizontaler Richtung einen Werk-
zeugeinbauraum 40, dessen vertikale Ausdehnung
durch die Unterseite des StoRels 20 sowie die Oberseite
einer Aufspannplatte 42 des Gestellunterteils 14 be-
grenzt ist. Innerhalb des Werkzeugeinbauraums 40 las-
sen sich am StéRel 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
Werkstlckes.

[0024] Jeder Fihrungssaule 31 bis 34 ist endseitig
oberhalb und unterhalb des Werkzeugeinbauraumes 40
ein spielfrei vorgespanntes Walzlager 45 zugeordnet
mit einer Flihrungsbuchse, so dak der StofRel 20 mittels
der Flhrungsséaulen 31 bis 34 und der Walzlager 45 in
vertikaler Richtung exakt geflhrt ist.

[0025] Um im Dauerbetrieb des Schnellstanzautoma-
ten auftretende Temperatureinflisse mdglichst gering
zu halten, ist ein Ol-Kiihlkreislauf 47 vorgesehen mit ei-
nem in der Zeichnung nicht dargestellten Olbehalter, der
in das Gestellunterteil 14 integriert ist.

[0026] Der StoRel 20 ist tiber die Pleuel 26 und 27 mit-
tels der Exzenterwelle 22 zu einer Hin- und Herbewe-
gung antreibbar. Zum Ausgleich der hierbei auftreten-
den Massenkrafte umfaldt die Antriebseinheit 18 eine
oberhalb der Exzenterwelle 22 angeordnete und mit die-
ser uUber einen Pleuel 49 gekoppelte Ausgleichsmasse
51, die an vertikal ausgerichteten Fuhrungsstangen 53
geflhrt ist.

[0027] Die Aufstellung des Schnellstanzautomaten
10 auf einer Bodenflache 55 erfolgt Uber Schwingungs-
dampfer 57, die eine mdglichst umweltfreundliche Auf-
stellung des Schnellstanzautomaten 10 ermdglichen,
indem auftretende Schwingungen sehr stark gedampft
werden.

[0028] Wahrend der Anlaufphase des Schnellstanz-
automaten 10 kann trotz des Einsatzes des Kuhlkreis-
laufes 47 eine geringfligige Temperaturerh6hung nicht
vermieden werden. Diese Temperaturerhéhung fihrt
ebenso wie auftretende Massenkrafte dazu, daf sich
der untere Umkehrpunkt des StdRels 20 geringfiigig
verandert. Um dieser Veranderung entgegenzuwirken,
kann die StéRelumkehrposition des StéRels 20 wahrend
des Betriebs des Prel3- oder Stanzautomaten 10 mittels
der Verstelleinrichtungen 29 verstellt werden. Zur Be-
stimmung der StoRellage ist im Bereich der Fiihrungs-
saule 31 sowie im Bereich der der Fihrungssaule 31
diagonal gegenlberliegenden Fihrungssaule 34 je-
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weils eine MeReinrichtung 60 bzw. 62 angeordnet, die
jeweils ein erstes, aulerhalb des Werkzeugeinbaurau-
mes 40 im Bereich des jeweiligen Haltearms 35 bzw. 38
festgelegtes erstes MefRglied 64 und ein mit dem ersten
MeRglied 34 zusammenwirkendes, am jeweils benach-
bart angeordneten Stinder 16 gehaltenes zweites
MeRglied 66 umfassen. Die horizontale Ausdehnung
des Werkzeugeinbauraumes 40 wird, wie voranstehend
erlautert, durch die Fiihrungssaulen 31 bis 34 bestimmt.
Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird, sind die bei-
den MefReinrichtungen 60 und 62 auerhalb des Werk-
zeugeinbauraumes 40 angeordnet, denn die jeweils ei-
ne Flhrungsséaule 31 bis 34 umgreifenden Haltearme
35 bis 38 ragen uber den Werkzeugeinbauraum 40 hin-
aus, und die ersten Mefglieder 64 sind in dem Utber den
Werkzeugeinbauraum 40 hinausragenden Bereich an
den Haltearmen 35 bzw. 38 fixiert. Die zweiten MeRglie-
der 66 sind, ebenfalls auRerhalb des Werkzeugeinbau-
raumes 40, am jeweils benachbarten Stander 16 fest-
gelegt.

[0029] Die ersten MelRglieder 64 sind jeweils stangen-
férmig ausgestaltet und weisen eine Vielzahl von in
Langsrichtung hintereinander angeordneter Nord- und
Sldpole auf. Die zweiten MeRglieder 66 umfassen je-
weils eine Aufnahmenut, in die die ersten Melglieder
64 eintauchen, sowie jeweils eine Induktionsspule (nicht
dargestellt), in der beim Verschieben des StdRels 20
und der damit verbundenen Relativbewegung der er-
sten MelRglieder 64 ein Induktionsstrom induziert wird.
Derartige MeReinrichtungen 60 bzw. 62 mit ersten und
zweiten MeRgliedern 64 bzw. 66 sind an sich bekannt
und beispielsweise in der EP 0 732 194 B1 beschrieben.
Die beiden MeReinrichtungen 60 und 62 stehen Uber
nicht dargestellte elektrische Leitungen mit einer Signal-
verarbeitungseinheit 71 in elektrischer Verbindung, die
ihrerseits Uber nicht dargestellte elektrische Leitungen
mit den Verstelleinrichtungen 29 gekoppelt ist. Die Si-
gnalverarbeitungseinheit 71 umfallt eine elektronische
Anzeigevorrichtung 73 sowie ein Tastenfeld 74 zur Ein-
gabe von Steuerungsdaten und dient der Steuerung des
Schnellstanzautomaten 10 einschlieRlich der Verstell-
einrichtungen 29. AuRerdem 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
Werkstlicke zugeflihrt werden kdnnen.

[0030] Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird,
sind die beiden MeReinrichtungen 60 und 62 auf3erhalb
des Werkzeugeinbauraumes 40 angeordnet, und zwar
in einem Bereich zwischen der jeweiligen Fihrungssau-
le 31 bzw. 34 und einer am jeweils zugeordneten Stan-
der 16 fixierten seitlichen Schutzwand 68, so daf} die
MeReinrichtungen 60 und 62 einerseits durch die jewei-
lige Fihrungssaule 31 bzw. 34 und andererseits durch
den jeweils zugeordneten Stander 16 und die Schutz-
wand 68 vor mechanischen Einwirkungen geschitzt
sind.

[0031] Mittels der ersten und zweiten MefRglieder 64
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bzw. 66 der beiden MeReinrichtungen 60 und 62 kann
wahrend des laufenden Betriebs des Schnellstanzauto-
maten 10 die Lage des unteren Totpunktes des StéRels
20 erfal’t werden. Die beiden MeReinrichtungen 60 und
62 stellen der Signalverarbeitungseinheit 71 jeweils ein
MeRsignal bereit, wobei die Signalverarbeitungseinheit
71 einen Mittelwert bildet, der zur Steuerung der Ver-
stelleinrichtungen 29 herangezogen wird.

[0032] Diezweiten MeRglieder 66 der beiden MelRein-
richtungen 60 und 62 sind an der der jeweiligen Fih-
rungssaule 31 bzw. 34 zugewandten Seitenwand 76
des jeweils benachbart angeordneten Standers 16 ge-
halten. Die jeweilige Seitenwand 76 nimmt zusatzlich je-
weils ein Dehnungsmefglied 78 bzw. 80 auf, beispiels-
weise einen Dehnungsmefstreifen, mit dessen Hilfe ei-
ne temperaturbedingte Dehnung des jeweiligen Stan-
ders 16 erfal3t werden kann. Die Dehnungsmefglieder
78 und 80 stehen Uber in der Zeichnung nicht darge-
stellte elektrische Leitungen ebenfalls mit der Signalver-
arbeitungseinheit 71 in elektrischer Verbindung. Die
MeRsignale der Dehnungsmefiglieder 78 und 80 wer-
den zur Korrektur der von den MeReinrichtungen 60 und
62 bereitgestellten Melsignale herangezogen. Hierzu
umfaldt die Signalverarbeitungseinheit 71 eine Korrek-
tureinheit 82, so dal} aufgrund einer Standerdehnung
auftretende MeRungenauigkeiten der MeReinrichtun-
gen 60 und 62 kompensiert werden kdnnen.

[0033] Kommt es wahrend des Betriebs des Schnell-
stanzautomaten 10 zu einer Veranderung des unteren
Totpunktes des StéRels 20, so wird dies von den
MeReinrichtungen 60 und 62 registriert, die ein IST-Si-
gnal bereitstellen, das mit einem der Signalverarbei-
tungseinheit 71 vorgebbaren SOLL-Signal verglichen
werden kann. Uberschreitet die hierbei ermittelte Ab-
weichung einen ebenfalls der Signalverarbeitungsein-
heit 71 vorgebbaren Toleranzbereich, so werden die
Verstelleinrichtungen 29 zu einer Korrektur der StéRe-
lumkehrposition aktiviert, indem die effektive Lange der
Pleuel 26 und 27 nachjustiert wird.

Patentanspriiche

1. Prel3- 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 Uber Stander (16) am Gestellunterteil (14) ab-
stiitzt, und mit einem von der Antriebseinheit (18)
zu einer Hinund Herbewegung antreibbaren St6Rel
(20), der Uber Fihrungssaulen (31, 32, 33, 34) in
vertikaler Richtung verschiebbar am Gestell (12)
gehalten ist, und mit einer Verstelleinrichtung (29)
zur Verstellung der StéRelumkehrposition wahrend
des Betriebs des Pref3- oder Stanzautomaten (10),
wobei der Verstelleinrichtung (29) eine MeReinrich-
tung (60; 62) zugeordnet ist mit einem ersten, am
bewegbaren Stdlel (20) gehaltenen MeRglied (64)
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sowie einem mit diesem zusammenwirkenden,
ortsfest gehaltenen zweiten MeRglied (66) zum be-
rihrungslosen Erfassen der StéRelumkehrposition,
und wobei die Flihrungssaulen (31, 32, 33, 34) so-
wie der StoRel (20) und die Aufspannplatte (42) ei-
nen Werkzeugeinbauraum (40) definieren zur Auf-
nahme von Werkzeugen, dadurch gekennzeich-
net, daB das erste und das zweite MefRglied (64,
66) auBerhalb des Werkzeugeinbauraums (40) in
einem eine Fiihrungssaule (31 bzw. 34) umgreifen-
den Bereich (35 bzw. 38) des Stolels (20) angeord-
net sind.

Pre3- oder Stanzautomat nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dal im Abstand zu den
Fuhrungssaulen (31, 32, 33, 34) jeweils ein Stander
(16) und/oder eine seitliche Schutzwand (68) ange-
ordnet sind und dal® das erste und das zweite
MefRglied (64, 66) im Bereich zwischen der Fih-
rungssaule (31, 32, 33, 34) und dem zugeordneten
Stander (16) bzw. einer zugeordneten Schutzwand
(68) positioniert sind.

Prel3- oder Stanzautomat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite
MeRglied (66) dem ersten Mefglied (64) benach-
bart an einem Stander (16) gehalten ist.

PreR3- oder Stanzautomat nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das zweite MeRglied
(66) an der der benachbarten Fiihrungssaule (31,
34) zugewandten Seite (76) des Sténders (16) ge-
halten ist.

Prel- oder Stanzautomat nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daR der Prel3- oder
Stanzautomat (10) ein DehnungsmeRglied (78) um-
fallt zur Messung der Dehnung des Sténders (16),
an dem das zweite MeRglied (66) gehalten ist, und
dafl der Prel3- oder Stanzautomat (10) eine dem
Dehnungsmefglied (78) zugeordnete Korrekturein-
heit (82) aufweist zur Korrektur des von der
MefReinheit (60, 62) bereitgestellten MeRwerts in
Abhéangigkeit vom MeRsignal des Dehnungsmef}-
gliedes (78).

PreR3- oder Stanzautomat nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der Prel3- oder Stanz-
automat (10) zumindest zwei DehnungsmeRglieder
(78) umfal¥t, die an zwei einander diagonal gegen-
Uberliegenden Standern (16) des Gestells (12) an-
geordnet sind.

Prel- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daR der PreR- oder Stanzautomat (10) mindestens
zwei Mefeinrichtungen (60, 62) umfaldt mit jeweils
einem ersten und einem zweiten MeRglied (64, 66),
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10.

1.

12.

wobei die MeReinrichtungen (60, 62) auRerhalb des
Werkzeugeinbauraumes (40) in einander diagonal
gegenuberliegenden, jeweils eine Fuhrungssaule
(31, 34) umgreifenden Bereichen (35, 38) des St6-
Bels (20) angeordnet sind.

PreR- oder Stanzautomat nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Prel3- oder Stanz-
automat (10) eine Signalverarbeitungseinheit (71)
umfalt, die zur Berechnung eines Mittelwertes der
von den beiden MefReinrichtungen (60, 62) bereit-
gestellten MeRsignale mit den beiden Mefeinrich-
tungen (60, 62) verbunden ist.

Prel3- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das erste und das zweite MeRglied (64, 66) ma-
gnetisch miteinander zusammenwirken.

PreR- oder Stanzautomat nach einem der voranste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das erste und das zweite MeRglied (64, 66) in-
duktiv miteinander zusammenwirken.

PreR- oder Stanzautomat nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB eines der beiden
MeRglieder (66) eine Spule umfaf3t und durch die
Spule ein von der Relativstellung der beiden
MeRglieder (64, 66) abhangiger Strom flieft.

PreR- oder Stanzautomat nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB eines der beiden
MeRglieder (64) eine Vielzahl von in Reihe hinter-
einander angeordneter, einander abwechselnder
magnetischer Nord- und Sudpolbereiche aufweist
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