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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Préazisionsschneiden von Werkstiicken in einer Presse

(67)  Verfahren zum Préazisionsschneiden von Werk-
stlicken mit einer Presse (1), die aus einem Pressenge-
stell (2) besteht, in dessen Pressendéffnung (3) ein Pres-
senstolel (4) bewegbar angetrieben ist, der gegen einen
Pressentisch (7) arbeitet, wobei mindestens eines der
Pressenwerkzeug (8, 12; 9, 13; 10, 14; 11, 15; 17) als
Schneidwerkzeug ausgebildet ist, das aus einem
Schneidstempel (19), einem Niederhalter (20) einer

Schneidmatrize (22) und einem Gegenhalter (24) be-
steht, wobei das Schneidwerkzeug als Prazisions-
schneidwerkzeug (17) arbeitet, dessen Werkzeugunter-
teil (15) aus einem gesteuerten Riickhaltemodul (34) be-
steht, das den Gegenhalter (24) in einer bestimmten
Pressenstellung zurtick halt, um ein Auswerfen des Ab-
falls (23) zu erméglichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Préazisionsschneiden von Werkstlicken
in einer Presse nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1.

[0002] Mit der DE 10 2005 045 454 B4 ist eine Presse
und ein Verfahren zum Hartschneiden bekannt gewor-
den, beidem in einem Pressenwerkzeug mindestens ein
Distanzelement vorgesehen ist, das einen festen An-
schlag fur die Pressenbewegung bildet. Die Presse ar-
beitet mit Ober- und Unterwerkzeugen, die jeweils Uber
eine hydraulische Druckbeaufschlagung angetrieben
sind, was mit dem Nachteil verbunden ist, dass die Ober-
und Unterwerkzeuge mit getrennten Olkreislaufen ver-
sorgt werden missen.

[0003] In einer anderen Ausgestaltung dieser Druck-
schrift sind die Krafterzeuger fir die Erzeugung der An-
presskraft der Ober- und Unterwerkzeuge aus mechani-
schen Federelementen gebildet. Ein aktives Pressen-
werkzeug ist damit jedoch nicht gegeben. Diese Pres-
senwerkzeuge arbeiten nur passiv, und zwar entspre-
chend dem Hub zwischen dem PressenstéRel und dem
Pressentisch.

[0004] Die genannten Federelemente sind demnach
passiv ausgebildet, das heil’t, sie sind ungesteuert und
erzeugen nur eine bestimmte Andruckkraft, ohne dass
eine Steuerung gezeigtist, wie die Andruckkraft geregelt
wird, um eine bestimmte Steuerung oder Regelung der
Pressenwerkzeuge zu erreichen.

[0005] Mit dem Gegenstand der DE 199 08 603 C1 ist
eine weitere Presse bekannt geworden, die ein Schnei-
den mit konstanter Einschnitttiefe erreicht.

[0006] Beim Unterwerkzeug ist der Gegenstempel mit
einer Ausstol¥feder abgestutzt. Der Unterstempel hat im
Ubrigen einen Endanschlag im Unterwerkzeug; dem-
nach wird das Werkstiick gegen einen festen Anschlag
des Gegenhalters im Unterwerkzeug geschnitten.
[0007] Wegen derungesteuerten Ausstol3feder, deren
Federkennlinie nicht beeinflussbar ist, besteht der Nach-
teil, dass beim Offnen der Presse die Ausstolifeder im
Gegenhalter in Richtung auf den Niederhalter im Werk-
zeugoberteil driickt, und damit den Stanzabfall in die ur-
spriinglich ausgestanzte Platine wieder hineinbeférdert.
[0008] Es fehlt demnach an einer gesteuerten Bewe-
gung der den Gegenhalter vorspannenden Krafteinheit.
[0009] Mitder EP 0 131 770 A1 ist allgemein das Prin-
zip des Feinschneidens mit einer Ringzacke gezeigt, die
vom Niederhalter in das Werkstlick eingepragt wird.
[0010] Zwar verwendet die DD 293 752 A5 ein Feder-
paketim Bereich des Werkzeugunterteils, es handelt sich
jedoch um einen ungesteuerten Krafterzeuger, der nicht
in der Lage ist, gesteuert den Stanzabfall aus dem Ar-
beitsbereich der Presse zu entfernen.

[0011] Zusammenfassend kann der genannte Stand
der Technik in Pressen unterteilt werden, die mit hydrau-
lischen Antriebselementen arbeiten, was mit dem Nach-
teil verbunden ist, dass mit der Fiihrung der Hydraulik-
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kreisldufe und der dazugehérenden Ventile ein grolRer
Aufwand mit hohen Kosten verbunden ist.

[0012] Der zweite Teil der Druckschriften bezieht sich
auf rein mechanisch arbeitende Pressen, bei denen je-
doch die Pressenwerkzeuge hydraulisch angetrieben
sind. Dies ist insbesondere aus der DE 10 2005 045 454
B4 zu entnehmen.

[0013] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Prazisionsschneiden von Werksti-
cken in einer Presse so weiterzubilden, dass das Prazi-
sionsschneiden mit geringerem Aufwand in jeglicher be-
liebigen Presse mit beliebiger Pressenkinematik einge-
setzt werden kann.

[0014] Zur Ldsung der gestellten Aufgabe ist die Erfin-
dung durch ein Verfahren und eine Vorrichtung nach den
Gegenstanden der unabhangigen Anspriiche 1, 4 und 9
gekennzeichnet.

[0015] Nach dem Gegenstand des Anspruchs 1 be-
steht das Verfahren darin, dass in einer Presse ein oder
mehrere Presswerkzeuge angeordnet sind, von denen
mindestens eines als Prazisionsschneidwerkzeug aus-
gebildet ist, welches in Abhangigkeit von der Bewegung
des Pressenstdfiels ein vom PressenstdRel angetriebe-
nes Werkzeugoberteil aufweist, das mit einem Nieder-
halter und einem Schneidstempel ausgeriistetistund ge-
gen ein Unterwerkzeug arbeitet, dessen Gegenhalter auf
einem Kraftspeicher abgestiitzt ist, dessen Druckkraft
durch einen Druckspeicher und ein mit dem Druckspei-
cher verbundenes Ruickschlagventil verédnderbar ist.
[0016] Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt
sich der Vortelil, dass als Kraftspeicher zur Abstitzung
des Gegenhalters bevorzugt ein mechanischer Kraft-
speicher in der Form eines Tellerfederpaketes verwen-
det wird. Dies ist mit dem Vorteil verbunden, dass auf
einen Hydraulikkolben und eine dazu gehdérende Hy-
draulikpumpe, Olspeicher und andere hydraulische An-
triebs- und Steuerelemente verzichtet werden kann.
[0017] Es wird in einer bevorzugten Ausgestaltung ein
mechanisch wirkendes Federpaket (Tellerfederpaket)
als den Gegenhalter abstiitzendes Element verwendet,
dessen Kraftkennlinie durch einen Druckspeicher und
ein mit dem Druckspeicher zusammenwirkendes Ruick-
schlagventil veranderbar ist.

[0018] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf ein Pra-
zisionsschneidwerkzeug zum Feinschneiden unter Ver-
wendung einer Ringzacke beschrankt, es kdnnen belie-
bige Schneid- oder Stanzoperationen (also nicht nur
Feinschneidoperationen) auch ohne Verwendung einer
Ringzacke durchgefiihrt werden.

[0019] Bekannterweise ist das Feinschneiden ein Fer-
tigungsverfahren zum spanlosen Trennen und, wahlwei-
se, gleichzeitigen Umformen von Metall. Es erlaubt die
Fertigung hochpraziser Teile. Im Gegensatz zum norma-
len Stanzen wird beim Feinschneiden das Rohmaterial
der Schnittkontur folgend mittels einer sogenannten
Ringzacke festgehalten. Erst dann schneidet ein Stem-
pel mitder gewtinschten Form das Metall. In Verbindung
mit einem wesentlich verringerten Schneidspalt (ca. 0,5
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% der Blechdicke) erreicht man einen zylindrischen
Schnittanteil von bis zu 100 % der Blechdicke. Wahlwei-
se kénnen in weiteren Schritten innerhalb des gleichen
Arbeitsganges Umformungen oder Pragungen am Metall
vorgenommen werden. Deshalb wird immer mehr von
Feinschneiden / Umformen gesprochen.

[0020] Hierauf ist die Erfindung nicht beschrankt. Die
Erfindung erlaubt ein Prazisionsschneidwerkzeug, mit
dem auch ein einfaches Stanzen von Material mithilfe
einer Schneidmatrize durchgefiihrt werden kann.
[0021] Ebenso kénnen andere Umformvorgange mit
dem erfindungsgemafRen Prazisionsschneidwerkzeug
durchgefiihrt werden, sodass sich der Begriff "Prazisi-
onsschneidwerkzeug" nach der Erfindung in allgemeiner
Form auf ein Feinschneiden / Stanzen / Umformen be-
zieht. Alle drei Mdglichkeiten sind in Kombination unter-
einander oder in Alleinstellung mit dem erfindungsgema-
Ren Prazisionsschneidwerkzeug vorgesehen.

[0022] Durch die Verwendung eines Druckspeichers,
derlediglich in der Art eines Kolbens auf das unterseitige
Federpaket wirkt, besteht der Vorteil, dass auf Hydrau-
likkreislaufe, eine Hydraulikpumpe, Hydraulikél oder auf-
wendige Steuerelemente verzichtet werden kann. Statt-
dessen handelt es sich um einen einfachen Druckspei-
cher, der nicht notwendigerweise mit einem Hydraulikol
arbeitet. Es sind auch pneumatische Druckspeicher
moglich. Demzufolge kann auf eine aufwendige und re-
paraturanfallige Hochdruckpumpe verzichtet werden,
weil lediglich ein Druckspeicher vorhanden ist, der ent-
sprechend den Arbeitstakten der Presse abwechselnd
gesteuert geflllt oder entleert wird, und dann aufgrund
der selbsttatigen Zuriickverformung (Entspannung) des
Federpaketes in seinen urspriinglichen Fiullzustand
Ubergefiihrt wird.

[0023] Das erfindungsgemafRe Prazisionsschneid-
werkzeug ist demnach nicht von den Antriebselementen
der Presse abhéangig. Es arbeitet vollkommen autonom,
was bedeutet, dass die Presse selbst nach einem belie-
bigen Verfahren arbeiten kann. Es kann sich demnach
um eine hydraulische oder um eine mechanische oder
um eine servomotorisch angetriebene Presse oder um
anderweitige Antriebskinematiken einer Presse handeln,
die bei der vorliegenden Erfindung keinerlei Rolle spie-
len, weil die Antriebselemente der Presse véllig unab-
hangig von den Antriebselementen des Prazisions-
schneidwerkzeuges sind.

[0024] Demnach ergibt sich mit den Merkmalen der
Erfindung erstmals der Vorteil, dass das Prazisions-
schneidwerkzeug in beliebige Pressen mit beliebigen
Antriebsprinzipien eingesetzt werden kann, und nicht
von der Art der Presse abhangt. Anstatt eines Ublichen
Werkzeuges in einer Presse kann demnach als weiteres
Werkzeug das autonom arbeitende Prazisionsschneid-
werkzeug nach der Erfindung verwendet werden. Es
kann modulartig mit anderen Werkzeugen in den Pres-
senraum eingebaut werden, ohne auf die Kinematik und
den Antrieb der Presse selbst angewiesen zu sein.
[0025] Wichtig bei der Erfindung ist demnach, dass
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dem Gegenhalter des Unterwerkzeuges ein bevorzugt
mechanisches Tellerfederpaket zugeordnet ist, das Uber
einen Druckraum mit einem Rickhaltemodul in Verbin-
dung steht. Das Riickhaltemodul besteht bevorzugt aus
einem wiederaufladbaren Druckspeicher in Verbindung
mit einem im Strdmungsweg angeordneten Riickschlag-
ventil, dessen (")ffnungs- und SchlieRzustand in Abhan-
gigkeit vom Pressenhub gesteuert wird.

[0026] Ein solches Riickhaltemodul bestehend aus
dem Druckspeicher und dem steuerbaren Riickschlag-
ventil kann im Pressenwerkzeug selbst oder in einer be-
liebigen Entfernung vom Prézisionsschneidwerkzeug -
auch aulerhalb der Presse - angeordnet sein. Beim
Druckspeicher handelt es sich um ein Druckgefal3, wel-
ches miteinem Druckmedium, wie zum Beispiel Luft, Gas
oder einem Hydraulikmedium (Wasser oder Ol), gefiillt
ist und das einen Druck von etwa 100 bis 250 bar be-
herrschen sollte.

[0027] Wichtig bei diesem Druckmodul ist, dass die
Druckkraft des dort gespeicherten Druckmediums aus-
reicht, der Federkraft des Federpaketes entgegenzuwir-
ken, um dieses in einer bestimmten Verfahrensstellung
des Préazisionsschneidwerkzeuges zurtickzuhalten.
[0028] Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden
Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der
einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus der Kom-
bination der einzelnen Patentanspriiche untereinander.
[0029] Alle in den Unterlagen, einschlieRlich der Zu-
sammenfassung offenbarten Angaben und Merkmale,
insbesondere die in den Zeichnungen dargestellte raum-
liche Ausbildung, werden als erfindungswesentlich be-
ansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination ge-
geniber dem Stand der Technik neu sind.

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeich-
nungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeich-
nungen und ihrer Beschreibung weitere erfindungswe-
sentliche Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor.
[0031] Es zeigen:

Figur 1: schematisiert dargestellte Presse mit einer
Anzahl von Pressenwerkzeugen

Figur 2: das Prazisionsschneidwerkzeug nach Figur
1 in einer vergréRerten Darstellung

Figur 3: die Stellung 0 des Schneidwerkzeuges
Figur 4: die Stellung 1 des Schneidwerkzeuges
Figur 5: die Stellung 2 des Schneidwerkzeuges
Figur 6: die Stellung 3 des Schneidwerkzeuges
Figur 7: die Stellung 4 des Schneidwerkzeuges

Figur 8: die Stellung 5 des Schneidwerkzeuges
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Figur 9: die Stellung 6 des Schneidwerkzeuges

[0032] In Figur 1 ist allgemein dargestellt, dass eine
Presse 1 beliebiger Art ein Pressengestell 2 aufweist, in
dessen Pressendffnung 3 ein Pressenstolel 4 Gber be-
liebige Antriebselemente 5 in den Pfeilrichtungen 6 be-
wegbar angeordnet ist.

[0033] Als Beispiel sind in der Offnung des Pressen-
gestells 2 eine Anzahl von Pressenwerkzeugen ange-
ordnet; die Art und Anzahl der Pressenwerkzeuge ist be-
liebig. Es kann lediglich ein einziges Pressenwerkzeug,
aber auch eine Vielzahl von Pressenwerkzeugen in der
Offnung 3 des Pressengestells 2 angeordnet sein.
[0034] AlsBeispielistim vorliegenden Fallangegeben,
dass das erste Pressenwerkzeug aus einem Werk-
zeugoberteil 8 mit einem dazugehérenden Werkzeugun-
terteil 12 besteht.

[0035] Das Werkzeugunterteil 12 ist jeweils auf der
Oberseite des Pressentisches 7 befestigt. Das zweite
Pressenwerkzeug besteht aus dem Werkzeugoberteil 9
und dem Werkzeugunterteil 13, das dritte Pressenwerk-
zeug besteht aus dem Werkzeugoberteil 10 und dem
Werkzeugunterteil 14. In der Zeichnung nach Figur 1 ist
die Durchlaufrichtung des in der Presse 1 in Folgeschrit-
ten zu bearbeitenden Werkstiickes dargestellt. Es wird
zunachst im Werkzeug 8, 12 bearbeitet, gelangt dann
mit dem nachsten Arbeitstakt in das Werkzeug 9, 13 und
mit dem dritten Arbeitstakt in das Werkzeug 10, 14.
[0036] Wichtig bei der Erfindung ist, dass als ein wei-
teres Werkzeug - entweder in Alleinstellung oder in Kom-
bination mit anderen Werkzeugen - ein erfindungsgema-
Res Prazisionsschneidwerkzeug 17 im Pressengestell 2
angeordnet ist. Es besteht aus einem Werkzeugoberteil
11 und einem auf dem Pressentisch 7 angeordneten
Werkzeugunterteil 15. Im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist das Prazisionsschneidwerkzeug 17 am Schluss
der Bearbeitungskette, auf der rechten Seite des Pres-
sengestells 2, angeordnet.

[0037] Hierauf ist die Erfindung nicht beschrankt. Das
Prazisionsschneidwerkzeug 17 kann in Alleinstellung in
einer Presse 1 eingebaut sein oder in einer beliebigen
Reihenfolge sich mit den Pressenwerkzeugen 8, 12; 9,
13; 10, 14 abwechseln. Es koénnen auch mehr als ein
Prazisionsschneidwerkzeug 17 angeordnet sein.
[0038] Wesentlich bei der Erfindung ist nun, dass das
Werkzeugunterteil 15 des Prazisionsschneidwerkzeu-
ges 17 aktiv arbeitet, das heillt, es hat ein aktives Riick-
haltemodul 34, das in der Lage ist, den Gegenhalter 24
(siehe Figur 2) in einer bestimmten Pressenstellung zu-
rickzuhalten, um ein Auswerfen des Abfalls 23 zu er-
moglichen.

[0039] Dies wird anhand der Figur 2 ndher erlautert.
[0040] Figur 2 zeigt, dass im Werkzeugoberteil 11 ein
oder mehrere Aufnahmen fir ein Federpaket 18 ange-
ordnet sind. Bei dem jeweiligen Federpaket handelt es
sich bevorzugt um Tellerfedern. Statt derartiger Tellerfe-
dern kdnnen auch andere Kraftspeicher verwendet wer-
den, wie zum Beispiel Hydraulikelemente, mechanische
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Federn, wie zum Beispiel Schraubendruckfedern, Spiral-
oder Keilfedern oder dergleichen.

[0041] Die Federpakete 18 wirken Uber zugeordnete
Druckelemente auf einen Niederhalter 20. Direkt mit dem
Werkzeugoberteil 11 ist ein Schneidstempel 19 verbun-
den.

[0042] Der Schneidstempel 19 wirkt mit seinen
Schneidkanten auf eine am Werkzeugunterteil 15 befes-
tigte Schneidmatrize 22. Dazwischen ist ein Werkstiick
21 angeordnet, das ein mittiges Abfallstlick ausbildet,
das nach erfolgtem Ausschneiden des Werkstiickes 21
als Abfall 23 gesteuert aus dem Pressenraum entfernt
werden soll.

[0043] Im Werkzeugunterteil 15 ist ein Gegenhalter 24
angeordnet, der einen Hydraulikkolben 25 an seiner Un-
terseite tragt, der mit einer Druckplatte 29 in einen Hy-
draulikzylinder eingreift. Oberhalb der Druckplatte 29 ist
ein Druckraum 32 ausgebildet, der unter dem Druck ei-
nes Druckspeichers 28 steht, wobei ein steuerbares
Ruckschlagventil 27 flissigkeits- oder luftleitend mit dem
Druckraum 32 verbunden ist.

[0044] Des Weiterenkdnnenauch Werkzeugober-und
Werkzeugunterteil in Ihrer Funktion getauscht sein, was
ein Schneiden nach oben mit Auswurf nach unten be-
deuten wirde. Ebenso kann der in mit 23 bezeichnete
Abfall das Werkstiick und 21 den Abfall je nach Bautei-
lausbildung darstellen.

[0045] Die Druckplatte 29 ist an der Unterseite durch
einen Kraftspeicher abgestutzt, derim bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiel als Tellerfederpaket 26 ausgebildet ist.
Hierauf ist die Erfindung nicht beschrankt.

[0046] Statt einem Tellerfederpaket kbnnen samtliche
anderen hydraulischen, pneumatischen oder mechani-
schen Kraftspeicher verwendet werden. Es wird jedoch
die Verwendung eines Federpaketes 26 bevorzugt, weil
keinerlei hydraulischen Antriebselemente, Hochdruck-
pumpen oder dergleichen verwendet werden missen.
Das fuhrt dazu, dass das Werkzeugunterteil 15 mithilfe
des aus dem Druckspeicher 28 und dem Riickschlag-
ventil 27 gebildeten Riickhaltemodul 34 aktiv arbeitet und
nicht vom Pressenhub der Presse 1 abhangig ist.
[0047] In den Figuren 3 bis 9 ist ein vollstandiger Ar-
beitsablauf beim Betrieb des Prazisionsschneidwerk-
zeuges 17 dargestellt.

[0048] In der Figur 3 ist die Stellung 0 gezeigt. Der
Pressenstdfiel4 befindet sichinseinem OT und der Pres-
senraum ist gedffnet. Das Werkstiick 21 liegt frei auf dem
Werkzeugunterteil 15, und das Rickhaltemodul 34 ist
geschlossen, was bedeutet, dass der Druckspeicher 28
gefullt ist und unter Druck steht, wobei das Riickschlag-
ventil 27 geschlossen ist. Dies wird durch die durchge-
zogene Linie mit dem SchlieRzustand 30 dargestellt.
[0049] Inder Stellung 1 nach Figur 4 fahrt der Presse-
stolRel 4 in Pfeilrichtung 6 nach unten und schlie3t den
Pressenraum. Dadurch setzt der Niederhalter 20 auf dem
Werkstiick 21 auf, und der Schneidstempel 19 liegt auf
der Oberseite des Werkstiickes 21 auf.

[0050] In dieser Stellung ist der Druckspeicher im
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Ruckhaltemodul 34 geschlossen. In der Stellung 2 fahrt
der PressenstéRel 4 nach Figur 5 weiter in Pfeilrichtung
6 nach unten, wodurch der Schneidstempel 19 das Werk-
stlick 21 durchtrennt und ein mittiges Abfallstiick 23 aus-
bildet. Das Federpaket 18 wird dadurch vorgespannt. Der
Niederhalter 20 klemmt unter der Krafteinwirkung der Fe-
derpakete 18 das Werkstlick 21 ein, bevor der Schneid-
stempel 19 die Schneidoperation am Werkstlick 21
durchfihrt.

[0051] Mit dem nach unten fahrenden Gegenhalter 24
wird auch gleichzeitig der Hydraulikkolben 25 mit seiner
Druckplatte 29 in den Hydraulikzylinder im Werkzeugun-
terteil 15 gefahren, wodurch der Druckraum 32 expan-
diert, und somit das Druckmedium bei automatisch in
diesem SchlieRzustand offenem Ruckschlagventil 27
aus dem Druckspeicher 28 ansaugt.

[0052] In der Stellung 3 nach Figur 6 ist der durchge-
schnittene Zustand des Werkstiicks dargestellt. Der Ab-
fall 23 liegt auf dem Gegenhalter 24 und der untere Tot-
punkt der Presse ist damit erreicht. In diesem Zustand
ist der maximale Fullzustand des Druckraumes 32 er-
reicht, und somit ist der Druckspeicher 28 maximal ent-
leert. Das Riickschlagventil 27 geht in seinen SchlielRzu-
stand 30. Dieser ist gegenséatzlich zu dem in Figur 5 dar-
gestellten Offenzustand 31.

[0053] Beidem Zuriickfahren des Pressenstofiels 4 in
Pfeilrichtung 6’ bleibt das Riickschlagventil 27 im
SchlieRzustand 30; der Niederhalter 20 wird entlastet
und der Schneidstempel 19 bewegt sich vom Abfall 23
weg. Dadurch entsteht eine Freistellung 33 im Bereich
des nun ausgeschnittenen Werkstiickes 21.

[0054] Inder Stellung 5 fahrt der Pressenstolel 4 wei-
ter in Pfeilrichtung 6’ nach oben, wodurch der Pressen-
raum vergroRert wird. Der Niederhalter 20 hat keinen
Kontakt mehr mit dem ausgeschnittenen Werksttick und
dem ausgeschnittenen Abfall 23. Das Riickschlagventil
27 bleibt in seinem Schliefzustand 30 geschlossen, und
das fertig ausgeschnittene Werkstiick 21 wird in Pfeil-
richtung 35 entfernt.

[0055] In der Stellung 6 nach Figur 9 bleibt der ausge-
schnittene Abfall 23 auf der Oberseite des Gegenhalters
24 liegen, der Pressenstoliel 4 hat seinen oberen Tot-
punkt (OT) erreicht, das Ruickschlagventil 27 geht in sei-
nen Offenzustand 36, der entgegengesetzt dem Flissig-
keitsfluss nach Figur 5 ist; der Druckraum 32 wird nun
durch die Federkraft des Federpaketes 26 langsam ent-
leert; somitflieRt das Ol im Offenzustand 36 zurtick durch
das offene Riickschlagventil 27 in den Druckspeicher 28
zuruck.

[0056] Dies hatzur Folge, dass der Gegenhalter 24 in
seiner Ursprungsposition nach Stellung 0 geman Figur
3 hochfahrt, und der Abfall 23 tiber der Schnittoberflache
liegt und problemlos entnommen werden kann.

[0057] Vorteil des erfindungsgemaRen Verfahrens
und der das Verfahren ausliibenden Vorrichtung ist, dass
die Werkzeugtechnologie des Préazisionsschneidwerk-
zeuges in eine beliebige Pressenbauart untergebracht
werden kann, ohne dass sie von den Pressenantriebse-
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lementen selbst beaufschlagt oder abhangig sind. Das
erfindungsgeméafle Verfahren ermdglicht einen Glatt-
schnittanteil von tUber 70% der vertikalen Schnittflache,
wahrend beim normalen Schneiden bekanntermallen
ein Glattschnittanteil von ca. 30% und 70 Bruchflache in
der Schnittflache realisierbar ist.

[0058] Die dargestellte Konstruktion des Prazisions-
schneidwerkzeuges istim Vergleich zu den tblichen, hy-
draulisch angetriebenen Prazisionsschneidwerkzeugen
preiswerter, und es kdnnen sehr hohe Hubzahlen mit
Uber 80 Huben pro Minute erreicht werden, was mit hy-
draulisch angetriebenen Prazisionsschneidwerkzeugen
nur mitwesentlich héherem Aufwand und wesentlich ho-
heren Kosten mdglich ist.

[0059] Die Erfindung zeichnet sich demnach durch ein
Prazisionsschneidwerkzeug aus, das im Bereich seines
Gegenhalters einen Hydraulikkolben aufweist, der mit ei-
nem Hydraulikzylinder zusammenarbeitet, der an seiner
einen Seite einen Druckraum fiir einen Druckspeicher
aufweist, und an seiner gegenuberliegenden Seite einen
bevorzugt mechanischen Kraftspeicher aufweist. Hierbei
handelt es sich um ein autarkes Prazisionsschneidwerk-
zeug, welches aktiv eine Rickhaltebewegung fir den
Gegenhalter in einem bestimmten Arbeitstakt durchfiihrt,
ohne dass eine solche Bewegung von den Pressenele-
menten selbst abhangig ist.

[0060] Die Offnungs-und SchlieRbewegung des Riick-
schlagventils wird von der Bewegung des Pressensto-
Rels 4 gesteuert. Hierzu kénnen beliebige Steuerele-
mente verwendet werden, wie zum Beispiel mechani-
sche oder elektronische Wegmesselemente und dazu-
gehdrende Regeleinrichtungen sowie eine elektronische
Kopplung mit der Pressensteuerung, die ebenfalls die
Position des Pressenstofiels auswertet. Das gesamte
Prazisionsschneidwerkzeug ist aufgrund seiner Minder-
zahl von bewegten Teilen wartungsarm, insbesondere
weil auf hydraulisch angetriebene Elemente verzichtet
werden kann.

Zeichnungslegende

[0061]

1 Presse

2 Pressengestell

3 Offnung

4 PressenstoRel

5 Antriebselement

6 Pfeilrichtung 6’

7 Pressentisch

8 Werkzeugoberteil
9 Werkzeugoberteil
10  Werkzeugoberteil
11 Werkzeugoberteil
12 Werkzeugunterteil
13  Werkzeugunterteil
14 Werkzeugunterteil
15  Werkzeugunterteil



9 EP 2 848 329 A1 10

16  Hinweispfeil

17  Prazisionsschneidwerkzeug (aktiv)
18 Federpaket

19  Schneidstempel
20  Niederhalter

21 Werkstlck

22  Schneidmatrize
23  Abfall

24  Gegenhalter

25  Hydraulikkolben
26  Federpaket

27  Rickschlagventil
28  Druckspeicher
29  Druckplatte

30  SchlieRzustand
31  Offenzustand

32  Druckraum

33  Freistellung

34  Ruckhaltemodul
35 Pfeilrichtung

36  Offenzustand
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Prézisionsschneiden von Werkstii-

cken mit einer Presse (1), die aus einem Pressen-
gestell (2) besteht, in dessen Pressendffnung (3) ein
Pressenstofliel (4) bewegbar angetrieben ist, der ge-
gen einen Pressentisch (7) arbeitet, wobei mindes-
tens eines der Pressenwerkzeug (8, 12; 9, 13; 10,
14; 11, 15; 17) als Schneidwerkzeug ausgebildet ist,
das mindestens aus einem Schneidstempel (19), ei-
nem Niederhalter (20), einer Schneidmatrize (22)
und einem Gegenhalter (24) besteht, wobei das
Schneidwerkzeug als Prazisionsschneidwerkzeug
(17) arbeitet, dessen Werkzeugunterteil (15) aus ei-
nem gesteuerten Rickhaltemodul (34) besteht, das
den Gegenhalter (24) in einer bestimmten Pressen-
stoRelstellung zuriick halt, um ein Auswerfen des
Abfalls (23) zu ermdglichen dadurch gekennzeich-
net, dass der im Werkzeugunterteil (15) angeord-
nete Gegenhalter (24) auf einem Kraftspeicher (25,
26, 29, 32) abgestutzt ist, dessen Druckkraft durch
einen Druckspeicher (28) und ein mit dem Druck-
speicher (28) verbundenes Rickschlagventil (27)
veranderbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Prazisionsschneidwerkzeug
(17) eine Ruckhaltebewegung fir den Gegenhalter
(24) in einem bestimmten Arbeitstakt durchfiihrt, oh-
ne dass eine solche Bewegung von den Pressene-
lementen oder Werkzeugexternen aktiven Vorrich-
tungen (z. B. Hydraulikaggregat) selbst abhangig ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein mechanisch wirkendes Tel-
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lerfederpaket oder andere mechanische Kraftspei-
cher (26) als den Gegenhalter (24) abstltzendes
Element verwendet wird, dessen Kraftkennlinie
durch den Druckspeicher (28) und ein mit dem
Druckspeicher (28) zusammenwirkendes Ruck-
schlagventil (27) und der PressenstoRelposition ver-
anderbar ist.

Presse zum Prézisionsschneiden von Werkstlicken
mit einem Pressengestell (2), in dessen Pressendff-
nung (3) ein Pressenstofiel (4) bewegbar angetrie-
ben ist, der gegen einen Pressentisch (7) arbeitet,
wobei mindestens eines der Pressenwerkzeug (8,
12; 9, 13; 10, 14; 11, 15; 17) als Schneidwerkzeug
ausgebildet ist, das aus einem Schneidstempel (19,
einem Niederhalter (20) einer Schneidmatrize (22)
und einem Gegenhalter (24) besteht, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug als Pra-
zisionsschneidwerkzeug (17) arbeitet, und dass der
im Werkzeugunterteil (15) angeordnete Gegenhal-
ter (24) auf einem Kraftspeicher (25, 26, 29, 32) ab-
gestitzt ist, dessen Druckkraft durch einen Druck-
speicher (28) und ein mit dem Druckspeicher (28)
verbundenes Rickschlagventil (27) veranderbar ist.

Presse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass derKraftspeicher als Federpaket (26) aus-
gebildet ist.

Presse nach einem der Anspriiche 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gegenhalter (24)
mit einer Kolben-Zylindereinheit (25, 29, 32) auf den
Kraftspeicher wirkt.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Offnungs- und
SchlieRzustand des Riickschlagventils (27) in Ab-
hangigkeit vom Pressenhub bzw. PressenstoRei-
stellung gesteuert ist.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gegenhalter (24) im
Werkzeug an seiner Unterseite einen Hydraulikkol-
ben (25) tragt, der mit einer Druckplatte (29) in einen
Hydraulikzylinder eingreift, wobei oberhalb der
Druckplatte (29) ein Druckraum (32) ausgebildet ist,
der unter dem Druck des Druckspeichers (28) steht,
wobei das steuerbare Riickschlagventil (27) flissig-
keits- oder Iuftleitend mit dem Druckraum (32) ver-
bunden ist.

Prazisionsschneidwerkzeug (17) geeignet zum Ein-
bau in einem Pressengestell (2), in dessen Pressen-
6ffnung (3) ein PressenstéRel (4) bewegbar ange-
triebenist, der gegen einen Pressentisch (7) arbeitet,
das mindestens aus einem Schneidstempel (19, ei-
nem Niederhalter (20) einer Schneidmatrize (22)
und einem Gegenhalter (24) besteht, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der im Werkzeugunterteil (15)
angeordnete Gegenhalter (24) auf einem Kraftspei-
cher (25, 26, 29, 32) abgestutzt ist, dessen Druck-
kraft durch einen Druckspeicher (28) und ein mitdem
Druckspeicher (28) verbundenes Riickschlagventil
(27) veranderbar ist.

Prazisionsschneidwerkzeug (17) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kraftspeicher
ein Federpaket, insbesondere ein Tellerfederpaket
ist.
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