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(54) Presse und Werkzeug mit Haltevorrichtung fiir ein Werkstiick

(57) Die Erfindung betrifft eine Presse (1), umfas-
send ein erstes Werkzeug (2a..2j) und ein zweites Werk-
zeug (3), welche aus einer Ruhestellung in eine Press-
stellung gegeneinander verschiebbar sind, um in der
Pressstellung eine Presskraft auf ein zwischen erstem
Werkzeug (2a..2j) und zweitem Werkzeug (3) angeord-
netes Werkstlick (8) aufzubringen. Zumindest das erste
Werkzeug (2a..2j) besteht dabei aus zumindest einem
ersten Teil (2a1..2j1, 2a3, 2b3) und einem zweiten Teil
(2a2..2j2, 2¢3). Erfindungsgemal ist der zweite Teil
(2a2..2j2,2c3) gegeniiber dem ersten Teil (2a1..2j1, 2a3,
2b3) derart bewegbar, dass der zweite Teil (2a2..2j2,

°g

2c3) in der Pressstellung verbleibt, um dort eine gegen-
Uber der Presskraft verringerte Haltekraft auf das Werk-
stiick (8) auszuliben, wenn sich der erste Teil (2a1..2j1,
2a3, 2b3) a) inder Ruhestellung oderb) in einer zwischen
Ruhestellung und Pressstellung vorgesehenen Zwi-
schenstellung befindet. Desgleichen betrifft die Erfin-
dung ein Werkzeug (2a..2j) fiir eine Presse (1) mit zu-
mindest einen ersten Teil (2a1..2j1, 2a3, 2b3) und einem
zweiten Teil (2a2..2j2, 2¢3), wobei der zweite Teil (2a2..
2j2, 2¢3) im ersten Teil (2a1..2j1, 2a3, 2b3) federnd und
in einer flr einen Pressvorgang vorgesehenen Bewe-
gungsrichtung verschiebbar gelagert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse, umfassend ein erstes Werkzeug und ein zweites Werkzeug, welche aus
einer Ruhestellung in eine Pressstellung gegeneinander verschiebbar sind, um in der Pressstellung eine Presskraft auf
ein zwischen erstem Werkzeug und zweitem Werkzeug angeordnetes Werkstlick aufzubringen, wobei zumindest das
erste Werkzeug aus zumindest einem ersten Teil und einem zweiten Teil besteht. Weiterhin betrifft die Erfindung ein
Werkzeug fiir eine Presse umfassend, zumindest einen ersten Teil und einem zweiten Teil.

[0002] Pressen kommen in modernen Fertigungsprozessen haufig vor. Beispielsweise werden Pressen zum Flgen
(z.B. Einpressen von Buchsen), Trennen (z.B. Schneiden von Blechbandern), Urformen (z.B. Pressen von Pulvern zu
Koérpern) und Umformen (z.B. Biegen oder Tiefziehen von Blechen) verwendet. Schon diese wenigen Beispiele zeigen
wie vielfaltig Pressen in der Technik angewandt werden.

[0003] Wegen hochautomatisierter Fertigungsprozesse und immer steigender Qualitdtsanspriiche werden hohe An-
spriiche an eine Presse gestellt, insbesondere hinsichtlich der Reproduzierbarkeit der gefertigten Werkstlicke. Leider
fihren Schwankungen im Rohmaterial dazu, dass diese Reproduzierbarkeit nicht immer garantiert werden kann, auch
dann nicht, wenn die Parameter der Presse (z.B. der Pressdruck, oder der Verfahrensweg der Werkzeuge) hochgenau
eingehalten werden. Beispielsweise hangen die Eigenschaften eines Stahlblechs namlich maligeblich vom Gefiige, der
Walzrichtung und der Dicke des Blechs ab, welche leider von Blech zu Blech oder auch innerhalb des Blechs variieren
kdénnen.

[0004] Systembedingt fuhrt die bloRe Steuerung der Pressparameter also nicht unbedingt zu einem befriedigenden
Ergebnis, was insbesondere fir Biegepressen gilt, bei denen variierende Eigenschaften des Blechs zu starken Streu-
ungen des Biegewinkels flihren kénnen. Bei hohen Qualitatsanforderungen muss daher das Ergebnis, also das fertige
Werkstlck, kontrolliert und gegebenenfalls nachgearbeitet werden. Um das Messergebnis nicht zu verfélschen, muss
das Werkstlick dazu entlastet werden, welches dann um einen bestimmten Winkel zuriickfedert. Soll zum Beispiel ein
rechter Winkel gebogen werden, dann muss das Werksttick wegen seiner Elastizitadt beim Pressvorgang etwas starker
gebogen werden.

[0005] Stelltsich nun heraus, dass der Biegewinkel etwas zu flach ist, dann kann das Werkstiick nachgebogen werden.
Haufig verrutscht das Werkstlck beim Entlasten aber im Werkzeug oder fallt sogar aus diesem heraus, sodass dieses
erst wieder muhselig positioniert werden muss, bevor der Biegevorgang wiederholt werden kann. Dies ist einerseits
sehr zeitaufwandig, aber auch fehleranféllig, da das Werkstlick mit hoher Wahrscheinlichkeit nicht mehr in seine ur-
spriingliche Position gebracht werden kann, was das Risiko einer erneuten Fehl-Biegung deutlich erhdht.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine verbesserte Presse anzugeben, insbesondere eine, bei der ein Werk-
stiick auch dann sicher in einem Werkzeug gehalten wird, wenn der Pressvorgang unterbrochen wird.

[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldst, dass der zweite Teil bei einer Presse der eingangs ge-
nannten Art gegenliber dem ersten Teil derart bewegbar ist, dass dieser in der Pressstellung verbleibt, um dort eine
gegenuber der Presskraft verringerte Haltekraft auf das Werkstlick auszuliben, wenn sich der erste Teil a) in der Ru-
hestellung oder b) in einer zwischen Ruhestellung und Pressstellung vorgesehenen Zwischenstellung befindet.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein Werkzeug der eingangs genannten Art geldst, bei dem der
zweite Teil im ersten Teil federnd und in einer fiir einen Pressvorgang vorgesehenen Bewegungsrichtung verschiebbar
gelagert ist.

[0009] ErfindungsgemaR wird erreicht, dass ein Werkstuick auch dann noch in seiner fir einen Pressvorgang vorge-
sehenen Position verbleibt, wenn dieses entlastet wird. Somit kann das Ergebnis des Pressvorgangs leicht kontrolliert
werden und dieser gegebenenfalls wiederholt werden, wenn das Ergebnis nicht zufriedenstellend ist. Insbesondere
eignet sich die Erfindung fiir Biegepressen, bei denen eine Entlastung des Werkstilicks zu einem Zurlickfedern desselben
fihrt. Somit kann einerseits der korrekte Biegewinkel am fertigen unbelasteten Werkstiick gemessen werden, anderer-
seits kann der Biegevorgang schnell und auch von derselben Position des Werkstlicks ausgehend wiederholt oder
fortgesetzt werden, wenn eine Abweichung des gemessenen Biegewinkels von einem Sollwert vorliegt.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen sowie
aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

[0011] Vorteilhaft ist es, wenn der zweite Teil unabhangig vom ersten Teil bewegbar ist. Auf diese Weise kann der
Pressvorgang sehr flexibel gestaltet werden. Beispielsweise kdnnen die ersten Teile auf eine beliebige Hohe zuriick-
gefahren werden, um beispielsweise bei weit zurlickgefahrenen ersten Teilen bestmdglichen Zugang zum Werkstlick
zu gewahrleisten oder um bei nur wenig zuriickgefahrenem ersten Teilen eine schnelle Wiederaufnahme des Pressvor-
gangs zu ermdglichen.

[0012] Vorteilhaft ist es aber auch, wenn der zweite Teil auf dem ersten Teil gelagert ist. Auf diese Weise wird der
zweite Teil automatisch mit dem ersten Teil mit bewegt, was insbesondere dann von Vorteil, wenn ein Mitnehmer fir
den zweiten Teil derart ausgestaltet ist, dass erste und der zweite Teil beim Pressvorgang automatisch ausgerichtet
werden. Beispielsweise kann ein Anschlag fiir den zweiten Teil vorgesehen werden, der so eingestellt wird, dass der
erste und der zweite Teil beim Pressvorgang fluchten.
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[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der zweite Teil federnd gelagert ist. Bei dieser Ausgestaltungsvariante wird
der zweite Teil auch dann noch gegen das Werkstlick gedriickt, wenn der erste Teil in eine Zwischenstellung zurlick-
gefahren wird. Dabei nimmt die aufgebrachte Haltekraft mit zunehmendem Abstand zwischen erstem und zweitem Teil
ab. Der besagte Abstand ist somit ein Maf fur die aufgebrachte Haltekraft. Ein Operateur der Presse kann die Haltekraft
somit "optisch sehen". Mit etwas Ubung kann so eine gewisse Haltekraft gezielt eingestellt werden, wenn dies nicht
ohnehin von einer Steuerung der Presse ibernommen wird.

[0014] Dabei ist es von Vorteil, wenn fir die Federung eine Schraubenfeder, eine Tellerfeder, eine Blattfeder, eine
pneumatische Federung oder eine hydropneumatische Federung vorgesehen ist. Dies sind erprobte und zuverlassige
Mittel fir die Aufbringung einer Federkraft und eignen sich deshalb besonders flr die raue Betriebsumgebung einer
Presse.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Presse ist die Haltekraft des zweiten Teils derart gesteuert, dass
diese mit zunehmender Distanz zwischen erstem Teil und zweiten Teil sinkt. Auf diese Weise lasst sich - auch wenn
der zweite Teil direkt, also ohne Zwischenschaltung einer Federung, angetrieben wird - mit Hilfe einer Steuerung eine
"virtuelle Federung" realisieren. Dabei wird die Kraft auf den zweiten Teil mit zunehmendem Abstand zwischen erstem
Teil und Werkstlick reduziert, etwa durch entsprechendes Senken des Drucks im betreffenden Hydraulikzylinder, sodass
der besagte Abstand wieder ein optischer Indikator fiir die Haltekraft ist.

[0016] Vorteilhaft ist es, wenn der erste Teil und der zweite Teil dasselbe Profil aufweisen. Auf diese Weise kann die
Gefahr verringert werden, dass sich auf dem Werkstlick unschéne Abdriicke oder Marken bilden.

[0017] Vorteilhaft ist es aber auch, wenn der erste Teil und der zweite Teil ein unterschiedliches Profil aufweisen. Auf
diese Weise kann der zweite Teil besonders einfach hergestellt werden. Denkbar ist ein zylindrischer Stift mit einer
halbkugelférmigen Spitze.

[0018] Andieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass sich die fiir die erfindungsgeméafie Presse erlduterten Varianten
und die daraus resultierenden Vorteile sinngemaf auch auf das erfindungsgemafie Werkzeug beziehen.

[0019] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung kdnnen auf beliebige Art und Weise kombiniert
werden.

[0020] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert.
[0021] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine Presse nach dem Stand der Technik in Schragansicht;

Fig. 2a eine erfindungsgemafe Presse, bei der sich alle Teile eines ersten Werkzeugs in einer Ruhestellung befin-
den;

Fig. 2b eine erfindungsgemafe Presse, bei der sich alle Teile eines ersten Werkzeugs in einer Pressstellung be-
finden;

Fig. 2¢ eine erfindungsgemalie Presse, bei der sich Teile eines ersten Werkzeugs in einer Zwischenstellung, andere
in einer Haltestellung befinden;

Fig. 2d eine erfindungsgemalie Presse, bei der sich Teile eines ersten Werkzeugs in einer Ruhestellung, andere
in einer Haltestellung befinden;

Fig. 3 eine Variante eines ersten Werkzeugs. bei dem die Teile unabhangig voneinander bewegbar sind;

Fig. 4 eine Variante eines ersten Werkzeugs bei dem ein zweiter Teil des Werkzeugs auf einem ersten Teil des
Werkzeugs gelagert ist;

Fig. 5 eine Federung fir ein erstes Werkzeug mit Hilfe von Tellerfedern;
Fig. 6 eine Federung fiir ein erstes Werkzeug mit Hilfe von Zugfedern;
Fig. 7 eine Federung fir ein erstes Werkzeug mit Hilfe einer Blattfeder;
Fig. 8 eine pneumatische Federung fir ein erstes Werkzeug;

Fig. 9 eine hydro-pneumatische Federung flr ein erstes Werkzeug;

Fig. 10a  eine Seitenansicht einer ersten konkreten Ausfiihrungsform eines erfindungsge- mafien Werkzeugs;
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Fig. 10b  eine Vorderansicht einer ersten konkreten Ausfiihrungsform eines erfindungsge- malken Werkzeugs;
Fig. 11a  eine Vorderansicht einer zweiten konkreten Ausfiihrungsform eines erfindungs- gemaRen Werkzeugs;
Fig. 11b  eine Seitenansicht einer zweiten konkreten Ausfiihrungsform eines erfindungsge- méaRen Werkzeugs.

[0022] Einflhrend wird festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen, gegebenenfalls mit unterschiedlichen Indizes, versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen
Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung
gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu Ulbertragen. Weiterhin kénnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbei-
spielen fir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemafe Lésungen darstellen.

[0023] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen moégliche Ausflihrungsvarianten einer erfindungsgemafien Presse sowie ei-
nes erfindungsgemafien Werkzeugs, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der
einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander maéglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fach-
mannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details
der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante mdglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0024] Fig. 1 zeigt eine schematisch dargestellte Presse 1 in Schragansicht nach dem Stand der Technik mit einem
ersten, oberen Werkzeug 2’ und einem zweiten, unteren Werkzeug 3‘. Das erste Werkzeug 2’ ist an einem oberen
Pressbalken 4, das zweite Werkzeug 3’ an einem unteren Pressbalken 5 befestigt. Sowohl das erste Werkzeug 2’, als
auch das zweite Werkzeug 3’ bestehen jeweils aus mehreren Teilen, die in den jeweiligen Pressbalken 4 und 5 einge-
schoben werden. Die Werkzeuge 2’ und 3’ werden nach dem Stand der Technik vor allem deswegen geteilt ausgefiihrt,
weil einzelne Teile einerseits leichter und damit billiger herstellbar sind, andererseits aber auch, weil die Presse 1’ so
optimal auf eine bestimmte Werkstiicklange eingestellt werden kann. Auch kann die Presse 1’ fiir verschiedene Biege-
vorgange ausgeristet sein, wenn verschiedenartige Werkzeuge 2’ und 3’ in die Pressbalken 4 und 5 eingeschoben
werden.

[0025] In diesem Beispiel kann der obere Pressbalken 4 mit Hilfe eines nicht dargestellten Antriebs (z.B. Hydraulik-
zylinder, Spindelantrieb, usw.) vertikal verschoben werden, Auf diese Weise sind die beiden Werkzeuge 2’ und 3’ aus
einer Ruhestellung in eine Pressstellung gegeneinander verschiebbar. Diese Anordnung ist fur die Erfindung aber nicht
zwingend erforderlich, vielmehr ist auch vorstellbar, dass der untere Pressbalken 5 oder auch beide Pressbalken 4 und
5verschiebbar sind. Die beiden Pressbalken 4 und 5 sind ihrerseits mit zwei C-férmigen Rahmenteilen 6 und 7 verbunden.
In Fig. 1 ist weiterhin das erste Werkzeug 2’ als Stempel, das zweite Werkzeug 3’ als Matrize (Gesenk) ausgefiihrt.
Selbstverstandlich ist es auch vorstellbar, dass die Werkzeuge 2’ und 3’ umgekehrt montiert werden.

[0026] Die Figuren 2a bis 2d zeigen nun eine erfindungsgemaRe Presse 1 mit einem ersten Werkzeug 2a, das aus
mehreren Teilen 2a4, 2a, und 2a; besteht, und mit einem einteiligen zweiten Werkzeug 3. In das zweite Werkzeug 3
ist ein noch ungeformtes Werkstlick 8 eingelegt. Zum besseren Verstandnis ist die Presse 1 in den Figuren 2a bis 2d
stark vereinfacht dargestellt. So fehlen beispielsweise Pressbalken, Rahmen und Antrieb.

[0027] In Fig. 2a befinden sich alle Teile des ersten Werkzeugs 2a,..2a3 in der Ruhestellung. In Fig. 2b befinden sich
alle Teile des Werkzeugs 2a,..2a5 in Pressstellung. Gut zu sehen ist, dass das WerkstUck 8 hier bereits verformt wurde.
In der Fig. 2c befinden sich die ersten Teile 2a, und 2a; in einer zwischen Pressstellung und Ruhestellung vorgesehenen
Zwischenstellung. Der zweite Teil 2a, befindet sich nach wie vor in der Pressstellung, driickt aber mit einer gegentiber
der Presskraft reduzierten Haltekraft auf das Werkstiick 8. Alternativ kénnen die ersten Teile 2a, und 2a5 auch in ihre
Ruhestellung verfahren werden. Dieser Zustand ist in Fig. 2d dargestellt.

[0028] In den in den Figuren 2c und 2d dargestellten Zustanden wird das Werkstiick 8 also im unteren Werkzeug 3
gehalten, sodass dieses kontrolliert werden kann. Beispielsweise kann geprift werden, ob der geforderte Biegewinkel
erreichtwurde. Trotzgenauer Messung des Pressdrucks ist es namlich nicht oder nur schwer méglich, einen gewilinschten
Biegewinkel zu erreichen, denn Inhomogenitaten im Werkstlck, beispielsweise hervorgerufen durch einen Walzvorgang,
beziehungsweise Dickenunterschiede flihren immer wieder zu Abweichungen desselben. Stimmt der Biegewinkel nicht,
so kann das noch immer im Gesenk gehaltene Werkstiick 8 nachgebogen werden. Die in Fig. 2c dargestellte Variante
bietet dabei den Vorteil, dass die Biegung vergleichsweise rasch wiederholt werden kann, da die beiden Teile 2a; und
2ag nur geringfligig angehoben werden. Die in Fig. 2d dargestellte Variante bietet dagegen den Vorteil der besseren
Zuganglichkeit zum Werkstuck 8.

[0029] Fig. 3 zeigt nun eine erste Variante eines ersten Werkzeugs 2b, das wiederum aus drei Teilen 2b,..2b4 besteht.
Die beiden ersten, dulleren Teile 2b; und 2b; entsprechen im Wesentlichem dem Stand der Technik, der mittlere, zweite
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Teil 2b, ist aber besonders aufgebaut. In diesem Beispiel ist der eigentliche Stempel (unten) mit Hilfe einer Druckfeder
9 federnd auf einem linear angetriebenen Balken (oben) gelagert. Der zweite Teil 2b, kann somit unabhéngig von den
anderen Teilen 2b; und 2b; bewegt werden. Sobald der Stempel mit einem Werkstlick in Berihrung kommt, steigt die
Presskraft mit dem Zustellweg an. Selbstversténdlich kann die Feder auch weggelassen werden und eine gewlinschte
Presskraft tiber den Druck auf den Teil 2b, eingestellt werden. In der Fig. 3 ist der zweite Teil 2b, in der Pressstellung
dargestellt. Gut zu sehen ist, das hier alle drei Teile 2b..2b5 fluchten.

[0030] Fig. 4 zeigt eine weitere Variante, bei der ein Werkzeug 2c aus einem ersten Teil 2c, besteht, in dem zwei
zweite Teile 2¢c, und 2c5 mit Hilfe einer Druckfeder 9 federnd gelagert sind. Bei dieser Variante wird blof3 der erste Teil
2c, angetrieben. Die zweiten Teile 2¢c, und 2c5 sind wiederum in der Pressstellung dargestellt. Vorteilhaft wird konstruktiv
vorgesehen, dass die Presskraft in der Pressstellung vom ersten Teil 2c, auf die zweiten Teile 2¢c, und 2c5 Ubertragen
wird, beispielsweise Uber einen Anschlag fir die Teile 2c, und 2c5. Dabei sollte darauf geachtet werden, dass die Teile
2¢4..2¢5 fluchten, sodass ein optimales Biegeergebnis erreicht werden kann. Wenn die Teile 2¢,..2c5 nicht fluchten,
dann kdnnen unschéne Abdriicke oder Marken im Werkstlck entstehen. Natdrlich sollten die zweiten Teile 2¢, und 2¢4
auch gegen Herausfallen gesichert sein, sodass sie sich auch in der Ruhestellung nicht vom ersten Teil 2¢c I6sen kénnen.
[0031] Fig. 5 zeigt eine erste konkrete Ausfiihrungsform einer Federung fir ein erstes Werkzeug 2d, bei dem ein
Stempel (unten) mit Hilfe von Tellerfedern 10 federnd auf einem Widerlager (oben) gefedert ist. Fur die Fig. 5 und die
folgenden Figuren 6 bis 9 gilt, dass das Widerlager so wie in Fig. 3 angetrieben sein kann, aber auch so wie in Fig. 4
durch den ersten Teil des ersten Werkzeugs gebildet werden kann.

[0032] Fig. 6 zeigt eine weitere Variante einer Federung, bei der der Stempel mit Zugfedern 11 auf einem Widerlager
gelagert ist.

[0033] Fig. 7 zeigt eine weitere Variante einer Federung, bei der der Stempel mit Hilfe einer Blattfeder 12 auf einem
Widerlager gelagert ist.

[0034] Fig. 8 zeigt eine weitere Variante einer Federung, bei der der Stempel pneumatisch auf dem Widerlager gelagert
ist. Hier befindet sich Luft in einem Zylinder 13a, welche von einem Kolben 13b komprimiert wird. Durch entsprechende
Druckbeaufschlagung kann eine gewiinschte Federkennlinie leicht eingestellt werden. Fig. 8 kann aber auch als mégliche
Ausfiihrungsvariante eines hydraulischen Antriebs verstanden werden. Hier sind aber jedenfalls Zu- und Ableitungen
fur das Hydraulik-Ol vorzusehen, da sich dieses nicht, beziehungsweise nur minimal komprimieren l4sst.

[0035] Fig. 9 zeigt noch eine Variante einer Federung, bei der der Stempel hydro-pneumatisch auf dem Widerlager
gelagert ist. Hier befindet sich Hydraulik-Ol in einem Zylinder 13a, welches von einem Kolben 13b in einen Ausgleichs-
behalter 14 verschoben wird. Dort komprimiert es einen Luftpolster. Durch entsprechende Druckbeaufschlagung kann
wieder eine gewiinschte Federkennlinie eingestellt werden. Diese Variante eignet sich besonders dann, wenn eine
pneumatische Federung gewlinscht wird, die Platzverhaltnisse im ersten Werkzeug 2h den Einbau eines vergleichsweise
volumindsen Pneumatikzylinders aber nicht erlauben.

[0036] In den Figuren 10a (Seitenansicht) und 10b (Vorderansicht) ist nun eine konkrete Ausfiihrungsform der Erfin-
dung dargestellt. Die Figuren 10a und 10b zeigen ein erstes Werkzeug 2i, das wiederum aus einem ersten Teil 2i; und
einem darin gefedert gelagerten zweiten Teil 2i, besteht. Zu diesem Zweck ist zwischen erstem Teil 2i; und zweitem
Teil 2i, eine Druckfeder 9 angeordnet. Die Lagerung wird mit Hilfe von Bolzen 15 bewerkstelligt, welche durch den ersten
Teil 2i; und den zweiten Teil 2i, geschoben werden. In diesem Beispiel findet die Kraftiibertragung beim Pressvorgang
Uber die Bolzen 15 statt. Gleichermalen ist aber vorstellbar, dass die obere Flache des zweiten Teils 2i, beim Pressvor-
gang auf die untere Flache des ersten Teils 2i; anschlagt und so die Presskraft Gbertragen wird. Die Bolzen 15 wiirden
dann nur fiir die Fiihrung des zweiten Teil 2i,, beziehungsweise die Sicherung gegen Herausfallen bilden. In den Figuren
10a und 10b ist das erste Werkzeug 2i in eine Fuhrung im oberen Pressbalken 4 eingeschoben und wird dort mit
Schrauben 16 gesichert. Weiterhin ist das zweite Werkzeug 3 in eine Fiihrung im unteren Pressbalken 5 eingeschoben.
Zwischen den Werkzeugen 2i und 3 befindet sich schlieRlich ein (bereits gebogenes) Werkstiick 8. Die Teile 2i; und 2i,
des Werkzeugs 2i befinden sich in der Darstellung in der Pressstellung. Wird der obere Pressbalken 4 nun angehoben,
so bleibt der zweite Teil 2i, weiterhin in Pressstellung, wahrend der erste Teil 2i; angehoben wird. Von der Druckfeder
9 wird aber eine immer geringer werdende Haltekraft auf das Werkstiick 8 ausgelibt, bis schlieflich die Bolzen 15 am
oberen Ende der Langlécher im zweiten Teil 2i, anliegen und diesen nach oben hin mithehmen. Vorteilhaft ist hier der
Abstand des ersten Teils 2i; zum Werkstlick 8 auch ein MaR fir die Haltekraft. Ein Operateur der Presse kann die
Haltekraft somit "optisch sehen". Mit etwas Ubung kann so eine gewisse Haltekraft gezielt eingestellt werden, wenn dies
nicht ohnehin von einer Steuerung der Presse Gibernommen wird.

[0037] An dieser Stelle wird auch darauf hingewiesen, dass sich auch mit einem zweiten Teil, der direkt (also ohne
Federung) angetrieben wird mit Hilfe einer Steuerung eine "virtuelle Federung" realisieren lasst. Dabei wird die Kraft
auf den zweiten Teil mit zunehmendem Abstand zwischen erstem Teil und Werkstiick reduziert, sodass der besagte
Abstand wieder ein optischer Indikator fiir die Haltekraft ist.

[0038] Die Figuren 11a (Vorderansicht) und 11b (Seitenansicht) zeigen nun eine letzte konkrete Ausfiihrungsform der
Erfindung. Hier wird der zweite Teil 2j, eines ersten Werkzeugs 2j durch einen Stift mit einer halbkugelférmigen Spitze
und einer Verdickung am anderen Ende gebildet. In ein Loch 17 im ersten Teil 2j; wird zuerst eine Druckfeder 9 und
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dann der zweite Teil 2j, eingesetzt. SchlieRlich wird eine Mutter 18 als Sicherung gegen Herausfallen eingesetzt, die
am unteren Ende beispielsweise Locher oder einen Schlitz zum Anziehen aufweist. In den Figuren 11a und 11b ist der
zweite Teil 2j, in ausgefahrener Stellung gezeigt. In Fig. 11b ist dieser zuséatzlich strichliert in eingefahrener Stellung
dargestellt. Die Druckfeder 9 wurde in Fig. 11b der besseren Darstellbarkeit halber jedoch weggelassen.

[0039] Die Figuren 11a und 11b zeigen, dass der zweite Teil 2j, nicht notwendigerweise dasselbe Profil aufweisen
muss wie der erste Teil 2j,. Zwar ist der zweite Teil 2j, sehr leicht herstellbar, doch muss gegebenenfalls mit Abdriicken
im Werkstlick gerechnet werden. Wir dagegen dasselbe Profil fir den ersten und zweiten Teil verwendet (wie etwa in
den Figuren 10a und 10b), dann besteht diese Gefahr weniger, jedoch ist die Herstellung der Teile unter Umstanden
aufwandiger.

[0040] Andieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass beispielsweise die in den Figuren 10a und 10b beziehungsweise
in den Figuren 11a und 11b dargestellten Werkzeuge beliebig mit Werkzeugen nach dem Stand der Technik kombiniert
werden kénnen. Beispielsweise kénnen die relativ schmalen Werkzeug 2i, 2j jeweils links und rechts eines langeren
Biegewerkzeugs nach dem Stand der Technik angeordnet, d.h. in eine Fiihrung im oberen Pressbalken eingeschoben
werden. Selbstverstandlich kdnnen auch mehrere solche Werkzeuge 2i und 2j vorgesehen werden, beispielsweise alle
50 cm.

[0041] Der Ordnung halber sei weiterhin darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Aufbaus der er-
findungsgemaRen Anordnung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder vergréRert und/oder
verkleinert dargestellt wurden.

[0042] Selbstverstandlich gelten obige Ausfiihrungen fiir das obere Werkzeug sinngemaf auch fir das untere Werk-
zeug, d.h. die Haltevorrichtung kann auch unten angeordnet werden, wenngleich der besseren Zuganglichkeit zum
Werkstlick wegen, der dargestellten Anordnung der Vorzug gegeben werden sollte. Moglich ware auch oben und unten
Haltevorrichtungen vorzusehen, das Werkstiick wiirde dann sozusagen zwischen den beiden Werkzeugen "schweben".
[0043] AbschlieRend wird angemerkt, dass sich - obwohl in den Figuren stets eine Biegepresse dargestellt ist - die
Erfindung keineswegs ausschliellich auf eine Biegepresse oder eine Biegepresse des dargestellten Typs bezieht.
Vielmehr bezieht sich die Erfindung auch auf andere Pressen, zum Beispiel Stanzpressen, Tiefziehpressen, Schmie-
depressen, Pragepressen, usw., kurzum auf alle Pressen, bei denen die Priifung des Press- oder Stanzvorgang mdglich
sein sollte, ohne das dazu das Werkstlick aus dem Werkzeug genommen werden muss, um den Press- oder Stanzvor-
gang gegebenenfalls leicht wiederholen zu kdnnen. Der Press- bzw. Prifvorgang kann dabei sowohl manuell als auch
automatisch ablaufen. Beispielsweise kann der Biegewinkel eines Werkstticks mit Hilfe einer Videokamera und einer
entsprechenden Bildverarbeitung automatisch ausgewertet werden.

[0044] Weiterhin bezieht sich die Erfindung natirlich nicht nur auf Pressen mit dem dargestellten C-férmigen Rahmen,
sondern auch auf Pressen mit zum Beispiel O-férmigen Rahmen. Schliellich ist die Erfindung unabhangig von der Art
des Antriebs der Presse und bezieht sich daher gleichermalen auf Exzenterpressen, Kniehebelpressen, Kurbelpressen,
Spindelpressen, hydraulischen Pressen, usw.

[0045] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnom-
men werden.

[0046] Vorallem kénnen die einzelnen in den Fig. 2 bis 11b gezeigten Ausflihrungen den Gegenstand von eigenstan-
digen, erfindungsgemafien Losungen bilden. Die diesbezliglichen, erfindungsgemalen Aufgaben und Losungen sind
den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

[0047] Bezugszeichenaufstellung

1,1 Presse

2a..2j, 2 erstes Werkzeug

2a,..2jy, 2a3, 2b;  erster Teil des ersten Werkzeugs
2a,..2j,, 2¢3 zweiter Teil des ersten Werkzeugs
3,3 zweites Werkzeug

4 oberer Pressbalken

5 unterer Pressbalken

6 erster Rahmenteil

7 zweiter Rahmenteil

8 Werkstlick

9 Druckfeder 10 Tellerfeder

11 Zugfeder

12 Blattfeder

13a Zylinder

13b Kolben

14 Ausgleichsbehalter

15 Bolzen
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Schraube
Sackloch
Mutter

Patentanspriiche

1.

Presse (1), umfassend ein erstes Werkzeug (2a..2j) und ein zweites Werkzeug (3), welche aus einer Ruhestellung
in eine Pressstellung gegeneinander verschiebbar sind, um in der Pressstellung eine Presskraft auf ein zwischen
erstem Werkzeug (2a..2j) und zweitem Werkzeug (3) angeordnetes Werkstiick (8) aufzubringen, wobei zumindest
das erste Werkzeug (2a..2j) aus zumindest einem ersten Teil (2a4..2j4, 2a3, 2bs) und einem zweiten Teil (2a,..2j,,
2c3) besteht,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Teil (2a,..2j,, 2¢3) gegeniber dem ersten Teil (2a;..2j4, 2a3, 2bs) derart bewegbar ist, dass der zweite
Teil (2a,..2j,, 2¢3) in der Pressstellung verbleibt, um dort eine gegenliber der Presskraft verringerte Haltekraft auf
das Werkstlick (8) auszuliben, wenn sich der erste Teil (2a4..2j4, 2a3, 2bs) a) in der Ruhestellung oder b) in einer
zwischen Ruhestellung und Pressstellung vorgesehenen Zwischenstellung befindet.

Presse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (2b,) unabhéngig vom ersten Teil
(2b4, 2bs) bewegbar ist.

Presse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (2c,, 2¢5, 2i,, 2j5) auf dem ersten
Teil (2¢4, 2iy, 2j4) gelagert ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (2b,..2j,, 2¢c3)
federnd gelagert ist.

Presse (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass fir die Federung eine Schraubenfeder (9, 11), eine
Tellerfeder (10), eine Blattfeder (12), eine pneumatische Federung oder eine hydropneumatische Federung vorge-
sehen ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltekraft des zweiten Teils
(2b,) derart gesteuert ist, dass diese mit zunehmender Distanz zwischen erstem Teil (2b;, 2bs) und zweiten Teil
(2b,) sinkt.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Teil (2a,..2j;, 2a3, 2bs)
und der zweite Teil (2a,..2j,, 2c3) dasselbe Profil aufweisen.

Presse (1) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Teil (2j;) und der zweite
Teil (2j,) ein unterschiedliches Profil aufweisen.

Werkzeug (2a..2)) fur eine Presse (1) umfassend, zumindest einen ersten Teil (2a,4..2j4, 2a3, 2bs) und einem zweiten
Teil (2a,..2j,, 2¢3),

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Teil (2a,..2j,, 2¢c5) im ersten Teil (2a,..2j4, 2a3, 2bs) federnd und in einer flr einen Pressvorgang vorge-
sehenen Bewegungsrichtung verschiebbar gelagert ist.
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