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FEINSCHNEIDPRESSE

(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Abstreifen eines Stanzgitters, AusstolRen
eines Innenformteils und Auswerfen eines Schneidteils
in einer Feinschneidpresse.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Abstreifen/Ausstof3en
eines Stanzgitters und Auswerfen eines Schneidteils aus
einem Werkzeug in einer Feinschneidpresse zu schaf-
fen, mit denen die Abstreif-/ AusstoRkraft und die Aus-
werfkraft unabhangig von der Ringzackenkraft und Ge-
genhaltekraft unter Reduzierung der Kolbenmasse des
Ringzacken- und Gegenhaltekolbens, der Erhhung der
Abstreif-AusstoR- und Auswerfgeschwindigkeit bei
gleichzeitiger Vereinfachung der hydraulischen Schal-
tung einstellbar ist.

Gel6st wird diese Aufgabe dadurch, dass der Ring-
zackenkolben (38) mit einem Abstreif-/AusstoRkolben
(30) und der Gegenhaltekolben (64) mit einem Auswer-
ferkolben (65) jeweils im Kopf-und Ful3stiick (16,53) eine
separate bauliche Einheit mit voneinander unabhangi-
gen Druckrdumen (31a,31b;68) fur den Abstreif-/ Aus-
stolRkolben (30) einerseits und den Auswerferkolben (65)
andererseits bilden, wobei die Druckrdume (31a,31b;68)
des Abstreif-/AusstofRkolbens (30) und Auswerferkol-
bens (65) untereinander Uber einen ersten steuerbaren
Hydraulikkreis (92) des Hydrauliksystems (34) und die
Druckrdume (40;69) des Ringzackenkolbens (38) und
Gegenhaltekolbens (64) tber einen zweiten steuerbaren
Hydraulikkreis (93) in Verbindung stehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
streifen eines Stanzgitters, Ausstof3en eines Innenform-
teils und Auswerfen eines Schneidteils in einer Fein-
schneidpresse, mit einem im Kopfstliick angeordneten
Ringzackenzylinder, in welchem ein tber einen Druck-
raum mit Hydraulikfluid beaufschlagbarer Ringzacken-
kolben zum Erzeugen einer auf Ringzackenbolzen wir-
kenden Ringzackenkraft geflihrt ist, einem im FuRstiick
angeordneten Hauptzylinder, in dem Uber einen Druck-
raum mit Hydraulikfluid beaufschlagbarer, eine Hubbe-
wegung in Richtung Hubachse ausfiihrender und eine
Tischplatte tragender Hauptkolben/St6Rel mit einem auf
Druckbolzen wirkenden Gegenhaltekolben zum Erzeu-
gen einer Gegenkraft gefihrt ist und einem Hydraulik-
system zur Versorgen der im Kopf- und Fustiick ange-
ordneten Druckrdume mit dem auf einen vorgegebenen
Arbeitsdruck durch eine zentrale Steuerung eingestellten
Hydraulikfluid.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Abstreifen eines Stanzgitters vom Schneidstempel,
AusstoRen einer Innenform und Auswerfen eines
Schneidteils aus der Schneidplatte eines Werkzeugs in
einer Feinschneidpresse mit einem im Fulstlick ange-
ordneten aufwarts bewegenden Hauptkolben, bei dem
zunachst mit einem im Kopfstiick der Presse angeord-
neten Ringzackenkolben eine Uber Ringzackenbolzen
auf eine Fihrungs- bzw. Ringzackenplatte wirkende
Ringzackenkraft zum Einpressen der Ringzacke in das
Schneidmaterial und mit einem im Fuf3stiick angeordne-
ten Gegenhaltekolben eine dem Schneiden entgegen
gerichtete Gegenhaltekraft erzeugt, sodann beim
Schneiden das Hydraulikfluid aus den Druckrdumen des
Ringzacken-bzw. Gegenhaltekolbens bei einem einstell-
baren Druck verdrangt und nach Beenden des Schnei-
dens der Druckraum des Ringzackenkolbens im Kopf-
stlick und der Druckraum des Gegenhaltekolbens im
FuBlstiick mit einem auf einen vorgegebenen Arbeits-
druck eingestellten Hydraulikfluid aus einem Hydraulik-
system beaufschlagt und durch eine zentrale Steuerung
auf eine vorgegebene, das Stanzgitter abstreifende und
das Innenformteil ausstoRenden Abstreif-/AusstoRkraft
sowie das Schneidteil auswerfende Auswerfkraft einge-
stellt werden.

Stand der Technik

[0003] Das Feinschneiden und sein Verfahrensablauf
sind hinlanglich bekannt. Die kennzeichnenden Verfah-
rensmerkmale sind der Werkzeugaufbau, die Ringzacke,
der Schneidspalt und die wirkenden Kréfte. Das Fein-
schneidwerkzeug umfasst ein Oberteil und Unterteil.
Zum Oberteil gehort mindestens eine Fihrungs- bzw.
Ringzackenplatte, die tGber Druckbolzen mit einer von
einem Ringzackenkolben einer Feinschneidpresse
erzeugten Ringzackenkraft beaufschlagt wird, ein in der
Fihrungs- bzw. Ringzackenplatte gefiihrter Sch-
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neidstempel zum Ausschneiden eines Schneidteils aus
dem Schneidmaterial und ein Aussto3er zum Ausstof3en
eines Innenformteils aus dem Schneidstempel. Das Un-
terteil enthalt eine Schneidplatte oder Matrize, ein im
Schneidstempel geflihrten Auswerfer, der Uber Druck-
bolzen mit einer von einem Gegenhaltekolben der Fein-
schneidpresse erzeugten dem Schneidstempel entge-
genwirkenden Gegenkraft beaufschlagt wird. Das Sch-
neidmaterial ist zwischen der Fiihrungs- bzw. Ringzack-
enplatte und der Schneidplatte geklemmt. Zu Beginn des
Schneidvorgangs wird die in der Flihrungs- bzw. Ringza-
ckenplatte befindliche Ringzacke in das Schneidmaterial
durch die Ringzackenkraft eingedriickt. Beim nachfol-
genden Schneiden wird diese Kraft durch den hoch-
fahrenden Hauptkolben verdrangt, die nach dem Sch-
neidende das Stanzgitter vom Schneidstempel abstreift
und die Innenform in den gedffneten Werkzeuginnen-
raum ausstoRt. Mit Schneidbeginn drickt die vom Ge-
genhaltekolben erzeugte Gegenkraft gegen den Sch-
neidstempel und wird durch die Schneidkraft Uber-
wunden. Nach Beendigung des Schneidvorgangs wirft
diese Kraft das in die Schneidplatte eingedriickte Sch-
neidteilin den Werkzeuginnenraum aus ("Umformenund
Feinschneiden, Handbuch fiir Verfahren, Werkstoffe,
Teilgestaltung", S. 141-153, Verlag Hallwag AG, 1997).
Der Feinschneidvorgang erfordert spezielle dreifach-
wirkende Pressen, die grundséatzlich von unten nach
oben arbeiten und eine kontrollierte Steuerung des Sch-
neidvorgangs mit den Nebenfunktionen fur die Ringza-
cke, Gegenhalter und Auswerfer ermdoglichen. Die
Ringzackenkraft und Gegenhaltekraft werden hy-
draulisch und die Schneidkraft mechanisch oder hy-
draulisch erzeugt.

[0004] Es gibt eine Vielzahl von Kolbenanordnungen,
die in Pressen zum Antrieb oder Druckbeaufschlagung
eingesetzt werden.

Aus der DE 1 145 115 ist eine dreifach wirkende hydrau-
lische Presse bekannt, die einen Arbeitskolben, einen
diesen umschliefenden Ringkolben, einen Gegenkol-
ben und einen zwischen dem Arbeitskolben und Ring-
kolben gelegenen, mittels eines Druckregulierventil ab-
sperrbaren Zwischenraum hat.

In der DE 1 279 622 A1 ist eine Feinstanzpresse mit
einem Schnittkolben, einem das Blechwerkstiick auf
dem Pressentisch andriickenden Presskolben und ei-
nem den auszustanzenden Teil des Werkstiickes unter-
stitzenden Gegendruckkolben beschrieben, wobei der
Schnittkolben im Presskolben federnd gefuihrtist. Die DE
1930 398 A1 4471 offenbart eine Presse, insbesondere
zum Feinstanzen, mit zwei StéRRelsystemen, an welchen
jeweils eine Werkzeughalfte befestigt ist. Mindestens ein
StdRelsystem besteht aus zwei unabhangig voneinander
betétigbaren Kolbensystemen, deren jedes wahlweise
einzeln am Pressengestell festlegbar ist.

Beim Stand der Technik nach DE 2 218 476 A1 und DE
2 264 429 A1 handelt es sich um eine Feinstanzpresse
mit zwei starr miteinander verbundenen Gestellkérpern,
an welchen zwei zum Aufspannen zweier Werkzeugteile
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dienende, auf hydraulischem Weg axial aufeinander zu
und voneinander weg verschiebbare Tischkdrper ange-
bracht sind. Im ersten Gestellkdrper ist ein Zylinderraum
vorgesehen, in welchem zwei koaxiale, in Bezug aufein-
ander bewegliche Kolben angeordnet sind, von denen
der erste mit einer Kolbenstange verbunden ist und der
zweite diese Kolbenstange umgibt sowie einen Teil des
am ersten Gestellkérper verschiebbar abgebrachten,
ersten Tischkorpers bildet. Der zweite Kolben hat ein In-
nengewinde und ist auf eine Buchse mit AuRengewinde
verschraubt, so dass die axiale Lage des zweiten Kol-
bens einstellbar ist.

Des Weiteren ist aus der DE 34 23 543 A1 eine metall-
verarbeitende Presse bekannt, die aus einem Unterteil,
und einer Arbeitsstempelanordnung besteht, die axial in
Richtung zum Unterteil von diesem weg bewegbar ist.
Die Arbeitsstempelanordnung weist einen Primarstem-
pelund einen Sekundarstempel auf, die im Wesentlichen
koaxial angeordnet und relativ zueinander axial beweg-
bar sind, wobei der Primarstempel axial in einer Axial-
bohrung des Sekundarstempels gleitend verschiebbar
ist.

Aus der EP 891 235 B1 ist eine Feinschneidpresse mit
hydraulisch oder mechanisch angetriebenem StéRel mit
mindestens je einen einem hydraulischen Ringzacken-
und Gegenhaltezylinder bekannt. Der Ringzackenzylin-
der und der Gegenhaltezylinder sind in einem Stitzzy-
linder angeordnet, der Uber Verbindungselemente in
stédndigem Kontakt mit Druckbolzen gehalten wird, wobei
der Stiitzzylinder bei Aufhebung der Arbeitskraft am En-
de des Arbeitshubes den Ringzackenkolben in seine un-
tere Ausgangsstellung schiebt, so dass die Druckbolzen
das Stanzgitter ausstoRen. Der Ringzackenzylinder ist
in einem Zylindergehduse in einer Traverse unterge-
bracht, in dem ein Ringzackenkolben gefiihrt ist, der
durch einen Kolben des druckmittelbeaufschlagten Zy-
linders in einer Position gehalten wird, die im standigen
Kontakt mit den Druckbolzen steht.

Bei allen diesen bekannten Lésungen fungiert der Ring-
zackenkolben als das Abstreifen/Ausstoen-Element
und der Gegenhaltekolben als das Auswerfen des
Schneidteils initierendes Element, die das Abstrei-
fen/AusstoRen und Auswerfen bei gleicher Wirkflache
wie beim Verdrangen des Ringzackenkolbens/Gegen-
haltekolbens durchfiihren. Dies bedeutet, dass das Ab-
streifen/AusstofRen und Auswerfen mit einem Kolben
groRer Masse erfolgt, wodurch beim Auffahren der Kol-
ben am Endanschlag hohe Krafte auftreten, die zu un-
erwiinschten Schlagen fihren. AuRerdem werden fiir
groRe AusstoRgeschwindigkeiten sehr groRe Olmengen
bendtigt, die insbesondere bei Direktantrieben grofRe
Pumpen erfordern.

[0005] Ferneristin der DE 10 2007 017 595 B3 eine
Feinschneidpresse mit Obergurt offenbart, der sich tber
Seitenstander nach unten abstutzt und oberhalb des St6-
Rels angeordnet ist und bei dem der Zustellhub des St6-
Rels von unten nach oben erfolgt. Der Ringzackenzylin-
der und der Gegenhaltekolben weist einen Aufienkolben
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und einen Innenkolben mit unterschiedlich groen Wirk-
flachen auf, die gemeinsam oder einzeln druckbeauf-
schlagt werden, so dass bei gleichem Systemdruck drei
unterschiedliche Ringzackenkrafte und Gegenhaltekraf-
te erzeugt werden, wobei die gemeinsamen Wirkflachen
der AuRRenkolben und der Innenkolben der Ringzacken-
gesamtkraft/Gegenhaltegesamtkraft und die Wirkfla-
chender Innenkolben der Abstreifer-/Auswerferkraft ent-
sprechen. Das beim Arbeitshub verdrangte Volumen des
Ringzackenzylinders und Gegenhaltezylinders wird ei-
nem Druckspeicher zugefiihrt.

Mit dieser bekannten Lésung ist es zwar mdglich, die
Abstreifer- und Auswerferkraft gegentiber der Ringza-
ckengesamtkraft zu variieren, jedoch bleibt die Volumen-
verdrangung vom Ringzackenkolben abhangig, so dass
eine von der Ringzackenkraft bzw. Gegenhaltekraft un-
abhangige Anpassung der Abstreif-/AusstoRkraft und
Auswerferkraft an den realen Kraftbedarf nicht méglich
ist. AuBerdem muss die Kraftim Ringzackenzylinder und
Gegenhaltezylinder immer gleich gro? oder gréRer als
die Ausstol3-/Auswerferkraft sein, wodurch die Einsatz-
moglichkeiten eingeschrankt sind. Die hydraulische
Schaltung ist durch die Steuerung innerhalb des Ring-
zackenkolbens kompliziert und aufwandig.

Aufgabenstellung

[0006] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Abstreifen/Ausstof3en eines Stanzgitters
bzw. Innenformteils und Auswerfen eines Schneidteils
aus einem Werkzeug in einer Feinschneidpresse zu
schaffen, mit denen die Abstreif-/ AusstoRkraft und die
Auswerfkraft unabhangig von der Ringzackenkraft und
Gegenhaltekraft unter Reduzierung der Kolbenmasse
des Ringzacken-und Gegenhaltekolbens, der Erhéhung
der Abstreif-/Ausstol3- und Auswerfgeschwindigkeit bei
gleichzeitiger Vereinfachung der hydraulischen Schal-
tung einstellbar ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art mit den Merkmalen des Anspru-
ches 1 und durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 11 geldst.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung und des erfindungsgemafen Ver-
fahrens sind den Unteranspriichen entnehmbar.

[0009] Dieerfindungsgemale Lésunggehtvonder Er-
kenntnis aus, das Abstreifen des Stanzgitters, das Aus-
stoRen des Innenformteils und das Auswerfen des
Schneidteils separat und unabhéngig von der Funktion
des Ringzacken- und Gegenhaltekolbens durchzufiih-
ren.

Dies wird dadurch erreicht, dass der Ringzackenkolben
mit einem Abstreif-/Ausstof3kolben und der Gegenhalte-
kolben mit einem Auswerferkolben jeweils im Kopf- und
FuRstiick eine vom Ringzackenkolben bzw. Gegenhal-
tekolben separate bauliche Einheit mit voneinander un-
abhangigen Druckrdumen fir den Abstreif-/Ausstof3kol-
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ben einerseits und den Auswerferkolben andererseits bil-
den, wobei die Druckrdume des Abstreif-/ AusstoR3kol-
bens und Auswerferkolbens untereinander Uber einen
ersten steuerbaren Hydraulikkreis des Hydrauliksystems
und die Druckrdume des Ringzackenkolbens und Ge-
genhaltekolbens Uber einen zweiten steuerbaren Hy-
draulikkreis in Verbindung stehen.

[0010] Eineweitere bevorzugten Ausgestaltungderer-
findungsgemafRen Vorrichtung sieht vor, dass der Ab-
streif-/ Ausstof3kolben in einem vom Ringzacken-Zylin-
der separierten Abstreif-/Ausstozylinder angeordnet
ist, welcher am Ringzacken-Zylinder kopfseitig in Rich-
tung Hubachse druckdicht und kraftschllssig befestigt
ist, wobei eine Kolbenstange des Abstreif-/Ausstof3kol-
bens den im Ringzacken-Zylinder gefiihrten Ringza-
ckenkolben mittig durchdringt und an einer dem Ringza-
ckenkolben fullseitig zugeordneten Ausstol3platte so fi-
xiert ist, dass Abstreif-/AusstolRkolben und Ringzacken-
kolben unabhangig voneinander eine Hubbewegung
ausfihren kdnnen.

Dies gewahrleistet, dass beide Kolben von einander un-
abhangig gefahren und hydraulisch angesteuert werden
kénnen. Die Aufteilung in einen Abstreifkolben und einen
Ringzackenkolben ermdglicht es auRerdem, die fir das
Abstreifen/AusstoRen und das Verdrangen bendtigten
Flachen voneinander zu trennen und die Flachen ent-
sprechend dem tatsachlich erforderlichen Kraftbedarf
anzupassen.

Zweckmafigerweise sind die Ringzackenbolzen koaxial
zur Hubachse im Ringzackenzylinder angeordnet und
stlitzen sich an einer Ringzacken-Kolbenplatte zum Be-
wegen der Ringzacke ab, wobei die Ringzacken-Kolben-
platte einen Abstltzkdrper umschliefl3t, der Durchgangs-
bohrungen aufweist, in welchen die Druckbolzen zum
Abstreifen vertikal beweglich angeordnet sind.

[0011] Der Abstreif-/AustoRkolben kann nach einer
weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Vorrichtung
doppelt wirkend ausgebildet sein, dem ein erster und
zweiter Druckraum im Abstreif-/AusstoRzylinder zuge-
ordnet ist.

[0012] In weiterer bevorzugter Ausgestaltung der er-
findungsgemaRen Vorrichtung ist der Abstreif-/
AusstoRzylinder mit einem Deckel druckdicht verschlos-
sen, durch den eine mit dem Hydrauliksystem verbun-
dene Hydraulikleitung zur Beaufschlagung des ersten
Druckraums mit Hydraulikfluid vorgegebenen Druckes
aus dem ersten Hydraulikkreis gefiihrt ist.

[0013] Von Vorteil ist auch, dass der Abstreif-/ Aus-
stoRzylinder in seinem Wandbereich mit einem parallel
und senkrecht zur Hubachse verlaufenden Kanal zum
Beaufschlagen des zweiten Druckraumes mit Hydraulik-
fluid vorgegebenen Drucks aus dem ersten Hydraulik-
kreis des Hydrauliksystems versehen ist.

Damit ist gewahrleistet, dass der Zylinderraum des Ab-
streif-/ AusstoRzylinders und der Ringzacken-Zylinder-
raum jeweils separat voneinander mit Fluid entspre-
chend angepassten Druckes beaufschlagt werden kon-
nen. Alle diese Merkmale stellen auRerdem sicher, dass
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der Abstreif-AusstoRzylinder mit dem Ringzackenzylin-
der bzw. Gegenhaltezylinder eine kompakte Einheit bil-
det und an das Hydrauliksystem problemlos und einfach
angeschlossen werden kann.

[0014] Nach einerbevorzugten weiteren Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist weiterhin vorgesehen, dass im
Hauptkolben ein Gegenhaltezylinderraum fiir den Ge-
genhaltekolben ausgebildet ist, in dem ein axial in Hub-
richtung verschiebbarer Auswerferkolben angeordnet
ist, dessen Kolbenstange den Gegenhaltekolben mittig
durchdringt und in den separaten Druckraum fiihrt, der
durch einenim Hauptkolben senkrecht zur Hubachse lie-
genden Kanalmitdem ersten Hydraulikkreis des Hydrau-
liksystems zum Beaufschlagen mit Hydraulikfluid vorge-
gebenen Drucks verbunden ist, wobei Auswerferkolben
und Gegenhaltekolben unabhéngig voneinander eine
Hubbewegung ausfiihren kénnen.

[0015] In einer weiteren Ausgestaltungsform der Erfin-
dung ist der Hauptkolben mit einem parallel und senk-
recht zur Hubachse verlaufenden Kanal zum Beauf-
schlagen des Druckraums des Gegenhaltekolbens mit
Hydraulikfluid vorgegebenen Drucks aus dem zweiten
Hydraulikkreis des Hydrauliksystems versehen.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung sind in das FuRstlick Kanale zum Zufiihren von
Hydraulikfluid vorgegebenen Drucks aus dem Hydrau-
liksystem eingebracht, so dass jeder Druckraum separat
entsprechend den geforderten Driicken beaufschlagt
werden kann, wodurch sichergestellt ist, dass der Aus-
werferkolben und der Gegenhaltekolben voneinander
unabhangig ansteuerbar ist.

[0016] In weiterer zweckmaRiger Ausgestaltung der
Erfindung umfasst der erste Hydraulikkreis einen vom
Hydrauliksystem durch ein Einbauventil auf Arbeitsdruck
von Abstreif-/AusstoBkolben und Auswerferkolben ein-
gestellten Hochdruckspeicher fir die Druckrdume, min-
destens ein fur  jeden Druckraum von
Abstreif-/Ausstokolben und Auswerferkolben zugeord-
netes 4/3-Wege-Proportionalventil zum Zu- und Ab-
schalten der Druckrdume, wobei dem Proportionalventil
ein Druckaufnehmer und dem Proportionalventil ein
Druckaufnehmer fiir die Ansteuerung des Einbauventils
zugeordnet sind.

[0017] Von wesentlicher Bedeutung flr eine unabhén-
gige Steuerung der beiden Hydraulikkreise ist es, dass
der zweite Hydraulikkreis mindestens ein die beiden
Druckrdume von Ringzacken- und Gegenhaltekolben
verbindendes und den Arbeitsdruck einstellendes Ein-
bauventil, mindestens einen Druckaufnehmer fiir die An-
steuerung des Einbauventils und mindestens eine Hy-
draulikpumpen-Einheit umfasst, der mindestens ein Ein-
bauventil zum Einstellen der Férdermenge, mindestens
ein Druckaufnehmer fiur die Ansteuerung des Einbauven-
tils und mindestens ein Druckbegrenzungsventil zur
Druckbegrenzung und Haltung des Forderstromes zu-
geordnetist. Der zweite Hydraulikkreis arbeitet somit au-
tark und unabhangig vom ersten Hydraulikkreis, dessen
Einbauventile Uber die Druckaufnehmer von der zentra-
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len Steuerung angesteuert werden.

[0018] Die Aufgabe wird weiterhin durch ein Verfahren
dadurch gelést, dass die Abstreif-/AusstoRRkraft und die
Ringzackenkraft sowie die Auswerferkraft und Gegen-
haltekraft in voneinander getrennten Druckrdumen mit
entsprechend an das Abstreifen/Ausstolen und Auswer-
fen angepassten Wirkflachen erzeugt werden, wobei die
Druckraume fir die Abstreif-/ AusstoRBkraft und die
Druckraume fir die Ringzacken- und Gegenhaltekraft
mit Hydraulikfluid voreingestellten Druckes aus von der
zentralen Steuerung in separaten Hydraulikkreisen des
Hydrauliksystems so angesteuert werden, dass Ringza-
ckenkolben und Gegenhaltekolben den Abstreifer-/ Aus-
stoRkolben bzw. Auswerfkolben beim Abstreifen bzw.
Auswerfendem nacheilen.

[0019] Von besonderem Vorteil ist, dass die Wirkfla-
chen in den Druckrdumen fiir das Abstreifen/Aussto3en
und Auswerfen gleich oder unterschiedlich grof3 gewahlt
werden konnen, so dass die Hoéhe der
Abstreif-/AusstoRkraft und der Auswerferkraft unabhan-
gig von der Grof3e der Ringzacken- und Gegenhaltekraft
einstellbar ist.

[0020] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Zeichnungen.

Ausfiihrungsbeispiel
[0021] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel néher erlautert werden.

[0022] Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Fein-
schneidvorgangs nach dem Stand der Technik,

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Abstreif-/
AusstoRR- und Auswerfvorgangs beim Feinschnei-

den nach dem Stand der Technik,

Fig. 3 einen Schnitt des Kopfstiicks mit Ringzacken-
zylinder und Abstreif-/Ausstof3zylinder,

Fig. 3 einen Schnitt des Kopfstiickes der Presse,

Fig. 4 einen Schnitt des Abstreif-/AusstoRzylinder
mit Ringzackenzylinder,

Fig. 5 einen Schnitt des Abstreif-/ AusstoRzylinders
mit Darstellung des Kanals fiir den Druckraum des

Ringzackenzylinders,

Fig. 6 einen Schnitt des FuRstlickes der Presse mit
Tischplatte,

Fig. 7 einen Schnitt des Hauptkolbens mit Tischplat-
te und

Fig. 8 eine schematische Darstellung des Ablaufs
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des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0023] Die Fig. 1 zeigt das Arbeitsprinzip des Fein-
schneidens bei der Herstellung eines Schneidteils 1 mit
Innenform in einem Schneidwerkzeug 2, das aus einem
Oberteil 3 und Unterteil 4 zusammengesetzt ist. Zwi-
schen Schneidplatte 5 des Unterteils 4 und der Fiih-
rungs- bzw. Ringzackenplatte 6 des Oberteils 3 ist das
Schneidmaterial 7 geklemmt. Die auf die Fiihrungs- bzw.
Ringzackenplatte 6 tber Druckbolzen 8 wirkende Ring-
zackenkraft Fp hat die in der Flhrungs- bzw. Ringza-
ckenplatte 6 befindliche Ringzacke 9 in das Schneidma-
terial 7 eingedrickt. Der Schneidstempel 10, der von der
Fuhrungs-bzw. Ringzackenplatte 6 gefiihrtist, schneidet
im dargestellten Stellungszustand mit der Schneidkraft
Fs in das Schneidmaterial 7 ein, wobei dem Schneid-
stempel 10 ein Gegenhalter 11 mit der Gegenkraft Fg
entgegenwirkt, die von Druckbolzen 12 auf den Gegen-
halter 11 aufgebracht wird. Der Lochstempel 13 ist im
Gegenhalter 11 gefiihrt und schneidet die Innenform ent-
gegen der Schneidkraft Fg des Schneidstempels 10 in
das Schneidmaterial 7 ein. Der AusstofRer 14 wirkt als
Gegenhalter des Lochstempels 13.

[0024] In der Fig. 2 ist der Abstreif-/Ausstoflvorgang
des Stanzgitters 15 und des Schneidteils 1 schematisch
dargestellt. Noch vor Schneidbeginn wird die Ringzacke
9indas Schneidmaterial 7 auRerhalb der Schnittlinie ein-
gepresst. Beim Schneiden durch den Schneidstempel
10 wird die Kraft Fg durch den hochfahrenden Hauptkol-
ben/StoéRel der Feinschneidpresse verdrangt und durch
die Abstreifkraft Fgy nach Schneidende bei gedffnetem
Werkzeug das Stanzgitter 15 vom Schneidstempel 10
abgestreift und die Innenform in den Werkzeugraum aus-
gestolRen.

Die Gegenkraft F 5 wirkt bei Schneidbeginn sofort entge-
gen dem Schneidstempel 10 und wird durch die Schneid-
kraft Fg Uberwunden. Ist der Schneidvorgang beendet,
wirft die Auswerferkraft Fg5 das Schneidteil 1 aus der
Schneiddffnung der Schneidplatte 5 aus.

Die Druckbolzen 8 fur die Fihrungs- bzw. Ringzacken-
platte 6 und die Druckbolzen 12 fiir den Gegenhalter 11
werden hydraulisch betatigt.

[0025] Die Fig. 3 zeigt das Kopfstiick 16 einer nicht
weiter dargestellten hydraulischen Feinschneidpresse.
In Flucht der Hubachse HU ist im Kopfstilick 16 der Pres-
se ein Aufnahmeraum 17 flr einen als Kernkdrper 18
ausgebildeten Ringzackenzylinder 19 mit einem der Un-
terseite US des Kopfstiickes 16 zugewandten Lochbo-
den 20, einem der Oberseite OS des Kopfstlicks 16 zu-
gewandten rohrférmigen Hals 21 und einem dem Loch-
boden 20 zugeordneten Flansch 22 angeordnet.

[0026] Am rohrférmigen Hals 21 des Kernkdrpers 18
ist stirnseitig -wie Fig. 4 zeigt- im Stumpfstol3 ein Ab-
streif-/ AusstoRzylinder 25 koaxial zur Hubachse HU auf-
gesetzt, der den im Kernkérper 18 ausgebildeten Ring-
zacken-Zylinderraum 26 druckdicht durch Verschrau-
bung verschlieRt. Der Abstreif-/ Ausstof3zylinder 26 und
der Kernkoérper 18 sind durch Nutstlicke 27 am Kopfstlick
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16 gegen Verdrehung gesichert. Im Abstreif-/
AusstoRzylinder 25 ist ein Zylinderraum 28 ausgebildet,
der durch einen druckdicht verschraubten Deckel 29 ab-
geschlossen ist und einen doppelt wirkenden
Abstreif-/AusstoRkolben 30 aufnimmt.

Der Abstreif-/AusstofRkolben 30 unterteilt den Zylinder-
raum 28 in einen ersten, der einen Seite des Ab-
streif-/AusstofRkolbens 30 zugeordneten Druckraum 31a
und einen zweiten der anderen Seite des Abstreif-/Aus-
stoRRkolbens 30 zugeordneten Druckraum 31b. Der De-
ckel 29 hat mittig eine Zuleitungséffnung 32 fir den An-
schluss einer Hydraulikleitung 33 des Hydrauliksystems
34 zur Beaufschlagung des ersten Druckraum 31a mit
Hydraulikfluid. Der zweite Druckraum 31b ist Uber einen
im Wandbereich 35 des Abstreif-/AusstoRzylinders 25
parallel und senkrecht zur der Hubachse HU ausgebil-
deten Kanal 36 und der Hydraulikleitung 33a an das Hy-
drauliksystem 34 zum Beaufschlagen mit Hydraulikfluid
vorgegebenen Drucks angeschlossen (siehe Fig. 4).
Der Abstreif-/Aussto3kolben 30 ist mit einer Kolbenstan-
ge 37 verbunden, die auf der Hubachse HU durch einen
im Ringzacken-Zylinderraum 26 geflihrten Ringzacken-
kolben 38 hindurchgeflhrt ist und eine AusstoRplatte 39
tragt, welche auf dem Lochboden 20 des Kernkdrpers
18 auflagert.

Dem Ringzackenkolben 38 im Ringzacken-Zylinderraum
26 ist ein Druckraum 40 zugeordnet, welcher durch einen
weiteren im Wandbereich 35 des Abstreif-/AusstofRzylin-
ders 25 angeordneten Kanal 41 (iber die Hydraulikleitung
33b mit dem Hydrauliksystem 34 verbunden ist (siehe
Fig. 5).

In den Bohrungen 42 des Lochbodens 20 sind dem Ring-
zackenkolben 38 zugeordnete Ringzackenbolzen 43 und
Druckbolzen 44 in Flucht der Hubachse HU vertikal ver-
schiebbar gefiihrt. Unmittelbar unterhalb des Lochbo-
dens 20 liegt planparallel eine Kolbenplatte 45 in einer
Ausnehmung 46 des Kernkorpers 18 ein, die einen zen-
trisch angeordneten, zylinderscheibenférmigen Abstlitz-
korper 47 umschliel3t. Der Abstltzkdrper 47 hat koaxial
zur Hubachse HU gelegene Durchgangsbohrungen 48
fir die Druckbolzen 44. Unterhalb der Kolbenplatte 45
befindet sich eine Abstltzplatte 49 in einer gegeniber
der Ausnehmung 46 stufenartig nach auRen versetzten
weiteren Ausnehmung 50, wobei die Abstiitzplatte 49
planparallel zur Kolbenplatte 45 angeordnet ist.

In der Abstitzplatte 49 befinden sich Durchgangsboh-
rungen 51, in denen Druckbolzen 52a und 52b gefiihrt
sind, wobei die Druckbolzen 52a den durch den Abstiitz-
kérper 47 hindurchgefiihrten Druckbolzen 44 und die
Druckbolzen 52b den Ringzackenbolzen 43 zugeordnet
sind.

Beim Schneidvorgang bewegen sich die Druckbolzen
52a und 52b, die Kolbenplatte 45, die Druckbolzen 44,
die Ringzackenbolzen 93, die AusstoRplatte 39, die Kol-
benstange 37, der Abstreif-/ AusstolRkolben 30 und der
Ringzackenkolben 38 synchron nach oben, d.h. in Rich-
tung Kopfstlick 4. Das Hydraulikfluid im Druckraum 40
des Ringzackenkolbens 38 und im Druckraum 31a des
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Abstreif-/ Ausstol3kolbens 30 wird verdrangt.

Sobald der Hauptkolben/StéRel 55 den oberen Totpunkt
OT erreicht, wird der Abstreif-/Ausstof3kolben 30 aktiviert
und der Abstreifvorgang beginnt, d.h. der Arbeitsraum
31a wird durch Hydraulikfluid druckbeaufschlagt. Der Ab-
streif-/ AusstoRkolben 30 driickt die AusstoRplatte 39 und
damit alle Druckbolzen 52a, 52b, Ringzackenbolzen 93
und 44 sowie die Kolbenplatte 45 synchron nach unten,
d.h. in Richtung FuBstiick 53. Die genannten Druckbol-
zen driicken auf die nicht weiter dargestellten Druckbol-
zen im Werkzeug, die das Stanzgitter von dem Schneid-
stempel abstreifen bzw. das Innenformteil ausstof3en.
Der Ringzackenkolben 38 wird durch Druckbeaufschla-
gungdes Arbeitsraums 40 mit Hydraulikfluid parallel oder
zeitverzogert und mit geringerer Geschwindigkeit dem
Abstreif-/AusstoRkolben 30 nachgefiihrt.

[0027] Die Fig. 6 zeigt das FuBstlick 53 in Schnittdar-
stellung. Im FuBstiick 53 ist ein Hauptzylinderraum 54
ausgebildet, dessen Achse HA aufder Hubachse HU der
Feinschneidpresse liegt und den doppelt wirkenden
Hauptkolben 55 aufnimmt. Der Hauptkolben 55 besitzt
einen zylindrischen Schaft 56, welcher diskusscheiben-
artig senkrecht von seiner Achse HA vorspringende Ar-
beitsflachen 57a und 57b aufweist, die den Hauptzylin-
derraum 58 in zwei Druckrdume 59a und 59b mit geringer
Hubhdéhe aufteilen, so dass das Fulstiick 53 eine gerin-
ge Bauhohe hat. Die Druckrdume 59a und 59b sind je-
weils durch einen Kanal 60a und 60b Uber entsprechen-
de Anschlisse und Hydraulikleitungen 61 mit dem Hy-
drauliksystem 34 verbunden. Der Hauptzylinderraum 58
und somit der Druckraum 59a ist durch einen Deckel 62
druckdicht verschlossen.

Je nach Beaufschlagung der Druckrdume 59a und 59b
mit Hydraulikfluid vorgegebenen Druckes fiihrt der
Hauptkolben 55 eine entsprechende Hubbewegung zwi-
schenoberen Totpunkt OT und unteren Totpunkt UT aus.
Im Hauptkolben 55 ist ein Gegenhaltezylinderraum 63
ausgebildet, in dem ein Gegenhaltekolben 64 und ein
Auswerferkolben 65 aufgenommen ist, welcher mit sei-
ner Kolbenstange 66 mittig durch den Gegenhaltekolben
64 hindurchgefihrt ist und mit der Ausstof3platte 39 in
einem Druckraum 68 fiir die Kolbenstange 66 endet. Der
Gegenhaltekolben 64 teiltim Zylinderraum 63 des Haupt-
kolbens 55 einen Druckraum 69 ab.

Der Druckraum 68 fir den Auswerferkolben 65 und der
Druckraum 69 fir den Gegenhaltekolben 64 sind durch
im Schaft 56 senkrecht zur Achse HA eingebrachte se-
parate Kanale 70a und 70b Uber im Schaft 56 ausgebil-
dete Verteilerausnehmungen 71 und Kanale 72aund 72b
im FuRstiick 53 mit der Hydraulikleitung 33 des Hydrau-
liksystems 34 verbunden.

[0028] In Fig. 7 wird auf die Anordnung und Befesti-
gung der Tischplatte 73 am Hauptkolben 55 Bezug ge-
nommen. Die Tischplatte 73 liegt mit ihrer Unterseite auf
Stol am Schaft 56 des Hauptkolbens 55 auf und hat
einen vorstehenden zylindrisch ausgebildeten Bodenbe-
reich 74, dessen Durchmesser auf den Durchmesser des
Schaftes 56 des Hauptkolbens 55 abgestimmt ist.
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Der Bodenbereich 74 der Tischplatte 73 ist mit koaxial
zur Hubachse HU angeordneten Bohrungen 75 verse-
hen. In den Bohrungen 75 sind Gegenhaltebolzen 76 ge-
fuhrt, die sich an einer in einer Ausnehmung 77 oberhalb
des Bodenbereichs 74 angeordneten Kolbenplatte 78
abstiitzen, welche einen zentrisch angeordneten, zylin-
derscheibenférmigen Abstitzkdrper 79 umschlief3t.

Der Abstiitzkodrper 79 hat koaxial zur Hubachse HU ge-
legene Durchgangsbohrungen 80 fiir Druckbolzen 81,
die durch die Bohrungen 80 des Abstitzkérpers 79 hin-
durchgefiihrtsind. Oberhalb der Kolbenplatte 78 befindet
sich eine Abstitzplatte 82 in einer gegenuber der Aus-
nehmung 77 stufenartig nach au3en versetzten Ausneh-
mung 83, wobei die Abstitzplatte 82 planparallel zur Kol-
benplatte 78 angeordnet ist.

In der Abstitzplatte 82 befinden sich Durchgangsboh-
rungen 84a und 84b, wobei in den Durchgangsbohrun-
gen 84a Druckbolzen 85 gefiihrt sind, die den Gegen-
haltebolzen 76 und den in den Durchgangsbohrungen
84b durch den Abstitzkérper 79 hindurchgefihrten
Druckbolzen 81 zugeordnet sind.

Die Druckbolzen 81 und 85, die Kolbenplatte 78, die Ge-
genhaltebolzen 76, die Auswerfplatte 39, die Kolben-
stange 66, der Auswerferkolben 65 und der Gegenhal-
tekolben 64 bewegen sich beim Schneidvorgangs syn-
chron nach unten. Das Hydraulikfluid im Druckraum 68
des Auswerferkolbens 65 und im Druckraum 69 des Ge-
genhaltekolbens 64 wird verdrangt.

Sobald der Hauptkolben 55 beim Offnen des Werkzeu-
ges in der Abwartsbewegung den AusstoRschaltpunkt
erreicht, wird der Auswerferkolben 65 aktiviert und der
Auswerfvorgang des in die Schneidplatte eingeschnitte-
nen Schneidteils beginnt, d.h. der Druckraum 68 wird mit
Hydraulikfluid druckbeaufschlagt. Die Auswerfplatte 39
driickt alle Druckbolzen 76, 81 und 85 sowie die Kolben-
platte 78 synchron nach oben. Die genannten Druckbol-
zen 81 und 85 driicken auf die nicht weiter gezeigten
Druckbolzen im Werkzeug, die das Schneidteil aus der
Schneiddffnung der Schneidplatte in den Werkzeugin-
nenraum auswerfen.

Der Gegenhaltkolben 64 wird durch Druckbeaufschla-
gung des Druckraums 69 mit Hydraulikfluid parallel oder
zeitverzogert und mit geringerer Geschwindigkeit nach-
geflhrt.

[0029] DerAblaufdes erfindungsgemaRen Verfahrens
wird anhand der Fig. 8 beschrieben, die die Schaltung
der Druckrdume 31a und 31b des Abstreif-/Ausstof3kol-
bens 30 mit dem Druckraum 68 des Auswerferkolbens
65 und des Druckraumes 40 des Ringzackenkolbens 38
mit dem Druckraum 69 des Gegenhaltekolbens 64 im
ersten Hydraulikkreis 92 und zweiten Hydraulikkreis 93
auszugsweise zeigt.

[0030] Die Druckrdume 31a und 31b des Abstreif-/
AusstoRkolbens 30 und der Druckraum 68 des Auswerf-
kolbens 65 im ersten Hydraulikkreis 92 werden Uber ei-
nen gemeinsamen Hochdruckspeicher 86 fir Hydraulik-
fluid versorgt, das iber ein von einer zentralen Steuerung
87 angesteuertes logisches Einbauventil 88, welches mit
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dem Hydrauliksystem 34 iber die Hydraulikleitung 33
verbunden ist und auf ein gewiinschtes, an die Ab-
streif-/Ausstofkraft Fg, und die Auswerferkraft Fg, an-
gepasstes Druckniveau eingestellt wird. Die Einstellung
und das Zu- und Abschalten der Druckrdume 31a und
31b sowie des Druckraums 68 erfolgt Uiber je ein in die
jeweilige Hydraulikleitung 33 eingebundenes 4/3-Wege-
Proportionalventil 89 und 90, dem je ein Druckaufnehmer
91a und 91b in der Hydraulikleitung 33 zur Ansteuerung
der 4/3-Wege-Proportionalventile 89 und 90 durch die
zentrale Steuerung 87 zugeordnet ist.

[0031] Der zweite Hydraulikkreis 93 umfasst mindes-
tens ein dem Druckraum 40 des Ringzackenkolbens 38
und dem Druckraum 69 des Gegenhaltekolbens 64 zu-
geordnetes und den Arbeitsdruck einstellendes Einbau-
ventil 94, mindestens einen Druckaufnehmer 95 zur
Druckdetektion im zweiten Hydraulikkreis 93 und Wei-
tergabe des Druckwertes an die zentrale Steuerung 87
fur die Ansteuerung des Einbauventils 94 und mindes-
tens eine Hydraulikpumpeneinheit 96." Der Hydraulik-
pumpeneinheit 96 ist mindestens ein Einbauventil 97
zum Einstellen der Férdermenge, mindestens ein Druck-
begrenzungsventil 98 zur Druckbegrenzung des Forder-
stromes und mindestens ein Druckaufnehmer 95 zur
Druckdetektion und Weitergabe der Druckwerte an die
zentrale Steuerung 87 fur die Ansteuerung des Einbau-
ventils 94 zugeordnet.

[0032] Die Druckraume 31a, 31b und 68 des ersten
Hydraulikkreises 92 und die Druckraume 40 und 69 des
zweiten Hydraulikkreises stellen somit separate Regel-
kreise dar, die getrennt in Abhangigkeit der StoRRellage
durch die zentrale Steuerung Uber das Einbauventil 88
und die 4/3-Wege-Proportionalventile 89 und 90 einer-
seits und das Einbauventil 94 und der Hydraulikpumpen-
einheit 96 andererseits eingestellt werden.

Mitdem erfindungsgemaRen Verfahrenist es damit még-
lich, die Abstreifer-/AusstoRerkraft Fg, und die Auswer-
ferkraft F g5 unabhéngig vom Ringzackenkolben 38 und
Gegenhaltekolben 64 zu steuern.

In einer anderen Variante kann der Hydraulikkreis 92
auch den Druckraum 90 aus dem Speicher 86 und der
Hydraulikkreis 93 von der Pumpe den Druckraum 31a
speisen.

Bezugszeichenliste
Schneidteil
Schneidwerkzeug
Oberteil von 2
Unterteil von
Schneidplatte
Fihrungs- bzw. Ringzackenplatte
Schneidmaterial
Druckbolzen von 6
Ringzacke
Schneidstempel
Gegenhalter
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(fortgesetzt)

Druckbolzen von 11
Lochstempel
AusstoRer

Stanzgitter

Kopfstiick
Aufnahmeraum in 16
Kernkorper
Ringzackenzylinder
Lochboden
Rohrférmiger Hals
Flansch

Schulter

Wandbereich
Abstreif-/AusstoRzylinder
Ringzacken-Zylinderraum
Nutstiick

Zylinderraum in 25
Deckel
Abstreif-/Ausstokolben
Erster Druckraum
Zweiter Druckraum
Zuleitungso6ffnung
Hydraulikleitung

Hydraulikleitung erster Druckraum
Hydraulikleitung zum Druckraum fir 38

Hydrauliksystem
Wandbereich

Kanal fir 31b
Kolbenstange
Ringzackenkolben
AusstoRplatte

Druckraum fiir 38

Kanal fur 38

Bohrungen in 20
Ringzackenbolzen
Druckbolzen fiir 30
Kolbenplatte

Ausnehmung in 18
Abstitzkorper
Durchgangsbohrungen in 47
Abstitzplatte

Ausnehmung
Durchgangsbohrungen in 49
Druckbolzen

FuRstick

Hauptzylinder

Hauptkolben

Zylindrischer Schaft von 55
Arbeitsflachen an 55
Hauptzylinderraum
Druckraum
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Kanale fur 59a, 59b
Hydraulikleitung

Deckel

Zylinderraum
Gegenhaltekolben
Auswerferkolben
Kolbenstange
Druckraum von 66
Druckraum fiir 64
Kanale
Verteilerausnehmung
Kanale in 53
Tischplatte
Bodenbereich von 73
Bohrungen in 74
Gegenhaltebolzen
Ausnehmung
Kolbenplatte
Abstutzkorper
Durchgangsbohrungen in 79
Druckbolzen
Abstitzplatte
Ausnehmung fur 82
Durchgangsbohrungen in 82
Druckbolzen fiir 76
Hochdruckspeicher
Zentrale Steuerung
Einbauventil
4/3-Wege-Proportionalventil
Druckaufnehmer

Erster Hydraulikkreis
Zweiter Hydraulikkreis
Einbauventil
Druckaufnehmer
Hydraulikpumpeneinheit
Einbauventil
Druckbegrenzungsventil
Druckaufnehmer
Gegenkraft
Auswerferkraft
Ringzackenkraft
Abstreif-/AusstoRkraft
Schneidkraft

Achse Hauptkolben
Hubachse

Oberseite von 16
Oberer Totpunkt
Oberseite von 16
Unterseite von 16
Unterer Totpunkt
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77
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84a, 84b
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89, 90
91a, 91b
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Abstreifen eines Stanzgitters, Aus-
stoRen eines Innenformteils und Auswerfen eines
Schneidteils in einer Feinschneidpresse, mit einem
im Kopfstiick (16) angeordneten Ringzackenzylin-
der (19), in welchem ein Uber einen Druckraum (40)
mit Hydraulikfluid beaufschlagbarer Ringzackenkol-
ben (38) zum Erzeugen einer auf Ringzackenbolzen
(43) wirkenden Ringzackenkraft (FR) gefiihrt ist, ei-
nem im FuBstlck (53) angeordneten Hauptzylinder
(54), in welchem Uber einen Druckraum (59a,59b)
mit Hydraulikfluid beaufschlagbarer, eine Hubbewe-
gung in Richtung Hubachse (HU) ausfiihrender und
eine Tischplatte (73) tragender Hauptkolben/StéRel
(55) mit einem auf Druckbolzen wirkenden Gegen-
haltekolben (64) zum Erzeugen einer Gegenkraft
(FG) gefiihrtist und einem Hydrauliksystem (34) zur
Versorgen der im Kopf- und Fulsttick (16,53) ange-
ordneten Druckraume (40,59a,59b) mit dem auf ei-
nen vorgegebenen Arbeitsdruck durch eine zentrale
Steuerung (87) eingestellten Hydraulikfluid, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ringzackenkol-
ben (38) mit einem Abstreif-/ AusstofRkolben (30) und
der Gegenhaltekolben (64) mit einem Auswerferkol-
ben (65) jeweils im Kopf- und FuBstiick (16,53) eine
separate bauliche Einheit mit voneinander unabhan-
gigen Druckrdumen (31a,31b;68) fir den Ab-
streif-/AusstoRkolben (30) einerseits und den Aus-
werferkolben (65) andererseits bilden, wobei die
Druckraume (31a,31b;68) des Abstreif-/
AusstoRkolbens (30) und Auswerferkolbens (65) un-
tereinander Uber einen ersten steuerbaren Hydrau-
likkreis (92) des Hydrauliksystems (34) und die
Druckrdume (40;69) des Ringzackenkolbens (38)
und Gegenhaltekolbens (64) Uber einen zweiten
steuerbaren Hydraulikkreis (93) in Verbindung ste-
hen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstreif-/ AusstoRkolben (30) in
einem vom Ringzackenzylinder (19) separierten Ab-
streif-/AusstoRzylinder (25) angeordnet ist, welcher
am Ringzackenzylinder (19) kopfseitig in Richtung
Hubachse (HU) druckdicht und kraftschliissig befes-
tigt ist, wobei eine Kolbenstange (37) des Ab-
streif-/AusstoRkolbens (30) den im Ringzackenzy-
linder (19) gefihrten Ringzackenkolben (38) mittig
durchdringt und an einer dem Ringzackenkolben
(38) fuBseitig zugeordneten AusstoRplatte (39) so
fixiert ist, dass Abstreif-/Ausstof3kolben (30) und
Ringzackenkolben (38) unabhangig voneinander ei-
ne Hubbewegung ausfiihren kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstreif-/AusstoRkolben (30)
doppelt wirkend ausgebildet ist, dem jeweils ein ers-
ter und zweiter Druckraum (31a,31b) im Ab-
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streif-/AusstofRzylinder (25) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstreif-/ AusstoRzylinder (25)
mit einem Deckel (29) druckdicht verschlossen ist,
durch den eine mit dem Hydrauliksystem (34) ver-
bundene Hydraulikleitung (33) zur Beaufschlagung
des ersten Druckraums (31a) mit Hydraulikfluid vor-
gegebenen Druckes aus dem ersten Hydraulikkreis
(92) geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstreif-/ AusstoRzylinder (25)
in seinem Wandbereich (35) mit einem parallel und
senkrecht zur Hubachse (HU) verlaufenden Kanal
(36) zum Beaufschlagen des zweiten Druckraumes
(31b) mit Hydraulikfluid vorgegebenen Drucks aus
dem ersten Hydraulikkreis (92) des Hydrauliksys-
tems (34) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstreif-/ AusstoRzylinder (25)
in seinem Wandbereich (35) mit einem weiteren Ka-
nal (41) zum Beaufschlagen des Druckraumes (40)
des Ringzackenkolbens (38) mit Hydraulikfluid vor-
gegebenen Drucks aus dem zweiten Hydraulikkreis
(93) des Hydrauliksystems (34) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Hauptkolben (55) ein Zylinder-
raum (63) fur den Gegenhaltekolben (64) ausgebil-
det ist, in dem ein axial in Hubrichtung (HU) ver-
schiebbarer Auswerferkolben (65) angeordnet ist,
dessen Kolbenstange (66) den Gegenhaltekolben
(64) mittig durchdringt und in den separaten Druck-
raum (68) fuhrt, der durch einen im Hauptkolben (55)
senkrecht zur Hubachse liegenden Kanal (70a) mit
dem ersten Hydraulikkreis (92) des Hydrauliksys-
tems (34) zum Beaufschlagen mit Hydraulikfluid vor-
gegebenen Drucks verbunden ist, wobei Auswerfer-
kolben (65) und Gegenhaltekolben (64) unabhangig
voneinander eine Hubbewegung ausfiihren kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hauptkolben (55) mit einem pa-
rallel und senkrecht zur Hubachse (HU) verlaufen-
den Kanal (70b) zum Beaufschlagen des Druck-
raums (69) des Gegenhaltekolbens (6) mit Hydrau-
likfluid vorgegebenen Drucks aus dem zweiten Hy-
draulikkreis (93) des Hydrauliksystems (34) verse-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Hydraulikkreis (92) einen
vom Hydrauliksystem (34) durch ein Einbauventil
(88) auf Arbeitsdruck von Abstreif-/ Ausstof3kolben
(30) und Auswerferkolben (65) eingestellten Hoch-
druckspeicher (86) fur die  Druckrdume
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(31a,31b,68), mindestens ein flr jeden Druckraum
(31a,31b;68) von Abstreif-/AusstoRkolben (30) und
Auswerferkolben (65) zugeordnetes 4/3-Wege-Pro-
portionalventil (89,90) zum Zu- und Abschalten der
Druckrdume (31a,31b;68) umfasst, wobei dem Pro-
portionalventil (89) ein Druckaufnehmer (91a) und
dem Proportionalventil (90) ein Druckaufnehmer
(91b) mindestens fur die Ansteuerung des Einbau-
ventils (88) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Hydraulikkreis (93) min-
destens ein die beiden Druckrdume (40;69) von
Ringzacken- und Gegenhaltekolben (38,64) verbin-
dendes und den Arbeitsdruck einstellendes Einbau-
ventil (94), mindestens einen Druckaufnehmer (95)
fur die Ansteuerung des Einbauventils (94) und min-
destens eine Hydraulikpumpen-Einheit (96) um-
fasst, der mindestens ein Einbauventil (97) zum Ein-
stellen der Férdermenge, mindestens ein Druckauf-
nehmer (99) fiir die Ansteuerung des Einbauventils
(97) und mindestens ein Druckbegrenzungsventil
(98) zur Druckbegrenzung und Haltung des Forder-
stromes zugeordnet ist.

Verfahren zum Abstreifen eines Stanzgitters vom
Schneidstempel, AusstoRen einer Innenform und
Auswerfen eines Schneidteils aus der Schneidplatte
eines Werkzeugs in einer Feinschneidpresse mit ei-
nem im FuBstiick aufwarts bewegenden Hauptkol-
ben (55) nach Anspruch 1, bei dem zunachst mit
einem im Kopfstlick (16) der Presse angeordneten
Ringzackenkolben (38) eine lber Ringzackenbol-
zen (43) auf eine Flhrungs- bzw. Ringzackenplatte
wirkende Ringzackenkraft (Fg) zum Einpressen der
Ringzacke (9) in das Schneidmaterial (7) und mit
einem im Ful3stiick (53) angeordneten Gegenhalte-
kolben (64) eine dem Schneiden entgegen gerich-
tete Gegenhaltekraft (Fg) erzeugt, sodann beim
Schneiden das Hydraulikfluid aus den Druckraumen
(40,69) des Ringzacken- bzw. Gegenhaltekolbens
(38,64) bei einem einstellbaren Druck verdrangt und
nach Beenden des Schneidens der Druckraum (40)
des Ringzackenkolbens (38) im Kopfstiick (16) und
der Druckraum (69) des Gegenhaltekolbens (64) im
FufBistick (53) mit einem auf einen vorgegebenen
Arbeitsdruck eingestellten Hydraulikfluid aus einem
Hydrauliksystem (34) beaufschlagt und durch eine
zentrale Steuerung (87) auf eine vorgegebene, das
Stanzgitter (15) abstreifende und das Innenformteil
ausstoRenden Abstreif-/AusstoRkraft (Fgrn) sowie
das Schneidteil (1) auswerfende Auswerfkraft (Fgp)
eingestellt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abstreif/Ausstofkraft (Fg,) und die Ring-
zackenkraft (Fg) sowie die Auswerferkraft (Fg5) und
Gegenhaltekraft (Fg) in voneinander getrennten
Druckrdumen (31a,31b,68;40,69) mit entsprechend
an das Abstreifen/Ausstoen und Auswerfen ange-
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10

12.

passten Wirkflichen erzeugt werden, wobei die
Druckraume (31a,31b,68) far die
Abstreif-/AusstoRkraft (Fra) und die Druckrdume
(40,69) fur die Ringzacken- und Gegenhaltekraft
(Fr,Fg) mit Hydraulikfluid voreingestellten Druckes
aus von der zentralen Steuerung in separaten Hy-
draulikkreisen (92,93) des Hydrauliksystems (34) so
angesteuert werden, dass Ringzacken- und Gegen-
haltekolben (38, 64) den Abstreifer-/ Aussto3- bzw.
Auswerfkolben (30, 65) beim Abstreifen bzw. Aus-
werfen nacheilen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wirkflachen in den Druckrdumen
(31a,31b,68) fir das Abstreifen/AusstoRen und Aus-
werfen gleich oder unterschiedlich grof sind.
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