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(54) Presse zum Herstellen von Feinschneidteilen.

(57) Eine Presse (10) zum Herstellen von Feinschneidteilen um-
fasst einen Werkzeughalter (12), eine Traverse (24) sowie ein
Werkzeug (16) mit mehreren Werkzeugteilen (22), wobei das
Werkzeug (16) einen Werkzeugblock (18) aufweist. Der Werk-
zeughalter (12) weist einen Satz (26) an Ubertragungsm_itteln
(28) auf, wobei die Traverse (24) liber den Satz (26) an Uber-
tragungsmitteln (28) mit zumindest mehreren der zur Herstel-
lung eines Feinschneidteils erforderlichen, im Werkzeugblock
(18) angeordneten Werkzeugteile (22) antriebsmassig verbun-
den ist und wobei die Traverse (24) von mindestens zwei Traver-
senantrieben (36, 37) angesteuert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse zum Herstellen von Feinschneidteilen.

[0002] Das Fertigungsverfahren zum Herstellen von Feinschneidteilen als auch die hierbei verwendeten Pressen sind im
Stand der Technik grundsétzlich bekannt.

[0003] Mittels Feinschneiden lassen sich Schneidteile sehr hoher Giite und mit sehr kleinen Toleranzen fertigen. Damit der
plastische Umformprozess kontrolliert ablauft und es nicht zu erwiinschten Verdnderungen wie Rissen in der Werkstoff-
struktur kommt, werden zum Feinschneiden Werkzeuge mit mehreren Werkzeugteilen eingesetzt. Diese Werkzeugteile
haben jeweils bestimmte Funktionen und werden Uber Antriebe einzeln angesteuert, um die entsprechenden Schneid-,
Ringzacken- und Gegenhaltekréfte aufzubringen.

[0004] Die Nachteile der Pressen im Stand der Technik sind, dass diese je nach Werkstlick eine stark begrenzte Hubzahl
aufweisen und der Einbauraum der Werkzeugteile auf eine Pressentischgrdésse von etwa 1,1 m x 1,1 m geschréankt ist.
Es sind zwar Pressen bekannt, bei denen mehrere Werkzeuge zusammen auf einem Pressentisch eingesetzt werden.
Jedoch ist dies durch die zentrale Anordnung der Kissenachsen im Pressentisch nur mit erheblichem zuséatzlichen Aufwand
moglich. Unabhangig von der Anzahl der verwendeten Werkzeuge ist jedoch eine Vielzahl von Antrieben notwendig, um
die einzelnen Werkzeugteile anzusteuern.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Presse zum Herstellen von Feinschneidteilen mit einer grésseren, nutzbaren
Pressentischgrésse und einer reduzierten Anzahl der fur das Ansteuern der Werkzeuge erforderlichen Antriebe und damit
eine kostenglnstigere, flexiblere Presse bereitzustellen.

[0006] Zur Lésung der Aufgabe ist eine Presse zum Herstellen von Feinschneidteilen vorgesehen, mit einem Werkzeug-
halter, einer Traverse sowie einem Werkzeug mit mehreren Werkzeugteilen, wobei das Werkzeug einen Werkzeugblock
aufweist. Der Werkzeughalter umfasst einen Satz an Ubertragungsmitteln, wobei die Traverse tber den Satz an Ubertra-
gungsmitteln mit zumindest mehreren der zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlichen, im Werkzeugblock ange-
ordneten Werkzeugteile antriebsméssig verbunden ist und wobei die Traverse von mindestens zwei Traversenantrieben
angesteuert ist.

[0007] Im Sinne der Erfindung ist ein Werkzeugteil ein Teil des Werkzeugs, das eine bestimmte, insbesondere auf einen
Bereich begrenzte Funktion hat und/oder unabhéngig von anderen Teilen des Werkzeugs angesteuert werden kann. In-
dem mehrere Werkzeugteile Uber eine Traverse bedient werden, kann die Anzahl der fir das Ansteuern der Werkzeug-
teile erforderlichen Antriebe auf wenige, die gemeinsame Traverse ansteuernde Traversenantriebe reduziert werden. Die
Traverse kann dabei biegesteif ausgeflihrt werden, wodurch die Ansteuerung von Werkzeugteilen auf einer Lange von
deutlich ber 1 m méglich ist, wodurch deutlich grossere Presstischgréssen bereitgestellt werden kénnen.

[0008] Die Presse kann einen zweiten Werkzeughalter und eine zweite Traverse umfassen, und das Werkzeug kann einen
zweiten Werkzeugblock aufweisen, wobei der zweite Werkzeughalter einen zweiten Satz an Ubertragungsmitteln aufweist,
wobei die zweite Traverse Uber den zweiten Satz an Ubertragungsmitteln mit zumindest mehreren der zur Herstellung
eines Feinschneidteils erforderlichen, im zweiten Werkzeugblock angeordneten Werkzeugteile antriebsmassig verbunden
ist und wobei die zweite Traverse von mindestens zwei Traversenantrieben angesteuert ist. Durch diesen Aufbau mit dem
zweiten Werkzeughalter, der dem ersten Werkzeughalter insbesondere gegenliberliegend angeordnet ist, und der zweiten
Traverse kann die Anzahl der fir das Ansteuern der Werkzeugteile erforderlichen Antriebe weiter verringert werden.

[0009] Gemass einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die erste Traverse (ber den ersten Satz an Ubertragungsmitteln
mit allen im ersten Werkzeugblock angeordneten Werkzeugteilen antriebsméssig verbunden, die eine Ringzackenkraft
und/oder eine Gegenhaltekraft auf ein Werkstiick aufbringen, und/oder die zweite Traverse ist Uiber den zweiten Satz
an Ubertragungsmitteln mit allen im zweiten Werkzeugblock angeordneten Werkzeugteilen antriebsmassig verbunden,
die eine Ringzackenkraft und/oder eine Gegenhaltekraft auf ein Werkstlick aufbringen. Dies hat den Vorteil, dass alle
Werkzeugteile, die eine Ringzackenkraft und/oder eine Gegenhaltekraft auf ein Werkstlick auforingen, gemeinsam Uber
die ihnen jeweils zugeordnete Traverse angesteuert und mit einem Druck beaufschlagt werden kdnnen, und somit weniger
Antriebe fir das Ansteuern der Werkzeugteile erforderlich.

[0010] Gemass einer weiteren vorteilhaften Ausfilhrungsform ist die erste Traverse Uber den ersten Satz an Ubertragungs-
mitteln mit allen zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlichen, im ersten Werkzeugblock angeordneten Werkzeug-
teilen antriebsméssig verbunden und/oder die zweite Traverse ist (iber den zweiten Satz an Ubertragungsmitteln mit allen
zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlichen, im zweiten Werkzeugblock angeordneten Werkzeugteilen antriebs-
massig verbunden. Auf diese Weise kdnnen alle Werkzeugteile gemeinsam (ber die ihnen jeweils zugeordnete Traverse
angesteuert und mit einem Druck beaufschlagt werden, wodurch die erforderliche Anzahl der Antriebe flr das Ansteuern
der Werkzeugteile minimiert wird.

[0011] Es ist von Vorteil, wenn jedes zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderliche Werkzeugteil antriebsmassig
mit jeweils einem Ubertragungsmittel verounden ist. Hierdurch kann das Ubertragungsmittel auf das Werkzeugteil und
dessen Funktion abgestimmt werden und beispielsweise eine bestimmte Lange aufweisen, um seine Funktion zu einem
bestimmten Zeitpunkt auszuiiben.



CH 712 456 A2

[0012] Vorzugsweise sind die Ubertragungsmittel Druckbolzen, da diese eine direkte und effektive Kraftibertragung er-
moglichen, eine hohe Standzeit aufweisen sowie kostenglnstig sind.

[0013] Der erste und/oder der zweite Werkzeughalter weist beispielsweise mehrere Aufnahmen fiir Druckbolzen auf, wobei
insbesondere mehr Aufnahmen vorgesehen sind, als zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlich sind. Auf diese
Weise kénnen die Druckbolzen entsprechend den Anforderungen verschiedener Werkzeuge angeordnet werden, wodurch
die Presse flr eine Vielzahl verschiedener Werkzeuge vorgesehen ist und flexibel eingesetzt werden kann.

[0014] Bevorzugt ist jede Traverse von mindestens zwei und vorzugsweise nicht mehr als drei Traversenantrieben ange-
steuert. Die Reduzierung der Anzahl der Traversenantriebe auf jeweils lediglich zwei oder drei Traversenantriebe, stellt
eine weitere Optimierung bezliglich Effizienz und Kosten dar.

[0015] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform sind die Traversenantriebe der ersten Traverse und/oder die Traversenan-
triebe der zweiten Traverse jeweils untereinander kraftgeregelt. Auf diese Weise bildet jede Traverse eine hydraulische
Waage, wodurch jede Traverse Uber ihre Flache einen homogenen Druck auf die Ubertragungsmittel ausbt.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform sind die Traversenantriebe der ersten Traverse und/oder die Tra-
versenantriebe der zweiten Traverse jeweils von einer einzigen Antriebseinheit angetrieben. Indem mehrere Traversen-
antriebe gemeinsam (ber eine Antriebseinheit angetrieben werden, wird die Anzahl der erforderlichen Antriebseinheiten
reduziert, was die Herstellungskosten der Presse reduziert.

[0017] Vorzugsweise sind die Traversenantriebe der ersten Traverse und die Traversenantriebe der zweiten Traverse von
einer einzigen Antriebseinheit angetrieben. Indem alle Traversenantriebe gemeinsam tber nur eine Antriebseinheit ange-
trieben werden, wird die Anzahl der erforderlichen Antriebseinheiten minimiert, und die Kosten der Presse werden weiter
gesenkt.

[0018] Die Presse ist beispielsweise eine servoangetriebene Kniehebelpresse, die insbesondere ein von mindestens einer
Antriebseinheit betriebenes 2-Kniehebelsystem umfasst.

[0019] Gemass einer vorteilhaften Ausfliihrungsform weist die Presse eine maximale Presskraft von 1500 kN, bevorzugt
1100 kN, und/oder eine Pressentischlange von bis zu 4,0 m, bevorzugt von bis zu 3,5 m auf. Diese Ausflihrungsform
bietet ein besonders gutes. Kosten-Nutzen-Verhaltnis und ermdglicht eine hohe Hubzahl sowie eine gute Verschnitt- und
Teileausbringung.

[0020] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung in Verbindung mit den beige-
fugten Zeichnungen. In diesen zeigen:

Fig. 1 in einer abgebrochenen Schnittansicht einen Abschnitt einer erfindungsgeméssen Presse in gedffneter Pres-
senposition,

Fig. 2 in einer abgebrochenen Schnittansicht den Abschnitt der Presse aus Fig. 1 in einer Pressenposition mit auf-
gesetztem Werkzeug, und

Fig. 3 in einer abgebrochenen Schnittansicht den Abschnitt der Presse aus Fig. 1 in geschlossener Pressenpositi-
on.

[0021] Die Fig. 1 zeigt eine Presse 10 in gedffneter Position, mit einem ersten Werkzeughalter 12, der als Pressentisch
einstickig mit einem Maschinenrahmen 13 ausgefihrt ist, und einem zweiten Werkzeughalter 14, der als Pressenstdssel
ausgeflhrt ist und mittels einer Lagereinrichtung 15 im Maschinenrahmen 13 gelagert ist.

[0022] Zwischen dem ersten und dem zweiten Werkzeughalter 12, 14 ist ein Werkzeug 16 mit einem unteren ersten
Werkzeugblock 18 und einem oberen zweiten Werkzeugblock 20 angeordnet, die mehrere Werkzeugteile 22 aufweisen.
Zwischen dem ersten und dem zweiten Werkzeugblock 18, 20 ist ein Werkstuck 23 angeordnet.

[0023] Der erste Werkzeughalter 12 umfasst eine erste Traverse 24 sowie einen ersten Satz 26 an Ubertragungsmitteln 28,
Uber die die erste Traverse 24 antriebsmassig mit mehreren der Werkzeugteile 22 im ersten Werkzeugblock 18 verbunden
ist, die flr die Herstellung eines Feinschneidteils erforderlich sind.

[0024] Der zweite Werkzeughalter 14 umfasst eine zweite Traverse 30 sowie einen zweiten Satz 32 an Ubertragungsmit-
teln 28, Uber die die zweite Traverse 30 antriebsméassig mit mehreren der Werkzeugteile 22 im zweiten Werkzeugblock 20
verbunden ist, die fir die Herstellung eines Feinschneidteils erforderlich sind.

[0025] Die Ubertragungsmittel 28 sind als Druckbolzen ausgefiihrt, die in entsprechenden Aufnahmen 34 in den entspre-
chenden Werkzeughaltern 12, 14 angeordnet sind.

[0026] Die Druckbolzen kdnnen aus Stahl gefertigt sein.

[0027] Jedes Werkzeugteil 22 kann mit einem eigenen Ubertragungsmittel 28 antriebsmassig verbunden sein. Alternativ
kdnnen Werkzeugteile 22 auch mittels mehrerer Ubertragungsmittel 28 antriebsmassig verbunden sein.
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[0028] In einer alternativen, nicht dargestellten Ausfiihrungsform weisen die Werkzeughalter 12, 14 eine Vielzahl von Auf-
nahmen 34 flir Druckbolzen auf. Hierbei sind mehr Aufnahmen 34 vorgesehen, als flir die Ansteuerung der Werkzeugteile
22 erforderlich sind, um ein bestimmtes Feinschneidteil herzustellen. Dabei sind die Aufnahmen 34 derart angeordnet,
dass in der Presse 10 verschiedene Werkzeuge 16 mit unterschiedlich angeordneten Werkzeugteilen 22 durch eine ent-
sprechende Bestlickung der Aufnahmen 34 mit Druckbolzen zur Herstellung von Feinschneidteilen einsetzbar sind.

[0029] In einer weiteren alternativen, nicht dargestellten Ausfiihrungsform wird als Ubertragungsmittel 28 ein Fluid, bei-
spielsweise Hydraulikflissigkeit, eingesetzt, das durch die jeweilige Traverse 24, 30 unter Druck gesetzt wird. Hierbei ist
ein differenziertes Ansteuern einzelner Werkzeug teile 22 nur mit zusétzlichem Aufwand mdglich. Ferner missen alle mit
dem Fluid in Kontakt stehenden Bereiche der Presse 10 dicht ausgefuhrt sein.

[0030] Die erste Traverse 24 ist auf der unteren, zum Werkzeug 16 entgegengesetzten Seite des ersten Werkzeughalters
12 angeordnet und ist mittels eines Traversenlagers 35 am ersten Werkzeughalter 12 gelagert, wobei die erste Traverse
24 im nicht dargestellten Abschnitt der Presse 10 mittels mindestens eines weiteren Traversenlagers 35, vorzugsweise
analog zum dargestellten Traversenlager 35, am ersten Werkzeughalter 12 gelagert ist.

[0031] Die erste Traverse 24 wird ferner von zwei untereinander kraftgeregelten Traversenantrieben 36 angesteuert, wobei
der zweite Traversenantrieb 36 im nicht dargestellten Abschnitt der Presse 10, vorzugsweise analog zum dargestellten
Traversenantrieb 36, angeordnet ist.

[0032] Die zweite Traverse 30 ist auf der oberen, zum Werkzeug 16 entgegengesetzten Seite des zweiten Werkzeughal-
ters 14 angeordnet und ist mittels eines Traversenlagers 35 am zweiten Werkzeughalter 14 gelagert, wobei die zweite
Traverse 30 im nicht dargestellten Abschnitt der Presse 10 mittels mindestens eines weiteren Traversenlagers 35, vor-
zugsweise analog zum dargestellten Traversenlager 35, am zweiten Werkzeughalter 14 gelagert ist.

[0033] Die zweite Traverse 30 wird ferner von zwei untereinander kraftgeregelten Traversenantrieben 37 angesteuert, wo-
bei der zweite Traversenantrieb 37 im nicht dargestellten Abschnitt der Presse 10, vorzugsweise analog zum dargestellten
Traversenantrieb 37, angeordnet ist.

[0034] Die Traversenantriebe 36, 37 sind jeweils in Endabschnitten 38, 39 der entsprechenden Traversen 24, 30 antrie-
bsmassig mit diesen verbunden.

[0035] Die Traversen 24, 30 weisen in ihnren Endabschnitten 38, 39, die an die Traversenlager 35 angrenzen, eine geringere
Dicke in Bezug auf die dargestellte Schnittebene auf als in einem entsprechend dazwischenliegenden Abschnitt 40, 41.

[0036] Die Traversen 24, 30 kdnnen jeweils auch mit einem weiteren dritten Traversenantrieb 36, 37 antriebsmassig ver-
bunden sein, der jeweils vorzugsweise an einer Stelle zwischen den beiden entsprechenden Traversenantrieben 36, 37
angeordnet ist.

[0037] Auch der Abschnitt der Traverse 24, 30, an dem ein dritter Traversenantrieb 36, 37 anliegt, kann eine geringere
Dicke in Bezug auf die dargestellte Schnitiebene als in einem entsprechend zwischen den Traversenantrieben 36, 37
liegenden Abschnitt 40, 41 der Traverse 24, 30 aufweisen.

[0038] Die erste Traverse 24 und/oder die zweite Traverse 30 sind biegesteif ausgefiihrt.

[0039] Die erste Traverse 24 und/oder die zweite Traverse 30 erstrecken sich jeweils Uber alle Aufnahmen 34 des ent-
sprechenden Werkzeughalters 12, 14, so dass die jeweilige Traverse 24, 30 mit den entsprechenden Ubertragungsmittel
28 in jeder Aufnahme 34 ihres Werkzeughalters 12, 14 antriebsmassig verbunden ist.

[0040] Dadurch, dass die Traversen 24, 30 ununterbrochen Uber die gesamte Ausdehnung des Werkzeughalters 12,
14 verlaufen, ist es ermdglicht, Aufnahmen 34 Uber die gesamte Ausdehnung des Werkzeughalters 12, 14 anzuordnen
und in den Aufnahmen 34 vorgesehene Ubertragungsmittel 28 anzutreiben, wodurch die Presse 10 fir eine Vielzahl von
unterschiedlichen Werkzeugen 16, insbesondere zum Herstellen von Feinschneidteilen, geeignet ist.

[0041] Die Traversen 24, 30 sind mittels der Ubertragungsmittel 28 nur mit einem Teil der zur Herstellung eines Fein-
schneidteils erforderlichen Werkzeugteile 22 antriebsméssig verbunden. Beispielsweise ist ein Teil der im zweiten Werk-
zeugblock 20 angeordneten Werkzeugteile 22 nur mit dem zweiten Werkzeughalter 14 und nicht zusétzlich mit der Tra-
verse 30 antriebsmassig verbunden.

[0042] In einer alternativen Ausfihrungsform ist eine der beiden Traversen 24, 30 oder sind beide Traversen Uber den
entsprechenden Satz 26, 32 an Ubertragungsmitteln 28 mit allen im entsprechenden Werkzeugblock 18, 20 angeordneten
Werkzeugteilen 22 antriebsmassig verbunden, die eine Ringzackenkraft und/oder eine Gegenhaltekraft auf das Werkstlick
23 aufbringen.

[0043] In einer weiteren alternat"iven Ausfihrungsform ist eine Traverse 24, 30 oder sind beide Traversen 24, 30 lber den
entsprechenden Satz 26, 32 an Ubertragungsmitteln 28 mit allen im entsprechenden Werkzeugblock 18, 20 angeordneten
Werkzeugteilen 22 antriebsmassig verbunden, die zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlich sind.

[0044] Die Traversenantriebe 36, 37 werden gemeinsam von einer einzelnen Antriebseinheit 42 angetrieben.
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[0045] Alternativ kdnnen die Traversenantriebe 36 der ersten Traverse 24 gemeinsam von einer einzelnen Antriebseinheit
42 angetrieben sein und/oder die Traversenantriebe 37 der zweiten Traverse 30 gemeinsam von einer einzelnen, weiteren
Antriebseinheit 42 angetrieben sein.

[0046] Die Antriebseinheit 42 kann eine Hydraulikpumpe sein.

[0047] Die Presse 10 kann eine servoangetriebene Kniehebelpresse in besonders steifer Ausflihrung mit einem 2-Knie-
hebelsystem sein, das von mindestens einer Antriebseinheit 42 betrieben wird.

[0048] Die Presse 10 kann eine maximale Presskraft von 1500 kN, vorzugsweise von 1100 kN aufweisen.
[0049] Die Presse 10 kann eine Pressentischlange von bis zu 4,0 m, vorzugsweise von bis zu 3,5 m aufweisen.

[0050] Zur Herstellung eines Feinschneidteils wird das Werkstlck 23 bei gedffneter Position der Presse 10 zwischen dem
ersten und zweiten Werkzeugblock 18, 20 in die Presse 10 eingebracht und liegt dort auf dem ersten Werkzeugblock 18 auf.

[0051] Im n&chsten Schritt wird, wie in Fig. 2 gezeigt ist, der zweite Werkzeugblock 20 von oben auf der dem ersten
Werkzeugblock 18 entgegengesetzten Seite des Werkstiicks 23 aufgesetzt, indem der zweite Werkzeughalter 14 im Ma-
schinenrahmen 13 abgesenkt wird.

[0052] Im darauf folgenden Schritt, der in Fig. 3 dargestellt ist, werden die erste und die zweite Traverse 24, 30 Uber die
entsprechenden Traversenantriebe 36, 37 jeweils aus einer ersten Position in eine zweite Position bewegt. Mittels der
Ubertragungsmittel 28 werden die entsprechenden, mit diesen antriebsméssig verbundenen Werkzeugteile 22 verfahren
und/oder mit einem Druck beaufschlagt, um je nach Funktion des entsprechenden Werkzeugteils 22 eine Ringzacken-,
eine Gegenhalte- und/oder eine Schneidkraft auf das Werkstlick 23 aufzubringen. Durch die Ringzackenkraft wird das
Werkstiick 23 in Position gehalten. Die Werkzeugteile 22, die fiir das Schneiden vorgesehen sind, bringen eine Kraft auf das
Werkstiick 23 auf, die zur Trennung des Werkstiicks 23 an den von einzelnen Ubergéngen verschiedener Werkzeugteile
22 gebildeten Schnittkanten 44 fuhrt, wahrend Uber die Gegenhaltekréfte eine unerwinschte Verformung des Werkstiicks
23 verhindert und so ein kontrollierter Schnitt sichergestellt wird. Auf diese Weise ist gewéhrleistet, dass die hergestellten
Feinschneidteile eine hohe Glite und geringe Toleranzen aufweisen.

[0053] Die erfindungsgemasse Presse 10 stellt somit ein Pressenkonzept dar, das aufgrund der liber gemeinsame Traver-
sen 24, 30 angetriebenen Werkzeugteile 22 sowie der hierzu notwendigen wenigen Traversenantriebe 36, 37 besonders
kostenglinstig ist und Feinschneidteile hoher Qualitét produziert.

Patentanspriiche

1. Presse (10) zum Herstellen von Feinschneidteilen, mit einem Werkzeughalter (12), einer Traverse (24) sowie einem
Werkzeug (16) mit mehreren Werkzeugteilen (22), wobei das Werkzeug (16) einen Werkzeugblock (18) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeughalter (12) einen Satz (26) an Ubertragungsmitteln (28) aufweist, wobei
die Traverse (24) Uiber den Satz (26) an Ubertragungsmitteln (28) mit zumindest mehreren der zur Herstellung eines
Feinschneidteils erforderlichen, im Werkzeugblock (18) angeordneten Werkzeugteile (22) antriebsmassig verbunden
ist und wobei die Traverse (24) von mindestens zwei Traversenantrieben (36, 37) angesteuert ist.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Presse (10) einen zweiten Werkzeughalter (14) und eine
zweite Traverse (30) umfasst, sowie dass das Werkzeug (16) einen zweiten Werkzeugblock (20) aufweist, wobei der
zweite Werkzeughalter (14) einen zweiten Satz (32) an Ubertragungsmitteln (28) aufweist, wobei die zweite Traverse
(30) Uber den zweiten Satz (32) an Ubertragungsmitteln (28) mit zumindest mehreren der zur Herstellung eines
Feinschneidteils erforderlichen, im zweiten Werkzeugblock (20) angeordneten Werkzeugteile (22) antriebsméssig
verbunden ist, und wobei die zweite Traverse (30) von mindestens zwei Traversenantrieben (36, 37) angesteuert ist.

3. Presse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Traverse (24) Uber den
ersten Satz (26) an Ubertragungsmitteln (28) mit allen im ersten Werkzeugblock (18) angeordneten Werkzeugteilen
(22) antriebsmaéssig verbunden ist, die eine Ringzackenkraft und/oder eine Gegenhaltekraft auf ein Werkstick (23)
aufbringen, und/oder die zweite Traverse (30) Uber den zweiten Satz (32) an Ubertragungsmitteln (28) mit allen im
zweiten Werkzeugblock (20) angeordneten Werkzeugteilen (22) antriebsmassig verbunden ist, die eine Ringzacken-
kraft und/oder eine Gegenhaltekraft auf ein Werkstiick (23) aufbringen.

4. Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Traverse (24) Uber
den ersten Satz (26) an Ubertragungsmitteln (28) mit allen zur Herstellung eines Feinschneidteils erforderlichen,
im ersten Werkzeugblock (18) angeordneten Werkzeugteilen (22) antriebsméssig verbunden ist und/oder die zweite
Traverse (30) Uber den zweiten Satz (32) an Ubertragungsmitteln (28) mit allen zur Herstellung eines Feinschneidteils
erforderlichen, im zweiten Werkzeugblock (20) angeordneten Werkzeugteilen (22) antriebsméssig verbunden ist.

5. Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jedes zur Herstellung eines Fein-
schneidteils erforderliche Werkzeugteil (22) antriebsmassig mit jeweils einem Ubertragungsmittel (28) verbunden ist.

6. Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubertragungsmittel (28)
Druckbolzen sind.
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Presse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und/oder der zweite Werkzeughalter (14) mehrere
Aufnahmen (34) fir Druckbolzen aufweist, insbesondere wobei mehr Aufnahmen (34) vorgesehen sind, als zur Her-
stellung eines Feinschneidteils erforderlich.

Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jede Traverse (24, 30) von min-
destens zwei und vorzugsweise nicht mehr als drei Traversenantrieben (36, 37) angesteuert ist.

Presse nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die Traversenantriebe (36, 37)
der ersten Traverse (24) und/oder die Traversenantriebe (36, 37) der zweiten Traverse (30) jeweils untereinander
kraftgeregelt sind.

Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Traversenantriebe (36, 37)
der ersten Traverse (24) und/oder die Traversenantriebe (36, 37) der zweiten Traverse (30) jeweils von einer einzigen
Antriebseinheit (42) angetrieben sind.

Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Traversenantriebe
(36, 37) der ersten Traverse (24) und die Traversenantriebe (36, 37) der zweiten Traverse (30) von einer einzigen
Antriebseinheit (42) angetrieben sind.

Presse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Presse (10) eine servoange-
triebene Kniehebelpresse ist, die insbesondere ein von mindestens einer Antriebseinheit (42) betriebenes 2-Kniehe-
belsystem umfasst.

Presse nach einem der vorhergehenden Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass die Presse (10) eine maximale
Presskraft von 1500 kN, bevorzugt 1100 kN, und/oder eine Pressentischlange von bis zu 4,0 m, bevorzugt 3,5 m
aufweist.
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