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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ziehpresse, die sich
insbesondere fir die Integration in Pressenstrallen,
Pressenlinien, Hybridpressenanlagen oder Transfer-
pressen zur Herstellung von Karosseriebauteilen eignet.
[0002] Bei der Herstellung von Karosserieteilen oder
anderen grof¥flachigen, raumlich geformten Blechteilen
ist die erste Pressenstufe meist eine Ziehpresse, die ei-
ner bis dahin ebenen Platine eine rdumliche Form gibt.
Dies erfolgt in einem ziehwerkzeug, das den Rand der
Platine klemmend festhalt, bzw. auch kontrolliert zum
Blechzentrum hin gleiten lasst, wahrend der von dem
Blechhalter umschlossene Teil des Blechs zwischen ei-
ner Matrize und einem Stempel die gewiinschte raumli-
che Form erhalt. Es haben sich dabei heute Ziehpressen
etabliert, bei denen der Stempel auf einem Pressentisch
ruhend gelagert und die zugeordnete Matrize an dem
vertikal auf und ab bewegbaren StéRel gehalten ist. Der
Blechhalter umgibt den StéR3el und wird gegen die Kraft
eines Ziehkissens von dem Rand der Matrize wahrend
des Ziehvorgangs nach unten gedrickt. Bei dieser
Grundkonfiguration entsteht die konvexgewdlbte Blech-
seite auf dem Blechteil oben, wie es fir die nachfolgen-
den Pressenstufen auch gewiinscht ist. In den nachfol-
genden Pressenstufen werden insbesondere auch
Stansvorgange durchgefiihrt, wobei es bei Karosserie-
teilen in der Regel erforderlich ist, dass der entstehende
Stanzgrat auf der Hohlseite, d.h. der konkav gewdlbten
Seite des Blechteils liegt. Nachdem Wendestationen und
dergleichen zwischen den einzelnen Pressenstufen ab-
zulehnen sind, hat sich die hier angesprochene Bauform
als Standart etabliert. Bauformen mit unten liegender Ma-
trize und oben liegendem Stempel (sowie oben liegen-
den Blechhalter) wie beispielsweise aus der DE
10117578 B4 bekannt, kommen deshalb seltener zur An-
wendung.

[0003] Pressen,der Eingangs genannten Art, mitoben
liegender Matrize und unten liegendem ruhend gelager-
tem Stempel sind beispielsweise aus der DE 10 2006
025271 B3 bekannt. Nachdem erkannt worden ist, dass
bei diesem Konzept an dem Ziehkissen grof3e Energie-
mengen umgesetzt und meist vernichtet werden, wobei
diese Energiemengen von dem StéRel aufgebracht wer-
den missen, indem dieser den Blechhalter beim Zieh-
vorgang niederdriickt, schlagt diese Druckschrift die
Ruckgewinnung der an dem Ziehkissen geleisteten Ar-
beit bzw. Energie vor, indem dort die Blechhalterkraft
Uber Servomotoren und reibungsarme Spindelgewinde-
triebe aufgebracht wird. Die an dem Servomotoren an-
kommende Energie kann riickgespeist werden, indem
diese Motoren im Generatorbetrieb arbeiten.

[0004] Bei der Energieriickgewinnung sind Energie-
verluste unvermeidlich.

[0005] Aus DE 195 11 379 A1 ist eine Tiefziehpresse
bekannt. Die Tiefziehpresse weist einen Stoflel mit ei-
nem Oberwerkzeug auf. Die Presse weist auflerdem an
einer Tischkonstruktion angeordnete Ziehstempel auf,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die den Tiefziehhub ausfiuihren. Zunachst wird der StoRel
mit dem Oberwerkzeug in eine SchlieBstellung bewegt.
Anschlieend wird er Giber Zugholme und eine hydrome-
chanische Verriegelungseinrichtung mit der Tischkonst-
ruktion gekoppelt. Beim Ausfiihren des Tiefziehhubs
durch die ZiehstdRel wird die auf das Oberwerkzeug und
den StoRel einwirkende Kraft Gber die Zugholme an der
Tischkonstruktion der Tiefziehpresse abgestiitzt.

GB 388,566 A beschreibt eine doppelt wirkende Presse.
Ein Kurbelwellenantrieb betétigt einen Stél3el mit einem
Werkzeugteil des Oberwerkzeugs, wahrend ein weiterer
Kurbelwellenantrieb auf ein anderes Werkzeugteil am
Oberwerkzeug einwirkt. Am Tisch ist diesen beiden
Werkzeugteilen des Oberwerkzeugs ein Unterwerkzeug
zugeordnet, wobei ein Werkzeugteil des Unterwerk-
zeugs Uber einen Fluidzylinder abgestitzt ist. Das Um-
formen eines Werkstiicks erfolgt durch eine Abwartsbe-
wegung der beiden Werkzeugteile des Oberwerkzeugs
gegen das unterwerkzeug. Dabei wird Uber eine Ventil-
steuerung der Druck im Fluidzylinder, das einen Werk-
zeugteil des Unterwerkzeugs abstitzt, eingestellt.
[0006] AuchGB512,631Abeschreibteine doppeltwir-
kende Presse. Die Presse hat einen St6Rel mit einem
Oberwerkzeug, ein Schlitten mit einem Unterwerkzeug
wird Uber einen Exzenterantrieb bewegt. An dem Schilit-
tenist ferner ein Blechhalter angeordnet und Giber Druck-
zylinder abgestitzt. Durch eine koordinierte Abwartsbe-
wegung des StéRels und eine Aufwartsbewegung des
Schlittens mit dem Unterwerkzeug erfolgt ein Umform-
vorgang.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Pressenkon-
zept und ein Umformverfahren anzugeben, mit dem sich
unter Erbringung der im nachfolgenden sich anschlie-
Renden Pressenstufen gewiinschten Bauteilorientie-
rung, Tiefziehbauteile mit geringem Energieaufwand
herstellen lassen.

[0007] Diese Aufgabe mit der Ziehpresse nach An-
spruch 1 bzw. dem Verfahren nach Anspruch 14 geldst:

Die erfindungsgemafie Ziehpresse weist einen Sto-
Rel zur Aufnahme eines Matrizenwerkzeugs und ei-
nen angetriebenen Tisch zur Aufnahme eines Stem-
pelwerkzeugs auf. Der St6lRel und der Tisch sind da-
durch aufeinander zu und voneinander weg kontrol-
liert bewegbar. Mit anderen Worten, die Ziehpresse
weist zwei in einer Line gegeneinander bewegbare
Maschinenelemente, namlich den StoRel und den
Pressentisch, auf, die den Ziehvorgang gemeinsam
durchfiihren. Dabei obliegt dem St6Rel nur noch die
reduzierte Aufgabe des Offnens und SchlieRens des
Werkzeugs und das Festklemmen des Ziehrands
des Werkstlicks. Den Ziehhub erbringt der Pressen-
tisch durch Bewegung des Stempelwerkzeugs bei
ruhendem StéRel und ruhendem Blechhalter.

[0008] Der StéRelantrieb weist eine Blockierstellung
auf, in der auf den StoRRel einwirkende Krafte unter zu-
mindest weitgehender, wenn nicht vollstandiger Umge-
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hung der eigentlichen Antriebsquelle, wie beispielsweise
eines Servomotors, in das Pressengestell eingeleitet
werden. Eine solche Blockierstellung wird beispielsweise
von einem Exzentergetriebe, einem Kniehebelgetriebe
oder einem ahnlichen Getriebe in der jeweiligen Streck-
lage erbracht. Bei einem Exzentergetriebe ist die Streck-
lage diejenige Lage, in der der Hebelarm des Exzenters
(Verbindungslinie zwischen Drehzentrum des Exzenters
und Mittelpunkt des Exzenters) mit dem angeschlosse-
nem Pleuel fluchtet.

[0009] Der Tischantrieb erbringt den Stempelhub, der
zur Formgebung des Blechteils erforderlich ist, vorzugs-
weise wahrend sich der StéRelantrieb in Blockierstellung
oder einer sonstigen Ruhestellung befindet. Die Matrize
ruht wahrend des Ziehvorgangs, wobei sie insbesondere
die Blechhaltekraft gegen den ebenfalls ruhenden Blech-
halter aufbringt. Die Blechhaltekraft wird somit vorzugs-
weise sowohl seitens des StdRels und der von ihm ge-
tragenen Matrize, wie auch seitens des Blechhalters sta-
tisch in das Pressengestell eingeleitet und muss nicht
von Antrieben aufgebracht werden.

[0010] Dies senkt die zum Antrieb des Stoflels wie
auch zum Antrieb des Tischs erforderliche Leistung er-
heblich. Die fur die Bewegung des StoRels erforderliche
Leistung ist gering. Abgesehen von der fiir das dynami-
sche Beschleunigen und Abbremsen des StéRels und
der Matrize erforderlichen Leistung muss von dem St6-
Relantrieb lediglich vor Beginn eines Ziehhubs, nach dem
Aufsetzen den Matrizenwerkzeugs auf der Platine, die
Blechhaltekraft einmalig aufgebaut werden. Sie wird
dann von dem Pressengestell statisch gehalten. Alter-
nativ kann die Blechhaltekraft auch von einem kurzhubi-
gen Blechhalterantrieb aufgebracht werden. Auch der
Blechhalterantrieb kann eine Blockierstellung aufwei-
sen. Z.B. kann er als kurzhubiger Exzenterantrieb oder
als Nockenantrieb ausgebildet sein, der den Blechhalter
gegen den Rand des Matrizenwerkzeugs spannt und die
Spannkrafte direkt in das Pressengestell einleitet. Eine
Blockierstellung ist hier erreicht, wenn der Exzenteran-
trieb in Strecklage steht oder ein Nockenantrieb auf ei-
nem Nockenabschnitt maximalen Radius steht. Eine Be-
wegung des antreibenden Servomotors hat hier keine
oder nur eine vernachlassigbar minimale Blechhalterbe-
wegung zur Folge.

[0011] Zum Antrieb des Tischs ist nur die Verfor-
mungsarbeit fur die Platine zu leisten.

[0012] Das vorgestellte Pressenkonzept minimiert die
an dem StéRelantrieb und dem Tischantrieb aufzubrin-
gende Leistung und den Leistungsaustausch zwischen
diesen Antrieben. Insoweit kommt die Presse, im Ver-
gleich zu Pressen bei denen ein intensiver Energieaus-
tausch zwischen StéRelantrieb und Ziehkissen stattfin-
det, bei gleicher Leistung mit kleineren Antrieben aus.
[0013] AuRerdem ist bei dem vorgestellten Pressen-
konzept der sonst erforderliche Gesamthub von bei-
spielsweise 1300 mm auf zwei Hibe, namlich den Hub
des StéRels und den Hub des Tischs, aufgeteilt. Wah-
rend der Hub des StéRels vor allem dem Offnen und
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SchlieBen des Werkzeugs dient, dient der Hub des Ti-
sche zum Verfahren des Stempels und somit zur Durch-
fuhrung des eigentlichen Ziehvorgangs. Der StéRelhub
kann z.B. lediglich 1000 mm betragen und der Tischhub
z.B. lediglich 300 oder 400 mm. Auch aus diesem Grund
kann der StéRelantrieb kleiner ausfallen als ein her-
kémmlicher Antrieb.

[0014] Das vorgestellte Pressenkonzept gestattet die
Weiterbenutzung vorhandener Werkzeugsétze, die an
sich fur Betrieb mit ruhendem Stempel und wahrend des
Ziehvorgangs abwarts bewegtem Blechhalter vorgese-
hen waren. Auch kdnnen herkémmliche Transfereinrich-
tungen ohne nennenswerte Anpassung weiter verwen-
det werden. Bei der erfindungsgemafien Ziehpresse
kannderlinear bewegliche Tisch eine Gruppe von Durch-
gangen aufweisen, durch die hindurch sich Abstitzele-
mente erstrecken. Diese Abstlitzelemente, beispielswei-
se in Gestalt gerader Druckbolzen, erstrecken sich durch
diese Durchgénge und stiitzen den Blechhalter an einem
Widerlager ab. Das Widerlager ist vorzugsweise beziig-
lich des Pressengestells ortsfest angeordnet. Dies be-
deutet, dass die Position des Blechhalters in Bezug auf
das Pressengestell fest oder gegebenenfalls Uber eine
Einsteiivorrichtung fest vorgegeben ist. Wird die auf dem
Blechhalter liegende Platine von der Matrize gegen den
Blechhalter gespannt und geht der StéRelantrieb dann
in Blockierstellung (d.h. zum Beispiel sein Getriebe in
Strecklage), wird die Blechhaltekraft durch die Auffede-
rung des Pressengestells bestimmt. Diese Auffederung
kann im Bereich von wenigen Millimetern bis wenigen 10
mm liegen. Die im Pressengestell elastisch gespeicherte
Energie kann beim Rickhub des StdRels auf den StéRe-
lantrieb riick Gbertragen werden, was den Bruttoenergie-
verbrauch der Ziehpresse weiter senkt.

[0015] Es ist auch moglich, das Widerlager an dem
Pressengestell, beispielsweise Uber Federpakete, fe-
dernd abzustiitzen. Weiter ist es moglich, dem Widerla-
ger einen Versteilantrieb hydraulischer oder mechani-
scher Natur zuzuordnen. Beispielsweise kann der Vers-
teilantrieb wie oben erldutert ein kurzhubiges Kniehebel-
getriebe oder auch ein Exzentergetriebe oder derglei-
chen sein. Der Verstellhub wird typischerweise allenfalls
wenige 10 mm betragen. Dieses Konzept ist insbeson-
dere dann vorteilhaft, wenn der StéRelantrieb nur mit ge-
ringer Kraft in seine Blockierstellung fahren und sich dort
arretieren kann. In diesem Fall 18sst sich die Blechhal-
terkraft nach Blockierung des StdRels von dem kurzhu-
bigen Blechhalterantrieb aufbringen. Der Verstellhub des
Blechhalterantriebs ist dann vorzugsweise mindestens
so grof} wie die insgesamt auftretende Auffederung des
Pressengestells.

[0016] Unabhangig voneinander sind sowohl der Sto-
Relantrieb wie auch der Tischantrieb vorzugsweise Ser-
vomotorantriebe. Die Servomotoren arbeiten auf den
StdRel bzw. den Tisch vorzugsweise uber Getriebe, die
mindestens eine Ruhelage aufweisen. Eine Ruhelage ist
eine Stellung, bei der die Untersetzung zwischen Servo-
motor und StéRel bzw. Tisch in wenigstens einem Punkt
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sehr grof3 bzw. sogar unendlich wird. Dies gilt fir Exzen-
tergetriebe wie auch fiir Kniehebelgetriebe in der Streck-
lage der beteiligten Elemente. Mehrgliedrige Getriebe
mit mehreren Strecklagen kénnen vorteilhaft verwendet
werden.

[0017] Vorzugweise wird der Servomotor des StoRel-
antriebs im Umkehrbetrieb betrieben. Er stoppt in der
Nahe des unteren StéReltotpunkts und bringt damit den
Exzenter und sein Pleuel in Strecklage. Um den StoRel
nach erfolgter Umformung des Blechteils wieder in Ge-
genrichtung von dem unteren Totpunkt weg zu verfahren,
d.h. das Werkzeug zu 6ffnen, kann der Servomotor, falls
gewiinscht, in Gegenrichtung gedreht werden, bis der
StdRel den gewiinschten Hub vollfiihrt hat. Der von dem
Exzenter durchlaufende Drehwinkel kann auf einen Wert
< 180° Grad, oder vorzugsweise < 90° Grad beschrankt
werden. Gleiches gilt fir den Tischantrieb, bei dem der
Drehwinkel sogar auf Werte < 60° Grad beschrankt wer-
den kann.

[0018] Weiter Einzelheiten vorteilhafter Ausfiihrungs-
formen der Erfindung ergeben sich aus Anspriichen, der
Zeichnung oder der Beschreibung. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgemafe Ziehpresse in sche-
matisierter Darstellung bei offenem Werkzeug,

Figur 2 die Presse nach Figur 1 zu Beginn eines
Ziehvorgangs,

Figur 3 die Presse nach Figur 1 bei Abschluss eines
Ziehvorgangs,

Figur 4 die Presse nach Figur 1 nach Durchfiihrung
eines Ziehvorgangs bei offenem Werkzeug,

Figur 5 eine abgewandelte Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafRen Ziehpresse in schematisierter
Darstellung,

Figur 6 ein abgewandelter Antrieb der als St6Relan-
trieb oder alternativ auch als Tischantrieb bei der
erfindungsgemafen Ziehpresse dienen kann,

Figur 7 eine Spanneinrichtung eines alternativen
Ausfiihrungsbeispiels der Ziehpresse in schemati-
scher Darstellung,

Figur 8 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Blechhalter-Klemmflache des Blechhal-
ters der Ziehpresse und

Figur 9 eine schematische, blockschaltbilddhnliche
Darstellung eines weiteren Ausfihrungsbeispiels
der Ziehpresse.

[0019] In Figur 1 ist eine Ziehpresse 10 veranschau-
licht, die zur Herstellung von grofen Blechteilen, bei-
spielsweise Karosserieteilen, dienen kann. Zu der Zieh-
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presse 10 gehort ein Pressengestell 11, das mindestens
einen, vorzugsweise mehrere, vorzugsweise vertikal ori-
entierte Stander 12, einen Kopf 13, der von den Stédndern
12 getragen wird, und ein Sockel 14 gehéren, der unter
oder zwischen den Stdndern 12 angeordnet ist. Der Kopf
13, die Stander 12 und der Sockel 14 bilden einen ge-
schlossenen Rahmen. In diesemiist ein StéRel 15in einer
z.B. vertikalen Bewegungsrichtung 16 verfahrbar gela-
gert. Zur Lagerung des StoRels 15 dienen z.B. an den
Standern 12 vorgesehene Linearfihrungen 17.

[0020] Der StdRel 15 dientder Aufnahme eines oberen
Werkzeugteils, das als Matrizenwerkzeug 18 ausgebil-
det ist. Es ist in Figur 1 im Schnitt dargestellt und weist
einen Rand 19 auf, der zum Klemmen und Halten des
Rands eines Werkstlicks wahrend des Ziehvorgangs
dient. Das Werkstlick wird durch eine Platine 20 d.h., ein
zunachst ebenes Blech gebildet. Der Rand 19 umgibt
einen Werkzeughohlraum 21, in den hinein das Werk-
stlick zu verformen ist.

[0021] Zum Antrieb des StéRels 15 dient ein StoRel-
antrieb 22, der einen oder auch mehrere Servomotore
23, 24 umfasst, die Uber ein oder mehrere Getriebe 25,
26 mit dem StéRel 15 verbunden sind. Die beiden Ge-
triebe 25, 26 sind im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
zueinander spiegelsymmetrisch und jeweils als Exzen-
tergetriebe aufgebaut. Sie umfassen jeweils einen Ex-
zenter 27,28, der liber einen Pleuel 29, 30 mit dem StoRel
15 verbunden ist.

[0022] Im Weiteren weist die Ziehpresse 10 einen
Pressentisch 31 auf, auf dem ein Fahrtisch 32 angeord-
net sein kann. Der Fahrtisch 32 dient in bekannter Weise
dem Werkzeugwechsel. Der Fahrtisch 32 tragt den un-
teren Werkzeugteil, zu dem eine Werkzeugunterstt-
zung 33, mit einem darauf angeordneten Stempelwerk-
zeug 34 und ein Blechhalter 35 gehéren. Das Stempel-
werkzeug 34 ist eine konvexe Matrize, deren obere Kon-
tur dem Hohlraum 31 entspricht. Sie ist von dem in den
meisten Fallen rechteckringférmigen Blechhalter 35 um-
geben, wobei der Blechhalter 35 und das Stempelwerk-
zeug 34 bezliglich der Bewegungsrichtung 16 gegenein-
ander beweglich sind.

[0023] Die aus dem Stempelwerkzeug 34, der Werk-
zeugunterstitzung 33, dem Fahrtisch 32 und dem Pres-
sentisch 31 bestehende Einheit ruht auf einem Tischan-
trieb 36, der in Bewegungsrichtung 16 (siehe entspre-
chender Pfeil) in Richtung auf den Sté3el 15 hin und von
diesem weg bewegbar ist. Der Pressentisch 31, bzw.
sein Tischantrieb 36, ist in dem Pressengestell an den
Sténdern 12 und/oder dem Sockel 14 mittels Fihrungs-
einrichtungen 37 linear in Bewegungsrichtung verfahr-
bar. Zu dem Tischantrieb 36 gehdren ein oder mehrere
Getriebe 38, 39, die, wie schon die Getriebe 25, 26, je-
weils eine Blockierstellung aufweisen. Sie sind z.B. als
Exzentergetriebe ausgebildet, die den Pressentisch 31
mit einem oder mehreren Servomotoren 40, 41 in An-
triebsverbindung bringen. Die Getriebe 38, 39 umfassen
jeweils einen Exzenter 42, 43, der Uiber ein Pleuel 44, 45
mit dem Pressentisch 31 verbunden ist.
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[0024] Der Blechhalter 35 stitzt sich tGber geeignete
Abstiitzelemente, beispielsweise in Gestalt von Druck-
bolzen 46, auf einem Widerlager 47 ab. Das Widerlager
47 kann im einfachsten Fall bezlglich des Sockels 14
ortsfest angeordnet sein. Alternativ kann es mit einem
Verstellapparat 48in Verbindung stehen, der die Position
des Widerlagers 47, in Bezug aufdie Bewegungsrichtung
16, z.B. justieren kann. Dies erfolgt Giblicherweise im last-
freien Zustand. Der Verstellapparat 48 kann jedoch auch
so ausgebildet sein, dass er das Widerlager 47 unter Last
verstellen kann, beispielsweise um die auf den Blechhal-
ter 35 und somit auf den Ziehrand des Werkstlicks ein-
wirkende Kraft gezielt zu beeinflussen oder zu regulieren.
Der Verstellapparat 48 kann in Gestalt von Hydraulikzy-
lindern, Kniehebelverstellerapparaten, Hubspindelver-
stellapparaten oder dergleichen ausgebildet sein. Zwi-
schen dem Widerlager 47 und dem Tischantrieb 36 kon-
nen in Bewegungsrichtung 16 orientierte Linearfiihrun-
gen 49 vorgesehen sein.

[0025] Die in soweit beschriebene Ziehpresse 10 ar-
beitet wie folgt:

zunachst befindet sich die Ziehpresse 1 in Offenstel-
lung. Dazu ist der StéRel 15 durch entsprechende
Drehung der Exzenter 27, 28 in eine obere Position
verfahren. Der Pressentisch 31 ist durch entspre-
chende Drehung der Exzenter 42, 43 in eine untere
Position gefahren. Somit steht das Stempelwerk-
zeug 34 wenig oder nicht wenig Giber den Blechhalter
35 vor. Eine im Wesentlichen ebene Platine kann
auf den Blechhalter 35 aufgelegt werden.

[0026] Sobald entsprechende hier nicht weiter darge-
stellte Werkstlcktransportmittel, wie beispielsweise
Feeder, Saugerspinnen oder sonstiger Greifer, aus dem
Werkzeugraum raus gefahren sind, kann das Werkzeug
schlieen. Dazu wird die Ziehpresse 10 in die in Figur 2
veranschaulichte Position Uberfiihrt. Die hier nicht weiter
dargestellten Servomotoren 23, 24 haben dazu die Ex-
zenter 27, 28 soweit gedreht, dass der Stof3el 15 seinen
unteren Totpunkt erreicht hat. Kurz vor Erreichen des
unteren Totpunkts setzt der Rand 19 des Matrizenwerk-
zeug 18 auf dem Rand der Platine 20 auf und beginnt
diese gegen den Blechhalter 35 zu pressen. Der Blech-
halter 35 ruht Uber die Abstiitzelemente 46 unnachgiebig
auf dem Widerlager 47, so dass nun das Pressengestell
in Bewegungsrichtung 16 gespannt wird. Seine Feder-
konstante bestimmt im Zusammenspiel mit der einge-
stellten Position des Blechhalters 35 die auf den Rand
der Platine 20 wirkende Einspannkraft sehr prazise. Ist
die untere Totlage des StoRels 15 und somit die
Spannstellung des Matrizenwerkzeugs 18 erreicht, sind
die Servomotoren 23, 24 ganz oder zumindest fast last-
frei. Die Blechhaltekraft wird Uber die in Strecklage be-
findliche Pleuelexzenteranordnung des Getriebes 25
und 26 an dem Kopf 13 abgestutzt. Flr das Aufrechter-
halten der auf den Rand der Platine 20 einwirkenden
Haltekraft wird keine Energie verbraucht. Es findet dazu
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auch kein Energieaustausch zwischen StéRelantrieb und
irgendeinem Ziehkissen statt.

[0027] Ausgehend von diesem Zustand wird nun der
eigentliche Ziehvorgang eingeleitet, dessen Ende in Fi-
gur 3 veranschaulicht ist. Zur Durchfiihrung des Ziehvor-
gangs werden die Servomotoren 40, 41 angesteuert, so
dass die Exzenter42,43 mitden Pleueln 44, 45 in Streck-
lage gehen, und somit den oberen Totpunkt des Tisch-
antriebs 36 erreichen. In diesem ist das Stempelwerk-
zeug 34 ganz nach oben in das Matrizenwerkzeug 18
eingefahren. Beim Annahern an die Strecklage geht die
Untersetzung zwischen den Servomotoren 41, 42 und
dem Pressentisch 31 gegen unendlich, so dass das
Stempelwerkzeug 34 sehr hohe Driicke auf das Werk-
stiick aufbringen kann.

[0028] Im Weiteren wird das aus dem Matrizenwerk-
zeug 18 und den Stempelwerkzeug 34 bestehende
Werkzeug wieder gedffnet, indem bei weiter ruhendem
Blechhalter 35 der St6Rel 15 nach oben und der Pres-
sentisch 31 nach unten gefahren werden. Figur 4 veran-
schaulicht den StoR3el 15 bereits in oberer Stellung, wah-
rend das Stempelwerkzeug 34 noch in Arbeitsposition
steht. Es wird noch durch entsprechende Drehung der
Exzenter 42, 43 nach unten gefahren, wonach es nur
noch auf dem Blechhalter 35 liegt, und durch einen Werk-
stiicktransporteinrichtung, z.B. Saugerspinne oder der-
gleichen, aus der Ziehpresse 10 heraus gefahren werden
kann.

[0029] Dieinsoweitbeschriebene Ziehpresse 10 bietet
ein Konzept, das sich zur Weiterverwendung von Zieh-
werkzeugen eignet, die bisher in Pressen mit unten an-
geordneten Ziehkissen genutzt worden sind. Dazu weist
der Pressentisch 31 eine Gruppe 50 von Offnungen 51,
52, 53 auf, durch die die Abstiitzelemente 46 wahlweise
hindurch gesteckt werden kénnen. Insoweit kénnen ver-
schieden groRe Werkzeuge verwendet werden, deren
Blechhalter 35 verschiedene Abstande tiberspannen. In-
soweit ergibt sich eine geometrisch variable Krafteinlei-
tung fir den Blechhalter 35. Dies bietet zudem einen er-
héhten Freiraum bzw. Komfort beim Werkzeugentwurf.
[0030] An dem vorgestellten Pressenkonzept sind un-
ter Beibehaltung des Grundprinzips zahlreiche Abwand-
lungen méglich. Beispielsweise kann der Sté3el 15 durch
die Getriebe 25, 26 ziehend bewegt werden, wenn die
Servomotoren 23, 24 an dem Sockel 14 angeordnet sind.
[0031] Weiter kann der Antrieb des Pressentischs 31
bei dieser und auch bei allen anderen Ausfiihrungsfor-
men durch einen einzigen Servomotor 40 bewirkt wer-
den, wenn die Zahnrader der Exzenter 42, 43 miteinan-
der kAmmen oder wenn die Exzenter 42, 43 auf andere
Weise durch geeignete Getriebemittel untereinander
verbunden sind. AulRerdem kénnen die Exzenter 42, 43
auf Segmentrader reduziert werden, so dass eine Ver-
zahnung auf einen Teil des Umfangs beschrénkt werden
kann. Zur Kostensenkung kann diese MaRnahme auch
bei den Exzentern 27, 28 bzw. deren Zahnrandern An-
wendung finden.

[0032] AuBerdem zeigt Figur 6 eine Antriebseinrich-
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tung, die wahlweise sowohl als StéRRelantrieb 22 wie auch
als Tischantrieb 36 Anwendung finden kann. Auch dieser
Antrieb hat eine Ruhestellung, wenn seine Lenker 54, 55
in Strecklage sind. In dieser Strecklage bewirkt eine Dre-
hung des antreibenden Servomotors 23, 24 (oder ent-
sprechend 40, 41) keine oder nur eine dulierst geringe
Linearverstellung des angeschlossenen Glieds, bei-
spielsweise des StoRels 15. Auf diese einwirkenden Kraf-
te werden auf geradem Wege durch die Lenker 54, 55
an dem Pressengestell 11 abgestitzt ohne die Servo-
motoren zu belasten.

[0033] Bei einer weiteren Ausgestaltungsvariante der
Ziehpresse 10 gemal Figur 7 ist eine Spanneinrichtung
60 vorhanden, die dazu dient, den Blechhalter 35 gegen
den oberen St6Rel 15 zu spannen. Die Spanneinrichtung
60 umfasst mehrere Spanneinheiten die vorzugsweise
entlang des ringférmigen Blechhalters 35 verteilt sind.
[0034] Zu der Spanneinheit 60 gehdrt ein Zugelement
in Form eines Spannbolzens 61, der am StéRel 15 ge-
halten und auf den Blechhalter 35 hin und von diesem
weg, zumindest geringfligig, beweglich gelagert ist. Der
von dem Spannbolzen 61 minimal zu durchlaufende Be-
wegungshub entspricht dem Hub, der nach dem Aufset-
zen des Stolels 15 auf der Platine 20 zum Festpannen
derselben erforderlich ist. Im Einzelfall kann dieser Hub
sehr gering sein und wenige Millimeter oder Bruchteile
von Millimetern betragen. Vorzugsweise ist der Hub je-
doch wesentlich gréRer und zwar so grof3, dass Spann-
bolzen 61 im wesentlichen vollstandig in den StéRel 15
eingezogen werden kann.

[0035] Dem Spannbolzen 61 isteine Krafterzeugungs-
einrichtung 62 zugeordnet, die hier beispielshalber in
Form einer hydraulischen Antriebseinrichtung ausgebil-
detist. Sie wird durch einen Hydraulikzylinder 63 mit zwei
Arbeitskammern 64, 65 gebildet, die durch einen Kolben
66 voneinander getrennt sind. Der Spannbolzen 61 bildet
beispielsgemaR die Kolbenstange des Kolbens 66. Die-
ser ist abgedichtet aus dem Hyd-raulikzylinder 63 her-
ausgefihrt.

[0036] Der Spannbolzen 61 weist an seinem unteren
Ende ein Verriegelungsmittel 67, beispielsgemal eine
Ausnehmung zum Beispiel in Form einer Verriegelungs-
nut 68 auf, die als Ringnut ausgebildet ist. Vorzugsweise
ist die Verriegelungsnut 68 an der der Krafterzeugungs-
einrichtung 62 zugewandten Seite mit einer konischen
Flanke und an der gegeniiberliegenden Seite mit einer
ebenen Flanke begrenzt.

[0037] Zu der Spanneinheit 60 gehdrt aulRerdem eine
dem Spannbolzen 61 zugeordnete Verriegelungsein-
richtung 69, die mindestens einen, vorzugsweise meh-
rere radial bewegliche Riegel 70, 71 aufweist. Diese wer-
den durch einen hydraulischen oder anderweitigen Ak-
tuator 72, z. B. in Form eines Ringkolbens betatigt, der
koaxial zu einer den Spannbolzen 61 aufnehmenden
Bohrung 73 in einer Ringkammer angeordnet ist. Er be-
tatigt die Riegel 35, 36 Uber ein Keilgetriebe und kann
somit die Riegel 35, 36 gezielt radial verstellen.

[0038] Der Spannbolzen 61 kann beim Offnen und
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SchlieRen des Werkzeugs in die Bohrung 73 ein und aus
dieser ausfahren. Er kann jedoch auch eine Lange be-
sitzen, die so groR ist, dass er stets in der Bohrung 73
gleitet ohne aus dieser auszufahren. Es kdnnen auch
Spanneinheiten mit langen und Spanneinheiten mit kur-
zen Bolzen gemischt vorgesehen werden, wobei Span-
neinheiten mitkurzen Spannbolzen 61, die aus ihrer Boh-
rung 73 ausfahren, dort angeordnet sind, wo sie sonst
dem Werkstuck fur dessen Transport im Wege wéren.
[0039] In verriegeltem Zustand sorgt die Verriege-
lungseinrichtung 69 fur eine kraft- und/oder formschlis-
sige Verbindung mit den Spannbolzen 61 des Stdlels.
Beispielsgemal greifen die Riegel 69, 70 in die Verrie-
gelungsnut 68 am zugeordneten Spannbolzen 61 ein.
Uber die Krafterzeugungseinrichtung 62 kann dann die
Blechhaltekraft zwischen Blechhalter 35 und dem StéRel
15 energiesparend eingestellt werden.

[0040] Um beihochfesten Blechen ein energiesparen-
des Klemmen der Platine 20 zu erreichen und ein verse-
hentliches Einreilen der Platine 20 zu vermeiden, ist die
dem Rand 19 zugewandte und zur Anlage an der Platine
20 vorgesehene Blechhalter-Klemmflache 74 eben aus-
gestaltet (Figur 8). Das heilt, die Blechhalter-Klemmfla-
che 74 weist keine Vorspriinge oder Vertiefungen auf,
insbesondere keine Klemmleisten, die zu einer entspre-
chenden lokalen Einformung in der Platine 20 beim Klem-
men fuhren. Die Flachennormale N auf der Blechhalter-
Klemmflache 74 ist an jeder Stelle senkrecht zur zuge-
ordneten Flache der Platine 20 und zur Flache des Ran-
des 19 ausgerichtet.

[0041] IndeminFigur9 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel der Ziehpresse 10 ist der Stolelantrieb 22 von ei-
nem Fiziehebelantrieb gebildet. Wenigstens einen der
Hebel 75 des Kniehebelantriebs oder einem Kniehebel-
gelenk kann ein Stellungssensor 76 zugeordnet sein.
Uber den Stellungssensor 76 wird erfasst, ob die Knie-
hebelanordnung, zu der der Hebel 75 gehdrt, ihre Streck-
lage und damit ihre Blockierstellung eingenommen hat,
die in Figur 9 veranschaulicht ist. Der Stellungssensor
76 ist mit einer Steuereinheit 77 verbunden, um dieser
das Stellungssensorsignal S zu tbermitteln.

[0042] Der Stellungssensor 76 kann gleichzeitig aus
als Anschlag und/oder Dampfungselement fiir den Hebel
75 dienen oder einen Anschlag 76a und/oder ein Damp-
fungselement 76a aufweisen. Dadurch kann die Blo-
ckierstellung exakt vorgerben werden.

[0043] Der StoRelantrieb 22 arbeitet bei dieser Aus-
fuhrungsform vorzugsweise in pendelnden Betrieb, wo-
bei der Servomotor oder die Servomotoren des StéRel-
antriebs 22 ihre Drehrichtung an der oberen und unteren
Endstellung des StéRels 15 jeweils umkehren.

[0044] In Abwandlung zu dem in Figur 9 gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel kénnte der StéRelantrieb 22 auch
als Exzenterantrieb ausgeflihrt sein, wie dies in den vor-
herigen Ausfiihrungsbeispielen gezeigt ist.

[0045] Dem Matrizenwerkzeug 18 kann optional ein
Permeabilitdtssensor 78 zugeordnet, der ein Zugspan-
nungssignal Z erzeugt und an die Steuereinheit 77 Gber-
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mittelt. Das Zugspannungssignal Z beschreibt die aufdie
Platine 20 einwirkende Zugspannung beim Umformen.
Hierfur erfasst der Permeabilitédtssensor 78 die sich auf-
grund der Zugspannung dndernde Permeabilitat der Pla-
tine 20. Das Zugspannungssignal z kann zur Optimie-
rung der Blechhaltekraft des Blechhalters 35 und/oder
der Umformkraft zwischen dem Stempelwerkzeug 34
und der Platine 20 verwendet werden.

[0046] Beim Ausfihrungsbeispiel nach Figur 9 ist der
Tischantrieb 36 durch eine oder mehrere Spindelantrie-
be 79 gebildet. Jeder Spindelantrieb 79 weist eine Spin-
del 80, eine Spindelmutter 81 sowie einen beispielsge-
maf die Spindelmutter 81 antreibenden Elektromotor 82
auf. In Abwandlung hierzu kénnte der Elektromotor 82
auch die Spindel 80 antreiben. Anders als in der sche-
matischen Darstellung nach Figur 9 ist der Elektromotor
82 vorzugsweise als Hohlwellenmotor mit innenliegen-
dem Rotor ausgefiihrt, der das angetriebene Bauteil, also
die Spindel 80 oder die Spindelmutter 81 koaxial um-
schlief3t. Solche Spindelmotoren 79 sind beispielsgeman
auch als Verstellapparat 48 zur Einstellung der Blech-
haltekraft des Blechhalters 35 vorgesehen.

[0047] Die Spindelantriebe 79, bzw. die Elektromoto-
ren 82 der Spindelantriebe 79, werden durch die Steu-
ereinheit 77 angesteuert.

[0048] Die Ubersetzung zwischen der Spindelmutter
81 und der Spindel 80 kann insbesondere beim Verstel-
lapparat 48 so gewabhlt, dass eine Selbsthemmung im
Spindelgetriebe auftritt. In diesem Fall muss der zuge-
ordnete Elektromotor 82 nur dann betrieben werden,
wenn die Blechhaltekraft verandert oder nachgeregelt
werden muss. Zum Aufrechterhalten einer eingestellten
Blechhaltekraft muss der Elektromotor nicht bestromt
werden.

[0049] Die Steuereinheit 77 steuert auch den StoRel-
antrieb 22 und bei dem hier dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel eine Blockiereinrichtung 83. Die Blockiereinrich-
tung 83 ist zwischen dem Pressengestell 11, beispiels-
weise dem Kopf 13, und dem StéRel 15 angeordnet. Un-
abhangig davon, ob der StéRelantrieb 22 sich exakt in
seiner Blockierstellung befindet oder nicht, kann tber
Blockiereinrichtung 83 eine Steife Verbindung zwischen
dem StoéRel 15 und dem Pressengestell 11 hergestellt
werden. Diese steife Kopplung verhindert eine Bewe-
gung des StéRels 15 in Bewegungsrichtung 16 aufgrund
der auf den StéRel 15 einwirkenden Krafte durch den
Blechhalter 35 oder das Stempelwerkzeug 34.

[0050] Uber die Steuereinheit 77 kann die Blockierein-
richtung 83 zwischen einer Kopplungsstellung K (durch-
gezogene Linien in Figur 9) und eine Freigabestellung F
(gepunktete Linien in Figur 9) umgeschaltet werden.
Hierflr weist die Blockiereinrichtung 83 quer zur Bewe-
gungsrichtung 16 verschiebbare Blockierelemente 84
auf, die in ihrer Kopplungsstellung K mit Gegenelemen-
ten 85 am StéRel 15 zusammenwirken. In der Kopplungs-
stellung K fluchten die Blockierelemente 84 mit ihrem
jeweils zugeordneten Gegenelement 85 in Bewegungs-
richtung 16 und liegen an zugeordneten Stirnflachen 86
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an-einander an. Uber die Gegenelemente 85 und die Blo-
ckierelemente 84 stitzt sich der StéRel 15 daher am
Pressengestell 11 und beispielsgemal am Kopf 13 ab.
In der Kopplungsstellung K ist somit eine sehr steife
Kopplung wahrend des Umformvorgangs der Platine 20
zwischen dem St6Rel 15 und dem Pressengestell 11 ge-
wiéhrleistet. Uber den StéRelantrieb 22 muss keine Ge-
genhaltekraft erzeugt werden, was die Energieeffizienz
der Ziehpresse 10 verbessert.

[0051] Inder Freigabestellung F befinden sich die Blo-
ckierelemente 84 quer zur Bewegungsrichtung 16 ver-
setzt zu den Gegenelementen 85, so dass durch den
StdRelantrieb 22 der StdRel 15 von seiner unteren End-
lage in Bewegungsrichtung 16 nach oben bewegtwerden
kann.

[0052] Zum Bewegen der Blockierelemente 84 zwi-
schen der Kopplungsstellung Kund der Freigabestellung
F weist die Blockiereinrichtung 83 einen Linearantrieb 87
auf, der durch die Steuereinheit 77 angesteuert wird. Als
Linearantrieb 87 kann beispielsweise ein Spindelantrieb
dienen, der von einem Elektromotor angesteuert wird.
Auch andere lineare Antriebe kbnnen verwendet werden.
[0053] In Abwandlung zu der Darstellung in Figur 9
kénnen die verschiebbaren Blockierelemente 84 auch
am StéRel 15 angeordnet sein. Dann sind die Gegene-
lemente 85 am Pressengestell 11 und vorzugsweise am
Kopf 13 angeordnet.

[0054] Es ist auch moglich, bei den vorhergehend be-
schriebenen Aus fiihrungsformen den Blechhalter 35
starr am Pressengestell 11 zu befestigen. Der Verstell-
apparat 48 kann dann einem am St6Rel 15 vorhandenen
Randteil zugeordnet sein, das mit dem Blechhalter 35
zum Festklemmen der Platine zusammenwirkt und in Be-
wegungsrichtung 16 durch den Verstellapparat 48 be-
wegbar ist.

[0055] Die erfindungsgeméafie Ziehpresse 10 weist ein
Widerlager 47 zur Abstiitzung eines ruhenden Blechhal-
ters 35 auf, der Teil eines Werkzeugs ist und Uber das
Widerlager 47 an dem Pressengestell 11 abgestutzt wer-
denkann. Dem Blechhalter 35 ist ein St6RRel 15 mit einem
Matrizenwerkzeug 18 zugeordnet, wobei der StoRel 15
Uber einen StéRelantrieb mit Blockierstellung bewegt
wird. Die Blockierstellung wird beispielsweise durch ein
Getriebe 22 erreicht, dass in Blockierstellung keine Be-
wegung vom Getriebeausgang auf den antreibenden
Servomotor 23 und/oder 24 Ubertragt. Beispielsweise
wird dies durch ein Exzentergetriebe 25, 26 erreicht,
wenn dies in Strecklage steht. Zur Durchfiihrung des ei-
gentlichen Ziehhubs ist das Stempelwerkzeug 34 vertikal
beweglich gelagert. Der im zugeordnete Fahrtisch 32
wird von dem Pressentisch 31 Uber einen Tischantrieb
36 angehoben oder abgesenkt. Als Tischantrieb 36 dient
vorzugsweise wiederum ein Servomotorantrieb mit ei-
nem nicht linearen Getriebe, beispielsweise einem Ex-
zentergetriebe.
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Bezugszeichenliste:

[0056]

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22
23,24
25, 26
27, 28
29, 30
31

32

33

34

35

36

37
38, 39
40, #1
42, 43
44, 45
46

47

48

49

50
51-53
54, 55
60

61

62

63
64, 65
66

67

68

69
70, 71
72

73

74

75

76
76a
77

78

79

Ziehpresse
Pressengestell
Stander

Knopf

Sockel

Stossel
Bewegungsrichtung
Linearfihrung
Matrizenwerkzeug
Rand

Platine

Holraum
Stdsselantrieb
Servomotor
Getriebe

Exzenter

Pleuel

Pressentisch
Fahrtisch
Werkzeuggrundplatte
Stempelwerkzeug
Blechhalter
Tischantrieb
Linearfihrung
Getriebe
Servomotor
Exzenter

Pleuel
Abstiitzelemente
Widerlager
Verstellapparat
Linearfihrung
Gruppe

Offnungen

Lenker
Spanneinrichtung
Spannbolzen
Krafterzeuguugseinrichtung
Hydraulikzylinder
Arbeitskdmmern
Kolben
Verriegelungsmittel
Verriegelungsnut
Verriegelungseinrichtung
Riegel

Aktuator

Bohrung
Blechhalter-Klemmflache
Hebel
Stellungssensor

Anschlag und/oder Dampfungselement

Steuereinheit
Permeabilitatssensor
Spindelantrieb
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80
81
82
83

e O 0o
NU)ZX'I'IO)O_I#

Spindel
Spindelmutter
Elektromotor
Blockiereinrichtung
Blockierelement
Gegenelement
Stirnflache
Freigabestellung
Kopplungsstellung
Flachennormale
Stellungssensorsignal
zugspannungssignal

Patentanspriiche

1.

Ziehpresse (10)

mit einem Pressengestell (11),

mit einem StdRel (15), der in dem Pressengestell
(11) mittels eines StéRelantriebs (22) in einer Ver-
stellrichtung (16) verstellbar gelagert ist,

wobei der StéRelantrieb (22) ein Getriebe (25) mit
mindestens einer Blockierstellung aufweist, in der
keine Bewegungsiibertragung von seinem Getrie-
beausgang zu einem an seinen Getriebeeingang an-
geschlossenen Servomotor (23, 24) gegeben ist,
miteinem Widerlager (47), das zur Abstltzung eines
Blechhalters (35) eingerichtet ist,

mit einem Tisch (31), an dem ein Stempelwerkzeug
(34) gehalten ist,

mit einem Tischantrieb (36), der mit dem Tisch (31)
verbundenist, um diesen in der Verstellrichtung (16)
zu verfahren,

wobei der Tischantrieb (36) dazu eingerichtetist, den
Ziehhub des Tisches (31) und des Stempelwerk-
zeugs (34), der zur Formgebung des Blechteils er-
forderlich ist, auszufiihren, wahrend sich der StoRe-
lantrieb (22) in der Blockierstellung befindet.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tisch (31) eine Gruppe (50) von
Durchgéngen (51, 52, 53) aufweist und dass Abstit-
zelemente (46) vorgesehen sind, die sich durch we-
nigstens einige der Durchgange (51) erstrecken und
Uber die der Blechhalter (35) an dem Widerlager (47)
abgestutzt ist.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Widerlager (47) an dem Pres-
sengestell (11) ortsfest angeordnet ist.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Widerlager (47) und der StéRel
(15) in Bezug aufeinander federnd angeordnet sind.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Widerlager (47) ein Versteilan-
trieb (48) zur Regulierung der Blechhalterkraft zuge-
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ordnet ist.

Ziehpresse nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verstellantrieb (48) wenigstens
einen Spindelantrieb (79) aufweist.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Getriebe (25, 38) ein Exzenter-
getriebe ist.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Getriebe (25, 38) ein Kniehe-
belgetriebe ist.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der StoRelantrieb (22) und/oder der
Tischantrieb (36) jeweils mindestens einen Servo-
motor (23, 24, 40, 41) oder Elektromotor (82) auf-
weisen, der im Umkehrbetrieb betrieben wird.

Ziehpresse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tischantrieb (36) ein Exzenter-
getriebe enthalt, dessen Exzenter (42) bei einem
Pressenhub einen Drehwinkel kleiner 90 Grad
durchlauft.

Ziehpresse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tischantrieb (36) und/oder der
StdRelantrieb (22) wenigstens einen Spindelantrieb
(79) aufweisen.

Ziehpresse nach Anspruch 11 und/oder Anspruch
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Tischantrieb
(36) und/oder der StéRelantrieb (22) und/oder der
Verstellantrieb (48) Uber eine Steuereinrichtung (77)
separat angesteuert werden.

Ziehpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Spanneinrichtung (60) vorhan-
den ist, die zwischen St6Rel (15) und Blechhalter
(35) eine Verbindung herstellen kann.

Verfahren zum Tiefziehen eine Blechteils mit einer
Ziehpresse (10), die einen durch einen StdRelantrieb
(22) angetriebenen StoRel (15) zur Aufnahme eines
Matrizenwerkzeugs (18) und einen angetriebenen
Tisch (31) zur Aufnahme eines Stempelwerkzeugs
(34) aufweist,

wobei der StéRelantrieb (22) ein Getriebe (25) mit
mindestens einer Blockierstellung aufweist, in der
keine Bewegungsiibertragung von seinem Getrie-
beausgang zu einem an seinen Getriebeeingang an-
geschlossenen Servomotor (23, 24) gegeben ist,
wobei der StdR3el (15) und der Tisch (31) aufeinander
zu und voneinander weg kontrolliert bewegbar sind,
wobei dem StéRel (15) nur noch die reduzierte Auf-
gabe des Offnens und SchlieRens des Werkzeugs
(18, 34) und das Festklemmen des Ziehrands des
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Werkstlicks (20) obliegt,

undwobeider Tisch (31) durch Bewegung des Stem-
pelwerkzeugs (34) bei ruhendem StéRel (15) und
ruhendem Blechhalter (35) den Ziehhub erbringt
wahrend sich der StéRelantrieb (22) in der Blockier-
stellung befindet.

Claims

Drawing press (10)

with a press frame (11),

with a press slide (15) which is mounted in the press
frame (11) by means of a slide drive (22) so as to be
movable in a movement direction (16),

wherein the slide drive (22) has a gear mechanism
(25) with at least one blocking position in which no
movement is transmitted from its gear output to a
servomotor (23, 24) connected to its gear input,
with a counter bearing (47) which is configured to
support a blank holder (35),

with a table (31) on which a punch tool (34) is held,
with a table drive (36) which is connected to the table
(31) in order to move this in the movement direction
(16),

wherein the table drive (36) is configured to execute
the drawing stroke of the table (31) and of the punch
tool (34) necessary for forming the blank, while the
slide drive (22) is in the blocking position.

Drawing press according to claim 1, characterised
in that the table (31) comprises a group (50) of pas-
sage openings (51, 52, 53), and that supporting el-
ements (46) are provided which extend through at
least some of the passage openings (51) and via
which the blank holder (35) is supported on the coun-
ter bearing (47).

Drawing press according to claim 1, characterised
in that the counter bearing (47) is arranged station-
arily on the press frame (11).

Drawing press according to claim 1, characterised
in that the counter bearing (47) and the press slide
(15) are arranged sprung relative to each other.

Drawing press according to claim 1, characterised
in that an adjustment drive (48) is assigned to the
counter bearing (47) for regulating the blank holding
force.

Drawing press according to claim 5, characterised
in that the adjustment drive (48) comprises at least
one spindle drive (79).

Drawing press according to claim 1, characterised
in that the gear mechanism (25, 38) is an eccentric
mechanism.
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Drawing press according to claim 1, characterised
in that the gear mechanism (25, 38) is a toggle
mechanism.

Drawing press according to claim 1, characterised
in that the slide drive (22) and/or the table drive (36)
each comprise at least one servomotor (23, 24, 40,
41) or electric motor (82) which is operated in revers-
ing mode.

Drawing press according to claim 9, characterised
in that the table drive (36) contains an eccentric
mechanism, the eccentric (42) of which passes
through a rotation angle of less than 90° on a press
stroke.

Drawing press according to claim 9, characterised
in that the table drive (36) and/or the slide drive (22)
comprise at least one spindle drive (79).

Drawing press according to claim 11 and/or claim 6,
characterised in that the table drive (36) and/or the
slide drive (22) and/or the adjustment drive (48) are
actuated separately via a control device (77).

Drawing press according to claim 1, characterised
in that a clamping device (60) is present which can
create a connection between the press slide (15) and
the blank holder (35).

Method for deep-drawing a blank with a drawing
press (10) which comprises a press slide (15) driven
by a slide drive (22) for receiving a die tool (18), and
a driven table (31) for receiving a punch tool (34),
wherein the slide drive (22) comprises a gear mech-
anism (25) with atleast one blocking position in which
no movement is transmitted from its gear output to
a servomotor (23, 24) connected to its gear input,
wherein the press slide (15) and the table (31) can
be moved in controlled fashion towards each other
and away from each other,

wherein the press slide (15) has only the reduced
task of opening and closing the tool (18, 34) and
fixedly clamping the drawn edge of the workpiece
(20),

and wherein the table (31) performs the drawing
stroke by moving the punch tool (34) with the press
slide (15) at rest and the blank holder (35) at rest,
while the slide drive (22) is in the blocking position.

Revendications

Presse d’emboutissage (10),

comprenant un bati de presse (11),

comprenant un coulisseau (15) qui est monté dans
le béti de presse (11) a l'aide d’'un moyen d’entrai-
nement de coulisseau (22), avec possibilité de dé-
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placement dans une direction de déplacement (16),
le moyen d’entrainement de coulisseau (22) présen-
tant un mécanisme de transmission (25) avec au
moins une position de blocage dans laquelle il n’y a
pas de transmission de mouvement depuis sa sortie
de mécanisme vers un servomoteur (23, 24) raccor-
dé a son entrée de mécanisme,

comprenant un élément de contre-appui (47) qui est
congu pour I'appui d’un serre-flan (35),
comprenant une table (31) sur laquelle est monté un
outil formant poingon (34),

comprenant un moyen d’entrainement de table (36)
qui est relié a la table (31) afin de déplacer celle-ci
dans la direction de déplacement (16),

le moyen d’entrainement de table (36) étant agencé
pour effectuer la course d’emboutissage de la table
(31) et de I'outil formant poingon (34), qui est néces-
saire pour la mise en forme de la piéce de tble, pen-
dant que le moyen d’entrainement de coulisseau
(22) se trouve dans la position de blocage.

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que la table (31) présente un grou-
pe (50) de passages (51, 52, 53) et en ce qu’il est
prévu des éléments d’appui (46) qui s’étendent a
travers au moins quelques-uns des passages (51)
et par l'intermédiaire desquels le serre-flan (35) est
en appui sur I'élément de contre-appui (47).

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que I'élément de contre-appui (47)
est disposé de maniére stationnaire sur le bati de
presse (11).

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que I'élément de contre-appui (47)
et le coulisseau (15) sont disposés de facon élasti-
que l'un par rapport a l'autre.

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’un moyen d’entrainement en
déplacement (48) est associé a I'élément de contre-
appui (47), en vue de la régulation de la force de
maintien de la tole.

Presse d’emboutissage selon larevendication 5, ca-
ractérisée en ce que le moyen d’entrainement en
déplacement (48) présente au moins un moyen d’en-
trainement a vis (79).

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que le mécanisme de transmission
(25, 38) est un mécanisme a excentrique.

Presse d’emboutissage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que le mécanisme de transmission
(25, 38) est un mécanisme a genouillere.
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Presse d’emboutissage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le moyen d’entrainement de
coulisseau (22) et/ou le moyen d’entrainement de
table (36) présentent chacun au moins un servomo-
teur (23, 24, 40, 41) ou un moteur électrique (82) qui
fonctionne en mode réversible.

Presse d’emboutissage selon la revendication 9, ca-
ractérisée en ce que le moyen d’entrainement de
table (36) comporte un mécanisme a excentrique
dont I'excentrique (42) parcourt un angle de rotation
inférieur a 90 degrés, lors d’une course de la presse.

Presse d’emboutissage selon la revendication 9, ca-
ractérisée en ce que le moyen d’entrainement de
table (36) et/ou le moyen d’entrainement de coulis-
seau (22) présentent au moins un moyen d’entrai-
nement a vis (79).

Presse d’emboutissage selon la revendication 11
et/ou la revendication 6, caractérisée en ce que le
moyen d’entrainement de table (36) et/ou le moyen
d’entrainement de coulisseau (22) et/ou le moyen
d’entrainement en déplacement (48) sontactives sé-
parément par I'intermédiaire d’un dispositif de com-
mande (77).

Presse d’emboutissage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’il est prévu un dispositif de ser-
rage (60) qui est apte a établir une liaison entre le
coulisseau (15) et le serre-flan (35).

Procédé d’emboutissage profond d’une piece de tle
avec une presse d’emboutissage (10) qui présente
un coulisseau (15), entrainé par un moyen d’entrai-
nement de coulisseau (22) et destiné a recevoir un
outil formant matrice (18), etune table (31) entrainée
et destinée a recevoir un outil formant poingon (34),
le moyen d’entrainement de coulisseau (22) présen-
tant un mécanisme de transmission (25) avec au
moins une position de blocage dans laquelle il n’y a
pas de transmission de mouvement depuis sa sortie
de mécanisme vers un servomoteur (23, 24) raccor-
dé a son entrée de mécanisme,

le coulisseau (15) et la table (31) pouvant étre dé-
placés de maniére contrélée pour étre rapprochés
et éloignés l'un de l'autre,

le coulisseau (15) n’ayant plus que pour fonction ré-
duite d’effectuer 'ouverture et la fermeture de I'outil
(18, 34) et le serrage du bord d’emboutissage de la
piece (20),

et la table (31) exécutant la course d’emboutissage
pardéplacementde I'outil formant poingon (34), pen-
dant que le coulisseau (15) est au repos et le serre-
flan (35) est au repos et pendant que le moyen d’en-
trainement de coulisseau (22) se trouve dans la po-
sition de blocage.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

20



EP 2 603 334 B1

10

13

12



EP 2 603 334 B1

32— 1 | [] _:lii//%

o TF x’%’//1,7
1—| |7 AT T——9
48

SN\
b2 |43

Fig.2

13



EP 2 603 334 B1

}/)

|

| s

<16

Fig.3

14



EP 2 603 334 B1

- -
32\.,\~
5t 52 [ L0
50 1| Va4 N 31
\\--. / /53 _-//
4 Tt —7
36— | NE
-77 %\\\
49
37\\~
AN
L2—"] 43

15

Fig.4



EP 2 603 334 B1

==
19— ]
35 T L& ﬁ 11—
3,— | 3
- //
12 —_— ./’/
14

28— O }

Fig.5

54

55

Fig.6

16



EP 2 603 334 B1

62 2 61/

/
, 1~ 63
E / / ‘fﬁfs:zg
61 21/
/

v |
~J
N

20

14

35

Fig.8

17



| 78

) ’\\\19

85
82

EP 2 603 334 B1

6

Fig.9

83,87

-7

18




EP 2 603 334 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
« DE 10117578 B4 [0002] « (GB 388566 A [0005]

» DE 102006025271 B3 [0003] » GB 512631 A [0006]
 DE 19511379 A1 [0005]

19



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

