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(54) Presse, stanz- oder umformautomat

(57) Die Erfindung betrifft eine Presse oder einen
Stanz- oder Umformautomaten (10) mit einem Gestell
(12), das ein Gestellunterteil (13), ein Gestelloberteil
(15) sowie Ständer (14) aufweist, wobei das Gestellun-
terteil (13) eine Aufspannplatte (43) umfaßt und das Ge-
stelloberteil (15) eine Antriebseinrichtung (17) auf-
nimmt, und mit einem von der Antriebseinrichtung (17)
zu einer Hin- und Herbewegung antreibbaren Stößel
(23), der mittels Führungssäulen (33-36) und zugeord-

neter Führungsbuchsen (40,41) in vertikaler Richtung
verschiebbar am Gestell (12) gehalten ist, sowie mit ei-
nem Kühlmittelkreislauf (52), der eine Kühlmittelpumpe
(54) und ein Rohrleitungssystem (53) für Kühlmittel auf-
weist. Um die Presse bzw. den Stanz- oder Umformau-
tomaten derart weiterzubilden, daß er eine verbesserte
Lebensdauer aufweist, wird erfindungsgemäß vorge-
schlagen, daß die Führungssäulen (33-36) hohl ausge-
staltet sind und Kühlmittel in die Führungssäulen
(33-36) einbringbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse oder einen
Stanz- oder Umformautomaten mit einem Gestell, das
ein Gestellunterteil, ein Gestelloberteil und das Gestell-
oberteil am Gestellunterteil abstützende Ständer auf-
weist, wobei das Gestellunterteil eine Aufspannplatte
umfaßt und das Gestelloberteil eine Antriebseinrichtung
aufnimmt, und mit einem von der Antriebseinrichtung zu
einer Hin- und Herbewegung bezüglich der Aufspann-
platte antreibbaren Stößel, der mittels Führungssäulen
und zugeordneter Führungsbuchsen in vertikaler Rich-
tung verschiebbar am Gestell gehalten ist, sowie mit ei-
nem Kühlmittelkreislauf, der eine Kühlmittelpumpe und
ein Rohrleitungssystem für Kühlmittel aufweist.
[0002] Derartige Pressen, Stanz- oder Umformauto-
maten sind aus der EP 1 308 268 A1 bekannt. Mit ihrer
Hilfe lassen sich Werkstücke in vielfältiger Art stanzen
oder umformen, indem an der Aufspannplatte und der
dieser zugeordneten Stirnseite des Stößels Unter- bzw.
Oberwerkzeuge montiert werden, die zur Bearbeitung
der Werkstücke miteinander zusammenwirken. Hierzu
kann der Stößel von der Antriebseinrichtung zu einer
Hin- und Herbewegung angetrieben werden, wobei der
Stößel vorzugsweise mittels vier mitlaufender Füh-
rungssäulen in vertikaler Richtung verschiebbar am Ge-
stell geführt ist.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Presse bzw. einen Stanz- oder Umformautomaten
der gattungsgemäßen Art bereitzustellen, der eine ver-
besserte Lebensdauer aufweist.
[0004] Diese Aufgabe wird bei einer Presse bzw. bei
einem Stanz- oder Umformautomaten der eingangs ge-
nannten Art erfindungsgemäß dadurch gelöst, daß die
Führungssäulen hohl ausgestaltet sind und Kühlmittel
in die Führungssäulen einbringbar ist.
[0005] In die Erfindung fließt der Gedanke mit ein, daß
durch die Sicherstellung eines möglichst gleichbleiben-
den Temperaturniveaus insbesondere der Führungs-
säulen und Führungsbuchsen die Lebensdauer der
Presse bzw. des Stanz- oder Umformautomaten verlän-
gert werden kann. Erfindungsgemäß kann Kühlmittel in
den Hohlraum der Führungssäulen eingebracht wer-
den, so daß die Führungssäulen das annähernd gleiche
Temperaturniveau aufweisen, wie die restlichen Funkti-
onsteile der Presse bzw. des Stanz- oder Umformauto-
maten, die in den Kühlmittelkreislauf eingebunden sind.
Temperaturgradienten werden dadurch gering gehal-
ten. Es hat sich gezeigt, daß derartige Temperaturgra-
dienten die Lebensdauer der Presse bzw. des Stanz-
oder Umformautomaten negativ beeinflussen.
[0006] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Füh-
rungssäulen in vorgespannten Wälzführungen geführt
sind. Der Einsatz derartiger Wälzführungen hat den Vor-
teil, daß die Gefahr einer Kippbewegung zwischen dem
Stößel und der Aufspannplatte besonders gering gehal-
ten werden kann. Dies wiederum hat zur Folge, daß die
Parallelität von Aufspannplatte und Stirnseite des Stö-

ßels auch bei außermittig am Stößel angreifenden Um-
formkräften praktisch nicht beeinträchtigt wird. Dadurch
kann eine sehr hohe Bearbeitungsqualität sichergestellt
werden, denn durch entsprechende Vorspannung der
Wälzführung läßt sich die Kippsteifigkeit des Stößels
beachtlich erhöhen. Durch die erfindungsgemäß zum
Einsatz kommende innenseitige Kühlung der Führungs-
säulen kann für die Vorspannungen ein enger Toleranz-
bereich gewählt werden, da Temperatureinflüsse auf die
Vorspannung der Wälzführung durch die Wirkung des
Kühlmittels minimiert werden können. Es kann somit
durch die innenseitige Kühlung der Führungssäulen
nicht nur die Lebensdauer der Presse bzw. des Stanz-
oder Umformautomaten verbessert werden, sondern es
läßt sich auch eine höhere Kippsteifigkeit des Stößels
erzielen.
[0007] Von Vorteil ist es, wenn die Innenwände der
Führungssäulen mit Kühlmittel besprühbar sind. Es hat
sich gezeigt, daß dadurch ein besonders effektiver Tem-
peraturausgleich erzielbar ist, da durch das Besprühen
eine wirksame Wärmeübertragung zwischen Kühlmittel
und Führungssäule bewirkt werden kann.
[0008] Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform sind die Innenwände der Führungssäulen in
Höhe zumindest einer Führungsbuchse mit Kühlmittel
besprühbar, denn dadurch kann insbesondere während
einer Warmlaufphase der Presse bzw. des Stanz- oder
Umformautomaten auftretenden Temperaturunter-
schieden wirksam entgegengewirkt werden.
[0009] Das Einbringen von Kühlmittel in die Füh-
rungssäulen erfolgt bei einer vorteilhaften Ausführungs-
form mittels Zuleitungsrohre, die jeweils in eine Füh-
rungssäule eintauchen. Die Zuleitungsrohre können ko-
linear zu den Führungssäulen ausgerichtet sein.
[0010] Günstig ist es, wenn die Zuleitungsrohre relativ
zum Gestell unverschieblich gehalten sind. Dadurch
können die Zuleitungsrohre unabhängig von der Hin-
und Herbewegung der starr mit dem Stößel verbunde-
nen Führungssäulen eine gleichbleibende Lage bezo-
gen auf die Führungsbuchse aufweisen, die mittels des
Kühlmittels auf einem möglichst gleichbleibenden Tem-
peraturniveau gehalten werden können.
[0011] Vorzugsweise umfassen die Zuleitungsrohre
an ihrem in die Führungssäule eintauchenden Endbe-
reich zumindest eine seitliche Auslaßöffnung zum Aus-
geben von Kühlmittel in radialer Richtung. Mehrere Aus-
laßöffnungen können in Umfangsrichtung gleichmäßig
verteilt angeordnet sein. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, daß sich die mindestens eine Auslaßöffnung
in Höhe einer Führungsbuchse erstreckt. Die Länge des
Auslaßöffnungen aufweisenden Endbereiches kann im
wesentlichen der Länge der Führungsbuchse entspre-
chen, beispielsweise der Länge des Bereiches, in dem
die Wälzkörper einer Wälzführung angeordnet sind.
Vorzugsweise sind die Zuleitungsrohre an ihrem in die
Führungssäule eintauchenden Ende stirnseitig ge-
schlossen.
[0012] Die Kippsteifigkeit der Stößelführung kann
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weiter dadurch erhöht werden, daß jede Führungssäule
in einer oberhalb einer Bandlaufebene angeordneten
ersten Führungsbuchse und in einer unterhalb einer
Bandlaufebene angeordneten zweiten Führungsbuch-
se geführt ist, wobei das Kühlmittel zumindest in Höhe
der ersten Führungsbuchse auf die Innenwand der Füh-
rungssäule aufbringbar ist.
[0013] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der Kühl-
mittelkreislauf ein Heizelement zum Beheizen des Kühl-
mittels aufweist. Dies ermöglicht es, mittels des Kühl-
mittels nicht nur Wärme während einer Betriebsphase
der Presse bzw. des Stanz- oder Umformautomaten von
der Führungssäule und den Führungsbuchsen abzufüh-
ren, sondern die Funktionsteile der Presse bzw. des
Stanz- oder Umformautomaten können mittels des
Kühlmittels erwärmt werden. Das Kühlmittel dient somit
als Temperiermittel, d. h. als Wärmeübertragungsmedi-
um, mit dem wahlweise Wärme zugeführt oder abge-
führt werden kann, um die Funktionsteile einschließlich
der Führungssäulen und Wälzlagern zu temperieren.
Insbesondere kann dadurch die Dauer einer Warmlauf-
phase reduziert werden, indem die Funktionsteile inner-
halb kurzer Zeit auf eine gewünschte Betriebstempera-
tur gebracht und anschließend auf dieser Temperatur
gehalten werden können. Die Funktionsteile umfassen
hierbei insbesondere das Gestell, die Antriebseinrich-
tung, die Aufspannplatte, den Stößel und dessen Füh-
rung sowie das zum Einsatz kommende Ober- und Un-
terwerkzeug.
[0014] 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 Stanz-
oder Umformautomaten;

Figur 2: eine Schnittansicht längs der Linie 2-2 in Fi-
gur 1 und

Figur 3: eine vergrößerte, teilweise aufgetrennte
Darstellung von Detail A in Figur 1.

[0015] In der Zeichnung ist schematisch als Beispiel
eines erfindungsgemäßen Stanz- oder Umformautoma-
ten ein insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 belegter
Schnellstanzautomat dargestellt mit einem rahmenarti-
gen Gestell 12, das ein Gestellunterteil 13 und ein mit-
tels vier Ständer 14 am Gestellunterteil 13 abgestütztes
Gestelloberteil 15 umfaßt. Die Ständer 14 sind an den
Eckpunkten eines Rechteckes angeordnet, wie dies aus
Figur 2 ersichtlich ist.
[0016] Das Gestelloberteil 15 nimmt eine Antriebsein-
richtung 17 auf mit einer drehbar gelagerten Exzenter-
welle 18, die mittels zweier Pleuel 20, 21 mit einem Stö-
ßel 23 gekoppelt ist. Die Pleuel 20, 21 sind drehbar an
der Exzenterwelle 18 gelagert, so daß eine Drehbewe-
gung der Exzenterwelle 18 mittels der Pleuel 20, 21 in

eine Hin- und Herbewegung des Stößels 23 umgewan-
delt werden kann.
[0017] Die effektive Länge der Pleuel 20 und 21 kann
jeweils mittels einer am Stößel 23 gehaltenen Verstell-
einrichtung 25 im laufenden Betrieb des Schnellstanz-
automaten 10 verändert werden. Dies gibt die Möglich-
keit, die Lage des unteren Totpunktes des Stößels 23
zu justieren, um beispielsweise Änderungen dieser La-
ge, die durch Temperaturschwankungen hervorgerufen
werden, entgegenzuwirken.
[0018] Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird,
weist der Stößel 23 vier Haltearme 28, 29, 30 und 31
auf, die jeweils einem Ständer 14 benachbart angeord-
net sind und eine Führungssäule 33, 34, 35 bzw. 36 um-
greifen, die in den jeweiligen Haltearm eingepresst ist.
Die Führungssäulen 33 bis 36 sind hohl ausgebildet,
nämlich in Form eines Rohres, und sie sind vertikal aus-
gerichtet.
[0019] Die verschiebbare Lagerung der Führungs-
säulen 33 bis 36 erfolgt jeweils mittels zweier Führungs-
buchsen, die als vorgespannte Wälzführungen ausge-
staltet sind, und zwar sind oberhalb einer Bandlaufebe-
ne 38 eine erste Wälzführung 40 und unterhalb der
Bandlaufebene 38 eine zweite Wälzführung 41 ange-
ordnet. Die Bandlaufebene 38 ist hierbei diejenige Ebe-
ne, in der vom Schnellstanzautomaten 10 zu bearbei-
tende Werkstücke (nicht dargestellt) zwischen dem Stö-
ßel 23 und einer am Gestellunterteil 13 angeordneten
Aufspannplatte 43 transportiert werden.
[0020] Die ersten und zweiten Wälzführungen 40
bzw. 41 sind identisch ausgestaltet. Sie weisen jeweils
eine Lagerbuchse 45 auf, die spielfrei vorgespannte
Wälzkörper 46 umgibt, welche an der Außenseite der
Führungssäulen 33, 34, 35 bzw. 36 anliegen. Dies wird
insbesondere aus Figur 3 deutlich.
[0021] Wie bereits erläutert, ist der Stößel 23 mittels
der Exzenterwelle 18 und der Pleuel 20, 21 in vertikaler
Richtung hin- und herbewegbar. Zum Ausgleich der
hierbei auftretenden Massenkräfte umfaßt die Antriebs-
einrichtung 17 eine oberhalb der Exzenterwelle 18 an-
geordnete und mit dieser über einen Pleuel 48 gekop-
pelte Ausgleichsmasse 49, die an vertikal ausgerichte-
ten Führungsstangen 50 geführt ist.
[0022] Um im Dauerbetrieb des Schnellstanzautoma-
ten 10 auftretende Temperatureinflüsse möglichst ge-
ring zu halten und insbesondere um sicherzustellen,
daß die Funktionsteile des Schnellstanzautomaten 10
ein konstantes Temperaturniveau aufweisen, umfaßt
der Schnellstanzautomat 10 ein Kühlmittelkreislauf 52
mit einem Rohrleitungssystem 53, einer Kühlmittelpum-
pe 54 und einem in das Gestellunterteil 13 integrierten
Vorratsbehälter 55 für Kühlmittel, wobei als Kühlmittel
Öl zum Einsatz kommt. Innerhalb des Vorratsbehälters
55 ist ein Heizelement in Form einer Heizpatrone 57 an-
geordnet, so daß das Kühlmittel während einer Warm-
laufphase des Schnellstanzautomaten 10 erwärmt wer-
den kann, um dem Schnellstanzautomaten 10 in mög-
lichst kurzer Zeit auf Betriebstemperatur zu bringen, die
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dann während des laufenden Betriebes beibehalten
wird.
[0023] In den Kühlmittelkreislauf 52 eingebunden
sind Zuleitungsrohre 59, die am Gestelloberteil 15 un-
verschieblich gehalten sind und von oben jeweils in eine
Führungssäule 33, 34, 35 bzw. 36 eintauchen. Dies ist
am Beispiel der Führungssäule 33 in Figur 3 dargestellt.
Die Zuleitungsrohre 59 sind an ihrem in die jeweilige
Führungssäule 33, 34, 35 bzw. 36 eintauchenden Ende
stirnseitig geschlossen, und diesem Ende unmittelbar
benachbart weisen die Zuleitungsrohre 59 über ihren
Umfang gleichmäßig verteilt eine Vielzahl von
Auslaßöffnungen 60 auf, über die Kühlmittel in radialer
Richtung nach außen auf die Innenwand 62 der jewei-
ligen Führungssäule 33, 34, 35 bzw. 36 aufgesprüht
werden kann. Das Kühlmittel strömt dann an der Innen-
wand 62 nach unten und wird im Gestellunterteil 13 im
Vorratsbehälter 55 gesammelt, von wo aus es über die
Kühlmittelpumpe 54 wieder erneut in das Rohrleitungs-
system 53 eingebracht wird, an das die Zuleitungsrohre
59 angeschlossen sind.
[0024] Die Auslaßöffnungen 60 der Zuleitungsrohre
59 sind in Höhe der Wälzkörper 46 der oberhalb der
Bandlaufebene 38 positionierten ersten Wälzführung 40
angeordnet. Dies wird insbesondere aus Figur 3 deut-
lich.
[0025] Mittels des auf die Innenwand 62 der Füh-
rungssäulen 33 bis 36 aufgebrachten Kühlmittels kann
die Temperatur der Führungssäulen 33, 34, 35, 36 und
der ersten und zweiten Wälzführungen 40, 41 ein-
schließlich der unter Vorspannung stehenden Wälzkör-
per 46 konstant gehalten werden. Dies bewirkt eine
gleichbleibende Vorspannung der Wälzkörper 46, und
dies wiederum hat zur Folge, daß die Lebensdauer der
Wälzführungen 40, 41 und der Führungssäulen 33 bis
36 erheblich verlängert werden kann. Außerdem kann
eine von äußeren Temperaturschwankungen praktisch
unabhängige Kippsteifigkeit des Stößels 23 erzielt wer-
den.

Patentansprüche

1. Presse, Stanz- oder Umformautomat mit einem Ge-
stell, das ein Gestellunterteil, ein Gestelloberteil
und das Gestelloberteil am Gestellunterteil abstüt-
zende Ständer aufweist, wobei das Gestellunterteil
eine Vorspannplatte umfaßt und das Gestelloberteil
eine Antriebseinrichtung aufnimmt, und mit einem
von der Antriebseinrichtung zu einer Hin- und Her-
bewegung bezüglich der Aufspannplatte antreibba-
ren Stößel, der mittels Führungssäulen und zuge-
ordneter Führungsbuchsen in vertikaler Richtung
verschiebbar am Gestell gehalten ist, sowie mit ei-
nem Kühlmittelkreislauf, der eine Kühlmittelpumpe
und ein Rohrleitungssystem für Kühlmittel aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daß die Führungssäu-
len (33, 34, 35, 36) hohl ausgestaltet sind und Kühl-

mittel in die Führungssäulen (33, 34, 35, 36) ein-
bringbar ist.

2. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Füh-
rungssäulen (33, 34, 35, 36) in vorgespannten
Wälzführungen (40, 41) geführt sind.

3. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daß
die Innenwände (62) der Führungssäulen (33, 34,
35, 36) mit Kühlmittel besprühbar sind.

4. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daß
die Innenwände (62) der Führungssäulen (33, 34,
35, 36) in Höhe zumindest einer Führungsbuchse
(40) mit Kühlmittel besprühbar sind.

5. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, daß in die Führungssäulen (33, 34, 35,
36) jeweils ein Zuleitungsrohr (59) eintaucht zum
Einleiten von Kühlmittel.

6. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daß das Zu-
leitungsrohr (59) relativ zum Gestell (12) unver-
schieblich gehalten ist.

7. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daß
das Zuleitungsrohr (59) an seinem in die Führungs-
säule (33, 34, 35, 36) eintauchenden Endbereich
zumindest eine seitliche Auslaßöffnung (60) auf-
weist zum Ausgeben von Kühlmittel in radialer
Richtung.

8. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Führungssäulen jeweils in einer
oberhalb einer Bandlaufebene (38) angeordneten
ersten Führungsbuchse (40) und in einer unterhalb
der Bandlaufebene (38) angeordneten zweiten
Führungsbuchse (41) geführt sind, wobei das Kühl-
mittel zumindest in Höhe der ersten Führungsbuch-
se (40) auf die Innenwand (62) der Führungssäulen
(33, 34, 35, 36) aufbringbar ist.

9. Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Kühlmittelkreislauf (52) ein Hei-
zelement (57) zum Beheizen des Kühlmittels auf-
weist.
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