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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 Stander (14) aufweist, wobei das Gestellun-
terteil (13) eine Aufspannplatte (43) umfalt und das Ge-
stelloberteil (15) eine Antriebseinrichtung (17) auf-
nimmt, und mit einem von der Antriebseinrichtung (17)
zu einer Hin- und Herbewegung antreibbaren StéRel
(23), der mittels Fihrungssaulen (33-36) und zugeord-

FIG.1
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neter Fihrungsbuchsen (40,41) in vertikaler Richtung
verschiebbar am Gestell (12) gehalten ist, sowie mit ei-
nem KuhImittelkreislauf (52), der eine KihImittelpumpe
(54) und ein Rohrleitungssystem (53) fir Kiihimittel auf-
weist. Um die Presse bzw. den Stanz- oder Umformau-
tomaten derart weiterzubilden, daf’ er eine verbesserte
Lebensdauer aufweist, wird erfindungsgemaf vorge-
schlagen, daf} die Fiihrungssaulen (33-36) hohl ausge-
staltet sind und Kuhimittel in die Fuhrungssaulen
(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 abstiitzende Stander auf-
weist, wobei das Gestellunterteil eine Aufspannplatte
umfalltund das Gestelloberteil eine Antriebseinrichtung
aufnimmt, und mit einem von der Antriebseinrichtung zu
einer Hin- und Herbewegung beziglich der Aufspann-
platte antreibbaren StoRel, der mittels Flihrungssaulen
und zugeordneter Fuhrungsbuchsen in vertikaler Rich-
tung verschiebbar am Gestell gehalten ist, sowie mit ei-
nem KuhImittelkreislauf, der eine Kiihimittelpumpe und
ein Rohrleitungssystem fiir Kiihimittel aufweist.

[0002] Derartige Pressen, Stanz- oder Umformauto-
maten sind aus der EP 1 308 268 A1 bekannt. Mit ihrer
Hilfe lassen sich Werkstiicke in vielféltiger Art stanzen
oder umformen, indem an der Aufspannplatte und der
dieser zugeordneten Stirnseite des StéRRels Unter- bzw.
Oberwerkzeuge montiert werden, die zur Bearbeitung
der Werkstiicke miteinander zusammenwirken. Hierzu
kann der StéRel von der Antriebseinrichtung zu einer
Hin- und Herbewegung angetrieben werden, wobei der
StoRel vorzugsweise mittels vier mitlaufender Fih-
rungssaulen in vertikaler Richtung verschiebbar am Ge-
stell geflihrt ist.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Presse bzw. einen Stanz- oder Umformautomaten
der gattungsgemaRen 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 erfindungsgemaf dadurch geldst, dal die
Fuhrungssaulen hohl ausgestaltet sind und Kuhlmittel
in die Fihrungsséulen einbringbar ist.

[0005] Indie Erfindung flieRtder Gedanke mit ein, da®
durch die Sicherstellung eines mdglichst gleichbleiben-
den Temperaturniveaus insbesondere der Fiihrungs-
saulen und Flhrungsbuchsen die Lebensdauer der
Presse bzw. des Stanz- oder Umformautomaten verlan-
gert werden kann. Erfindungsgemaf kann Kiihimittel in
den Hohlraum der Fuhrungssaulen eingebracht wer-
den, so daf die Fiilhrungssdulen das anndhernd gleiche
Temperaturniveau aufweisen, wie die restlichen Funkti-
onsteile der Presse bzw. des Stanz- oder Umformauto-
maten, die in den Kuhimittelkreislauf eingebunden sind.
Temperaturgradienten werden dadurch gering gehal-
ten. Es hat sich gezeigt, dal} derartige Temperaturgra-
dienten die Lebensdauer der Presse bzw. des Stanz-
oder Umformautomaten negativ beeinflussen.

[0006] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Fiih-
rungssaulen in vorgespannten Walzfihrungen gefiihrt
sind. Der Einsatz derartiger Walzfiihrungen hat den Vor-
teil, dal® die Gefahr einer Kippbewegung zwischen dem
StoéRel und der Aufspannplatte besonders gering gehal-
ten werden kann. Dies wiederum hat zur Folge, daf} die
Parallelitdt von Aufspannplatte und Stirnseite des St6-
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Rels auch bei auRermittig am St6Rel angreifenden Um-
formkraften praktisch nicht beeintrachtigt wird. Dadurch
kann eine sehr hohe Bearbeitungsqualitat sichergestellt
werden, denn durch entsprechende Vorspannung der
Walzflihrung laRkt sich die Kippsteifigkeit des StéRels
beachtlich erhéhen. Durch die erfindungsgemafl zum
Einsatz kommende innenseitige Kiihlung der Fihrungs-
saulen kann fir die Vorspannungen ein enger Toleranz-
bereich gewahlt werden, da Temperatureinflisse auf die
Vorspannung der Walzfuhrung durch die Wirkung des
Kuhlmittels minimiert werden kénnen. Es kann somit
durch die innenseitige Kihlung der Fihrungssaulen
nicht nur die Lebensdauer der Presse bzw. des Stanz-
oder Umformautomaten verbessert werden, sondern es
I1&Rt sich auch eine héhere Kippsteifigkeit des StéRels
erzielen.

[0007] Von Vorteil ist es, wenn die Innenwande der
Fuhrungssaulen mit Kiihimittel besprihbar sind. Es hat
sich gezeigt, dafl dadurch ein besonders effektiver Tem-
peraturausgleich erzielbar ist, da durch das Besprihen
eine wirksame Warmedubertragung zwischen Kihimittel
und Fihrungssaule bewirkt werden kann.

[0008] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind die Innenwande der Fiihrungsséaulen in
Hoéhe zumindest einer Fihrungsbuchse mit Kihimittel
besprihbar, denn dadurch kann insbesondere wahrend
einer Warmlaufphase der Presse bzw. des Stanz- oder
Umformautomaten auftretenden Temperaturunter-
schieden wirksam entgegengewirkt werden.

[0009] Das Einbringen von Kuihimittel in die Fh-
rungssaulen erfolgt bei einer vorteilhaften Ausfiihrungs-
form mittels Zuleitungsrohre, die jeweils in eine Fih-
rungssaule eintauchen. Die Zuleitungsrohre kénnen ko-
linear zu den Fihrungssaulen ausgerichtet sein.
[0010] Ginstigistes, wenndie Zuleitungsrohre relativ
zum Gestell unverschieblich gehalten sind. Dadurch
kénnen die Zuleitungsrohre unabhangig von der Hin-
und Herbewegung der starr mit dem StoRel verbunde-
nen Flhrungsséaulen eine gleichbleibende Lage bezo-
gen auf die Fuhrungsbuchse aufweisen, die mittels des
Kuhlmittels auf einem mdglichst gleichbleibenden Tem-
peraturniveau gehalten werden kénnen.

[0011] Vorzugsweise umfassen die Zuleitungsrohre
an ihrem in die Fihrungssaule eintauchenden Endbe-
reich zumindest eine seitliche AuslalRéffnung zum Aus-
geben von Kihimittel in radialer Richtung. Mehrere Aus-
lalR6ffnungen kdnnen in Umfangsrichtung gleichmaRig
verteilt angeordnet sein. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, daf} sich die mindestens eine Auslal3éffnung
in H6he einer Fuhrungsbuchse erstreckt. Die Lange des
AuslaRoffnungen aufweisenden Endbereiches kann im
wesentlichen der Lange der Fiihrungsbuchse entspre-
chen, beispielsweise der Lange des Bereiches, in dem
die Walzkdrper einer Walzfihrung angeordnet sind.
Vorzugsweise sind die Zuleitungsrohre an ihrem in die
Fuhrungssaule eintauchenden Ende stirnseitig ge-
schlossen.

[0012] Die Kippsteifigkeit der StéRelfihrung kann
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weiter dadurch erhéht werden, dal jede Fihrungssaule
in einer oberhalb einer Bandlaufebene angeordneten
ersten Fihrungsbuchse und in einer unterhalb einer
Bandlaufebene angeordneten zweiten Fihrungsbuch-
se geflihrt ist, wobei das Kiihimittel zumindest in Hohe
der ersten Fiihrungsbuchse auf die Innenwand der Fiih-
rungssaule aufbringbar ist.

[0013] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der Kihl-
mittelkreislauf ein Heizelement zum Beheizen des Kuhl-
mittels aufweist. Dies ermdglicht es, mittels des Kuhl-
mittels nicht nur Warme wahrend einer Betriebsphase
der Presse bzw. des Stanz- oder Umformautomaten von
der Fihrungssaule und den Fihrungsbuchsen abzufiih-
ren, sondern die Funktionsteile der Presse bzw. des
Stanz- oder Umformautomaten kénnen mittels des
KihImittels erwarmt werden. Das Kihimittel dient somit
als Temperiermittel, d. h. als Warmeulbertragungsmedi-
um, mit dem wahlweise Warme zugeflhrt oder abge-
fihrt werden kann, um die Funktionsteile einschlief3lich
der Fihrungssaulen und Walzlagern zu temperieren.
Insbesondere kann dadurch die Dauer einer Warmlauf-
phase reduziert werden, indem die Funktionsteile inner-
halb kurzer Zeit auf eine gewiinschte Betriebstempera-
tur gebracht und anschlieRend auf dieser Temperatur
gehalten werden kdnnen. Die Funktionsteile umfassen
hierbei insbesondere das Gestell, die Antriebseinrich-
tung, die Aufspannplatte, den StéRel und dessen Fuh-
rung sowie das zum Einsatz kommende Ober- und Un-
terwerkzeug.

[0014] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der néheren Erlauterung.
Es zeigen:

Figur 1.  eine schematische Darstellung eines Stanz-
oder Umformautomaten;

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

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

[0015] In der Zeichnung ist schematisch als Beispiel

eines erfindungsgemafien 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 Stéander 14 am Gestellunterteil 13 abgestiitztes
Gestelloberteil 15 umfaldt. Die Stander 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 Sto-
Rel 23 gekoppelt ist. Die Pleuel 20, 21 sind drehbar an
der Exzenterwelle 18 gelagert, so dal’ eine Drehbewe-
gung der Exzenterwelle 18 mittels der Pleuel 20, 21 in
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eine Hin- und Herbewegung des StoRels 23 umgewan-
delt werden kann.

[0017] Die effektive Lange der Pleuel 20 und 21 kann
jeweils mittels einer am StéRel 23 gehaltenen Verstell-
einrichtung 25 im laufenden Betrieb des Schnellstanz-
automaten 10 verandert werden. Dies gibt die Mdglich-
keit, die Lage des unteren Totpunktes des StéRels 23
zu justieren, um beispielsweise Anderungen dieser La-
ge, die durch Temperaturschwankungen hervorgerufen
werden, entgegenzuwirken.

[0018] Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird,
weist der StoRRel 23 vier Haltearme 28, 29, 30 und 31
auf, die jeweils einem Stander 14 benachbart angeord-
net sind und eine Fllhrungssaule 33, 34, 35 bzw. 36 um-
greifen, die in den jeweiligen Haltearm eingepresst ist.
Die Fuhrungsséaulen 33 bis 36 sind hohl ausgebildet,
namlich in Form eines Rohres, und sie sind vertikal aus-
gerichtet.

[0019] Die verschiebbare Lagerung der Fuhrungs-
saulen 33 bis 36 erfolgt jeweils mittels zweier Fiihrungs-
buchsen, die als vorgespannte Walzflihrungen ausge-
staltet sind, und zwar sind oberhalb einer Bandlaufebe-
ne 38 eine erste Walzfiihrung 40 und unterhalb der
Bandlaufebene 38 eine zweite Walzfiihrung 41 ange-
ordnet. Die Bandlaufebene 38 ist hierbei diejenige Ebe-
ne, in der vom Schnellstanzautomaten 10 zu bearbei-
tende Werkstuicke (nicht dargestellt) zwischen dem St6-
el 23 und einer am Gestellunterteil 13 angeordneten
Aufspannplatte 43 transportiert werden.

[0020] Die ersten und zweiten Walzfihrungen 40
bzw. 41 sind identisch ausgestaltet. Sie weisen jeweils
eine Lagerbuchse 45 auf, die spielfrei vorgespannte
Walzkoérper 46 umgibt, welche an der AuRenseite der
Fihrungssaulen 33, 34, 35 bzw. 36 anliegen. Dies wird
insbesondere aus Figur 3 deutlich.

[0021] Wie bereits erlautert, ist der Stof3el 23 mittels
der Exzenterwelle 18 und der Pleuel 20, 21 in vertikaler
Richtung hin- und herbewegbar. Zum Ausgleich der
hierbei auftretenden Massenkrafte umfaf3t die Antriebs-
einrichtung 17 eine oberhalb der Exzenterwelle 18 an-
geordnete und mit dieser Uber einen Pleuel 48 gekop-
pelte Ausgleichsmasse 49, die an vertikal ausgerichte-
ten Flhrungsstangen 50 gefiihrt ist.

[0022] Um im Dauerbetrieb des Schnellstanzautoma-
ten 10 auftretende Temperatureinflisse mdglichst ge-
ring zu halten und insbesondere um sicherzustellen,
daR die Funktionsteile des Schnellstanzautomaten 10
ein konstantes Temperaturniveau aufweisen, umfafdt
der Schnellstanzautomat 10 ein Kihimittelkreislauf 52
mit einem Rohrleitungssystem 53, einer Kihimittelpum-
pe 54 und einem in das Gestellunterteil 13 integrierten
Vorratsbehalter 55 fiir Kiihimittel, wobei als Kihimittel
Ol zum Einsatz kommt. Innerhalb des Vorratsbehlters
55 ist ein Heizelement in Form einer Heizpatrone 57 an-
geordnet, so da® das Kihimittel wahrend einer Warm-
laufphase des Schnellstanzautomaten 10 erwarmt wer-
den kann, um dem Schnellstanzautomaten 10 in mog-
lichst kurzer Zeit auf Betriebstemperatur zu bringen, die
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dann wahrend des laufenden Betriebes beibehalten
wird.

[0023] In den Kihimittelkreislauf 52 eingebunden
sind Zuleitungsrohre 59, die am Gestelloberteil 15 un-
verschieblich gehalten sind und von oben jeweils in eine
Fuhrungssaule 33, 34, 35 bzw. 36 eintauchen. Dies ist
am Beispiel der Fihrungsséaule 33 in Figur 3 dargestellt.
Die Zuleitungsrohre 59 sind an ihrem in die jeweilige
Fuhrungssaule 33, 34, 35 bzw. 36 eintauchenden Ende
stirnseitig geschlossen, und diesem Ende unmittelbar
benachbart weisen die Zuleitungsrohre 59 Uber ihren
Umfang gleichmaRig verteilt eine Vielzahl von
AuslalRéffnungen 60 auf, Uber die Kihimittel in radialer
Richtung nach auRen auf die Innenwand 62 der jewei-
ligen Fuhrungssaule 33, 34, 35 bzw. 36 aufgespriht
werden kann. Das Kiihimittel stromt dann an der Innen-
wand 62 nach unten und wird im Gestellunterteil 13 im
Vorratsbehalter 55 gesammelt, von wo aus es Uber die
Kihlmittelpumpe 54 wieder erneut in das Rohrleitungs-
system 53 eingebracht wird, an das die Zuleitungsrohre
59 angeschlossen sind.

[0024] Die Auslaloéffnungen 60 der Zuleitungsrohre
59 sind in Hoéhe der Walzkérper 46 der oberhalb der
Bandlaufebene 38 positionierten ersten Walzflihrung 40
angeordnet. Dies wird insbesondere aus Figur 3 deut-
lich.

[0025] Mittels des auf die Innenwand 62 der Fih-
rungssaulen 33 bis 36 aufgebrachten Kihlmittels kann
die Temperatur der Fiihrungssaulen 33, 34, 35, 36 und
der ersten und zweiten Walzfiihrungen 40, 41 ein-
schlieRlich der unter Vorspannung stehenden Walzkor-
per 46 konstant gehalten werden. Dies bewirkt eine
gleichbleibende Vorspannung der Walzkdrper 46, und
dies wiederum hat zur Folge, daf3 die Lebensdauer der
Walzflihrungen 40, 41 und der Fiihrungssaulen 33 bis
36 erheblich verlangert werden kann. AuRerdem kann
eine von auferen Temperaturschwankungen praktisch
unabhangige Kippsteifigkeit des Stof3els 23 erzielt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Presse, Stanz- oder Umformautomat mit einem Ge-
stell, das ein Gestellunterteil, ein Gestelloberteil
und das Gestelloberteil am Gestellunterteil abstit-
zende Stander aufweist, wobei das Gestellunterteil
eine Vorspannplatte umfallt und das Gestelloberteil
eine Antriebseinrichtung aufnimmt, und mit einem
von der Antriebseinrichtung zu einer Hin- und Her-
bewegung bezlglich der Aufspannplatte antreibba-
ren Stolel, der mittels Fiihrungssaulen und zuge-
ordneter Fuhrungsbuchsen in vertikaler Richtung
verschiebbar am Gestell gehalten ist, sowie mit ei-
nem KihImittelkreislauf, der eine Kiihimittelpumpe
und ein Rohrleitungssystem fiir Kihimittel aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsséau-
len (33, 34, 35, 36) hohl ausgestaltet sind und Kiihl-
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mittel in die Fihrungssaulen (33, 34, 35, 36) ein-
bringbar ist.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Fih-
rungssaulen (33, 34, 35, 36) in vorgespannten
Walzfiihrungen (40, 41) geflhrt sind.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Innenwande (62) der Fihrungssaulen (33, 34,
35, 36) mit Kiihimittel bespriihbar sind.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da
die Innenwande (62) der Fihrungssaulen (33, 34,
35, 36) in Héhe zumindest einer Flhrungsbuchse
(40) mit KGhImittel besprihbar sind.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in die Fiihrungssaulen (33, 34, 35,
36) jeweils ein Zuleitungsrohr (59) eintaucht zum
Einleiten von Kihlmittel.

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

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach An-
spruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daR
das Zuleitungsrohr (59) an seinem in die Fuhrungs-
saule (33, 34, 35, 36) eintauchenden Endbereich
zumindest eine seitliche Auslaf3éffnung (60) auf-
weist zum Ausgeben von Kuihimittel in radialer
Richtung.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flihrungssaulen jeweils in einer
oberhalb einer Bandlaufebene (38) angeordneten
ersten Flhrungsbuchse (40) und in einer unterhalb
der Bandlaufebene (38) angeordneten zweiten
Fihrungsbuchse (41) geflhrt sind, wobei das Kihl-
mittel zumindest in H6he der ersten Flihrungsbuch-
se (40) auf die Innenwand (62) der Fiihrungssaulen
(33, 34, 35, 36) aufbringbar ist.

Presse, Stanz- oder Umformautomat nach einem
der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der KihiImittelkreislauf (52) ein Hei-
zelement (57) zum Beheizen des Kuhimittels auf-
weist.
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