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69 Schaltungsanordnung an einem Stellantrieb einer Stosselverstellung.

@ Schaltungsanordnung an einem Stellantrieb einer Lv

Stésselverstellung einer schnellaufenden Schnittpres-
se, mit einem an einem Stossel (14) angebrachten Ober-
werkzeug (13) und einem auf einem Pressentisch (11)
befestigten Unterwerkzeug (12). Die Antriebspleuel (15)
und der Stossel (14) sind gegeneinander verspannbar, und
der Getriebezug ist mit einem Motor (16) verbunden, der
iiber eine Kippstufe (24, 25) ansteuerbar ist. Uber Aus-
wertschaltungen (27, 28), Kippstufen (24, 25) und Ver-
stirker (20, 21) wird der Motor (16) fiir die StOsselver-
stellung von beiden Signalausgidngen (22, 23) der Kipp-
stufe einerseits im Sinne - StOssel auf- und andererseits
im Sinne - Stdssel ab - angesteuert. Der erste Signalaus-
gang (22) ist ausserdem iiber die Schaltstufe (33) auf
dem ersten Riicksetzeingang (31) riickgekoppelt. Der
zweite Riicksetzeingang (32) ist mit der Umschaltstu-
fe (37) verbunden. Der Signalausgang des Endschal-
ters (27) ist mit dem ersten Setzeingang (29) verbunden,
und der zweite Setzeingang (30) ist mit dem Schalt-
glied (36) verbunden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schaltungsanordnung an einem Stellantrieb einer Stos-
selverstellung einer schnellaufenden Schnittpresse mit einem
an einem Stdssel angebrachten Oberwerkzeug und einem
auf einem Pressentisch befestigten Unterwerkzeug, in wel-
ches das Oberwerkzeug wihrend des Schnittvorganges ein-
taucht, wobei iiber einen Getriebezug mit hoher Uberset-
zung der Stossel gegeniiber Antriebsplenel wihrend des
Betriebes der Schnittpresse relativ verstellbar ist, und wobei
Antriebspleuel und Stdssel gegeneinander verspannbar sind,
und wobei der Getriebezug mit einem Motor verbunden
ist, der durch in Abhingigkeit vom Betriebszustand der
Schnittpresse ermittelte Stellsignale im Sinne einer Kon-
stanthaltung der Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges im Un-
terwerkzeug iiber eine Kippstufe austeuerbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kippstufe (24, 25) mit einem er-
sten Signalausgang (22) den Motor (16) im Sinne -Stossel
(14) auf- und ein zweiter Signalausgang (23) den Motor (1 6)
im Sinne -Stossel (14) ab- aktiviert, wobei der erste Signal-
ausgang (22) ausserdem iiber eine die Grosse eines Ver-
stellschrittes bestimmende Schaltstufe (33) auf einen er-
sten Riicksetzeingang (31) riickgekoppelt ist, dass ein zwei-
ter Riicksetzeingang (32) mit einer die unterste Endlage des
Stossels (14) erfassenden Umschaltstufe (37) verbunden ist,
und dass zur Erfassung des Betriebszustandes im Wirkungs-
weg des Stossels (14) einstellbar am Pressengestell minde-
stens ein Endschalter (27) angebracht ist, dessen Signalaus-
gang mit einem ersten Setzeingang (29) der Kippstufe (24,
25) verbunden ist, und dass ein zweiter Setzeingang (30) der
Kippstufe (24, 25) mit einem die Unterbrechung des Be-
triebes der Schnittpresse (10) erfassenden Schaltglied (36)
verbunden: ist.

2. Schaltungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Wirkungsweg des Stdssels (14) ein
zweiter Endschalter (28) einstellbar am Pressengestell ange-
bracht ist, der in Reihe mit einem Abfrageschalter (34) mit
dem zweiten Setzeingang (30) der Kippstufe (24, 25) ver-
bunden ist, dass der zweite Signalausgang (23) iiber die die
Grosse eines Verstellschrittes bestimmende Schaltstufe (33)
auf den zweiten Riicksetzeingang (32) riickgekoppelt ist,
und dass der Abfrageschalter (34) in einer vorbestimmten
kurzen Zeitspanne eines Hubes angesteuert ist.

3. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kippstufe (24, 25)
mit zwei Flip-Flop aufgebaut ist, deren Riicksetzeingéinge
(31, 32) mit einer eine Ausgangslage bestimmenden Schalt-
korrekturstufe (38) verbunden sind.

4, Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kippstufe (24, 25)
mit zwei Mono-Flop aufgebaut ist.

5. Schaltungsanordnung an einem Stellantrieb einer
Stosselverstellung einer schnellaufenden Schnittpresse mit
einem an einem Stossel angebrachten Oberwerkzeug und
einem auf einem Pressentisch befestigten Unterwerkzeug,
in welches das Oberwerkzeug wihrend des Schnittvorganges
eintaucht, wobei iiber einen Getriebezug mit hoher Uberset-
zung der Stdssel gegeniiber Antriebspleuel wihrend des Be-
triebes der Schnittpresse relativ verstellbar ist, und wobei
Antriebspleuel und Stdssel gegeneinander verspannbar sind,
und wobei der Getriebezug mit einem Motor verbunden ist,
der durch in Abhingigkeit vom Betriebszustand der Schnitt-
presse ermittelte Stellsignale im Sinne einer Konstanthal-
tung der Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges im Unterwerk-
zeug iiber eine Kippstufe ansteuerbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kippstufe (24, 25) mit einem ersten Si-
gnalausgang (22) den Motor (16) im Sinne — Stdssel (14)
auf — und ein zweiter Signalausgang (23) den Motor (16)
im Sinne — St&ssel (14) ab — aktiviert, wobei der erste

Signalausgang (22) ausserdem iiber eine die Grdsse eines
Verstellschrittes bestimmende Schaltstufe (33) auf einen
ersten Riicksetzeingang (31) riickgekoppelt ist, dass ein
zweiter Riicksetzeingang (32) mit einer die unterste End-

5 lage des Stossels (14) erfassenden Umschaltstufe (37) verbun-
den ist, und dass zur Erfassung des Betriebszustandes ein
Presskraftmessaufnehmer (40) mit nachgeschaltetem Aus-
werter (41) vorgesehen ist, dessen Signalausginge mit bei-
den Setzeingiingen (29, 30) der Kippstufe (24, 25) verbun-

10 den sind. )

6. Schaltungsanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Signalausgang (23) iiber die
Schaltstufe (33) auf den zweiten Riicksetzeingang (32) riick-
gekoppelt ist.

15 7. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Presskraftmessauf-
nehmer (40) mit einem Piezo-Element aufgebaut ist.

8. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kippstufe (24, 25)

20 mit zwei Flip-Flop aufgebaut ist, deren Riicksetzeingénge
(31, 32) mit einer eine Ausgangslage bestimmenden Schalt-
korrekturstufe (38) verbunden sind.

- 9. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kippstufe (24, 25)
25 mit zwei Mono-Flop aufgebaut ist.

30 Die Erfindung betrifft eine Schaltungsanordnung an
cinem Stellantrieb einer Stosselverstellung einer schnellauf-
enden Schnittpresse, mit einem an einem Stdssel angebrach-
ter Oberwerkzeug und einem auf einem Pressentisch be-
festigten Unterwerkzeug, in welches das Oberwerkzeug

35 wihrend des Schnittvorganges eintaucht, wobei iiber einen
Getriebezug mit hoher Ubersetzung der Stdssel gegeniiber
Antriebspleuel wihrend des Betriebes der Schnittpresse re-
lativ verstellbar ist, und wobei Antriebspleuel und Stossel
gegeneinander verspannbar sind, und wobei der Getriebe-

40 zug mit einem Motor verbunden ist, der durch in Abhén-
gigkeit vom Betriebszustand der Schnittpresse ermittelte
Stellsignale im Sinne einer Konstanthaltung der Eintauch-
tiefe des Oberwerkzeuges im Unterwerkzeug iiber eine Kipp-
stufe ansteuerbar ist.

45 Stellantriebe der gattungsbildenden Art (z.B. DE-OS
15 02 283) dienen im allgemeinen zur Einstellung der Hub-
lage fiir jeden verwendeten Werkzeugsatz. Die Einstellung
erfolgt ausserhalb des normalen Betriebes, d.h. an sich bei
Stilistand der Schnittpresse im unteren Totpunkt. Nach er-

so folgter Einstellung wird der Stdssel gegeniiber Antriebs-
pleuel vorzugsweise hydraulisch verspannt. Die Schnittpres-
se kann nunmehr in Betrieb genommen werden.

Weiterhin ist aus der DE-Zei*schrift «Blech», 7, 1960,
Nr. 9, Seite 490 eine Presse bekannt, bei der die Einstel-

ss lung des Stossels je nach Hohe des Werkzeugsatzes auch
bei laufender Maschine vorgenommen werden kann. Bei
der letztgenannten Pressenart handelt es sich jedoch um
relativ langsam laufende C-Gestell-Pressen.

Bei Schnittpressen der gattungsbildenden Art hat sich

60 gezeigt, dass die Eintauchtiefe eines Oberwerkzeuges in ein
zugehoriges Unterwerkzeug bei zunehmender Arbeitsge-
schwindigkeit, d.h. hoherer Hubzahl, ansteigt. Dieser Vor-
gang fiihrt bei schnellaufenden Schnittpressen mit beispiels-
weise mehr als 600 Hiiben/min. zu einem erhShten Werk-

65 zeugverschleiss. Durch den zunehmenden Einsatz von auf-
wendigen und teueren Hartmetallwerkzeugen bei den vor-
hergehend geschilderten Schnittpressen entstehen hierbei
hohe Kosten fiir den Ersatz der schnell verschleissenden:



Werkzeuge, insbesondere fiir den anfallenden Herstellungs-
aufwand.

Gemiss einem #lteren Vorschlag wird die Ursache fiir
den erhhten Verschleiss der Werkzeuge durch die bei stei-
gender Hubzahl der Schnittpresse zunechmende Eintauch-
tiefe im wesentlichen dadurch vermieden, dass bei einer
gattungsbildenden: Schnittpresse, bei der iiber einen Ge-
triebezug mit hoher Ubersetzung der Stossel gegeniiber
Antriebspleuel wihrend des Betriebes relativ verstellbar
ist, der Getriebezug mit einem Motor verbunden ist, der
durch i Abhéingigkeit vom Betriebszustand der Schnittpres-
se ermittelte Stellsignale im Sinne einer Konstanthaltung
der Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges im Unterwerkzeug
liber eine Kippstufe ansteuerbar ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, den Stellantrieb
gemiss dem ilteren Vorschlag mit einer Schaltungsanord-
nung zu verbinden, die einfach im Aufbau, leicht einstell-
bar und ein hohes Mass an Betriebssicherheit bietet und die
Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges in: das Unterwerkzeug
konstant hilt.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemiss gemiss Anspruch
1 oder 5 gelost.

Die erfindungsgemissen Losungen zeichnen sich im Fal-
le des Patentanspruches 1 durch eine einfache Einstellung
des Endschalters aus, wobei eine Kippstufe unmittelbar an-
steuerbar ist. Im Falle des Patentanspruches 5 ergibt sich
dariiberhinaus der Vorteil, gleichzeitig eine Presskraftan-
zeige, auch im Hinblick einer Uberlastsicherung (DE-OS
26 34 385), zur Verfiigung zu haben.

Abweichend von der gattungsbildenden Art der Schnitt-
presse sind die erfindungsgemiss gekennzeichneten Schal-
tungsanordnungen im Rahmen des Schutzumfanges auch auf
einen verstellbaren Pressentisch, verstellbare Ober- bzw.
Unterwerkzeuge, eine in der Hohe verstellbar ausgebildete
Aufspannplatte, z.B. mittels Keilverstellung, und am Pres-
sengestell bzw. -stinder angreifende Verstelleinrichtungen an-
wendbar. Insbesondere eine als Nachriistzubehor lieferbare
Aufspannplatte zur Verwendung in #lteren Schnittpressen,
die entsprechend hohe Hubzahlen erreichen, ist hierbei von
Bedeutung.

Anhand einer Zeichnung sind nachfolgend Beispiele er-
findungsgemisser Schaltungen néher erliutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Schaltungsanordnung mit Endschaltern und

Fig. 2 eine Schaltungsanordnung mit einem Presskraft-
messaufnehmer.

Gleiche Bauteile sind hierbei mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen.
~ Inden Zeichnungen ist eine schnellaufende Schnittpresse
10 schematisch dargestellt, auf deren Pressentisch 11 ein
Unterwerkzeug 12 montiert ist. Das zugehérige Oberwerk-
zeug 13 ist an einem Stossel 14 angebracht, der iiber An-
triebspleuel 15 mit einer nicht niher dargestellten Exzenter-
welle eines Pressenantriebes in Wirkverbindung steht. Der
Stossel 14 ist iiber einen Getriebezug mit hoher Ubersetzung
gegeniiber den Antriebspleueln 15 relativ verstellbar mit
diesen verbunden. An dem Getriebezug greift ein Motor 16
an, der aus einem Drehstromnetz 17 drehrichtungsumschalt-
bar gespeist wird. Fiir eine Aktivierung des Motors 16 im
Sinne — Stdssel auf — werden hierbei ein Schaltschiitz 18
und fiir eine Aktivierung im Sinne — Sttssel ab — ein
Schaltschiitz 19 angesteuert. Die Schaltschiitze 18, 19 werden
von Verstirkerstufen 20, 21 angesteuert, wobei die Verstir-
kerstufe 20 mit einem ersten Signalausgang 22 und die Ver-
stirkerstufe 21 mit einem zweiten Signalausgang 23 einer
Kippstufe 24, 25 verbunden sind, die mit zwei Flip-Flop auf-
gebaut ist. Von den Signalausgéngen 22, 23 der Flip-Flop
24, 25 wird eine schematisch als Funktionsblock dargestellte
Verspanneinrichtung 26 angesteuert, durch die die Antriebs-
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pleuel 15 gegeniiber dem Stssel 14 in dem Anlenkpunkten
(Druckpunkten), vorzugsweise hydraulisch, nach erfolgter
Verstellung verspannt werden bzw. zu Beginn einer Verstel-
lung geldst, d.h. entspannt werden.

5 Gemiiss dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 sind an der
Schnittpresse 10 einstellbar im Wirkungsweg des Stossels 14
ein erster, unterer und ein zweiter, oberer Endschalter 27, 28
angebracht. Der Signalausgang des ersten Endschalters 27
ist mit einem ersten Setzeingang 29 der Kippstufe — des

10 Flip-Flop 24 — verbunden, wihrend der Signalausgang der
zweiten Endschalters 28 an einen zweiten Setzeingang 30 der
Kippstufe — des Flip-Flop 25 — angeschlossen ist. Die
Signalausgéinge 22, 23 der Flip-Flop 24, 25 sind auf je einen
Riicksetzeingang 31, 32 iiber eine die Grosse eines Verstell-

15 schrittes bestimmende Schaltstufe 33 riickgekoppelt. Die
Schaltstufe 33 kann als Zeitglied, als Zihlglied oder squiva-
lent wirkend ausgebildet sein. In Reihe zu dem zweiten, obe-
ren Endschalter 28 ist ein Abfrageschalter 34 geschaltet, der
nur wihrend einer vorbestimmten kurzen Zeitspanne eines

20 Hubes angesteuert wird. Die Ansteuerung des Abfrageschal-
ters 34 erfolgt vorzugsweise von einer schematisch ange-
deuteten Steuerwalze 35, die fiir die {ibliche Pressensteuerung
mit der Exzenterwelle synchron umléuft und in jeder Schnitt-
presse vorhanden ist. Weiterhin ist noch ein Schaltglied 36

25 als Ruhekontakt wirkend vorgesehen, das den Betriebszustand
— Kupplung ein/aus — der Schnittpresse 10 erfasst. In
Reihe zu dem Schaltglied 36 ist eine die unterste Endlage
des Stéssels 14 erfassende Umschaltstufe 37 vorgesehen, de-
ren die unterste Endlage des Stdssels signalisierende Aus-

30 gang mit dem Riicksetzeingang 32 der Kippstufe — Flip-
Flop 25 — und deren anderer Ausgang mit dem Setzeingang
30 der Kippstufe — Flip-Flop 25 — verbunden sind. Beide
Riicksetzeingiinge 31, 32 der Flip-Flop 24, 25 sind noch an
eine Schaltkorrekturstufe 38 angeschlossen, die sicherstelit,

35 dass bei Inbetriebnahme die Flip-Flop 24, 25 eine definierte
Ausgangslage einnchmen.

Bei dem Ausfithrungsbeispiel gemiiss Fig. 2 ist anstelle
der Endschalter 27, 28 ein Presskraftmessaufnehmer 40 an
einem Antriebspleuel 15 angebracht. Der Presskraftmessauf-

40 nehmer 40 kann auch an einer anderen beliebigen, geeigne-
ten Stelle der Schnittpresse 10 angebracht werden. Verbun-
den ist der Presskraftmessaufnehmer 40 mit einem geeigne-
ten Auswerter 41, dessen Signalausgang — Presskraft steigt
— an den Setzeingang 29 und dessen Signalausgang —

4s Presskraft sinkt — an den Setzeingang 30 der Kippstufe

— Flip-Flop 24, 25 — angeschlossen ist. Die die Grosse

eines Verstellschrittes bestimmende Schaltstufe 33 ist zwi-

schen die Flip-Flop 24, 25 wie bei Fig. 1 geschaltet, wihrend
die die unterste Endlage des Stéssels 14 signalisierende Um-
schaltstufe 37 nur den Riicksetzeingang 32 der Kippstufe

— Flip-Flop 25 — beaufschlagt. Fiir die Sicherstellung einer

definierten Ausgangslage der Flip-Flop 24, 25 bei Inbetrieb-

nahme sorgt die Schaltkorrekturstufe 38, die mit den Riick-
setzeingéingen 31, 32 der Kippstufe — Flip-Flop 24, 25 —

55 verbunden sind.

Fiir bestimmte Anwendungsfille kann die Schaltungs-
anordnung gemdss Fig. 1 dahingehend vereinfacht werden,
dass der zweite Endschalter 28 sowie die Riickkopplung des
Flip-Flop 25 der Kippstufe entfallen.

Anstelle des Motors 16 kann auch ein anderes Steliglied,
beispielsweise eine druckmittelbetitigte Zylinder-Kolben-Ein-
heit, verwendet werden.

Weiterhin kann eine erfindungsgemisse Schaltungsanord-
nung auch bei hydraulischen Schnelltaktpressen: Anwendung
65 finden, ohne dass der Schutzumfang der Erfindung verlas-

sen wird.

Die Schaltungsanordnung nach Fig. 1 arbeitet wie folgt.

Bei Inbetriebnahme der gesamten Anlage wird die Schalt-
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korrekturstufe 38 betitigt, wodurch die Riicksetzeingénge
31, 32 der Flip-Flop 24, 25 angesteuert werden und somit
die Kippstufe in ihre Ausgangslage gebracht wird. Die
Schnittpresse 10 wird durch Einriicken der Kupplung und
Liiften der Bremsen gestartet, wodurch das Schaltglied 36
angesteuert (gedffnet) wird. Die Schnittpresse 10 wird nun
auf die hohe Betriebshubzahl gefahren, was zwangsldufig
eine Vergrosserung der Eintauchtiefe zur Folge hat. Hier-
durch wird der erste, untere Endschalter 27 durch den Stos-
sel 14 angefahren, das Flip-Flop 24 wird iiber den ersten
Setzeingang 29 angesteuert und liefert am ersten Signalaus-
gang 22 ein Stellsignal, welches die Verspanneinrichtung 26
im Sinne — Verspannung 16sen — die Schaltstufe 33 und
den: Verstirker 20 anstenert. Hierdurch wird das Schalt-
schiitz 18 geschlossen und der Motor 16 im Sinne — Stossel
auf — gestartet. Die Umschaltstufe 37 wird betitigt, da der
Stéssel 14 seine unterste Endlage verlisst. Nach Ablauf einer
bestimmter Zeitspanne, die durch Schaltstufe 33 vorgegeben
ist und empirisch ermittelt wird, wird der Riicksetzeingang
31 des Flip-Flop 24 beaufschlagt, die Verspanneinrichtung
26 im Sinne — Verspannen — angesteuert, gleichzeitig das
Schaltschiitz 18 gedffnet und der Motor 16 stillgesetzt. Wird
jedoch der erste, untere Endschalter 27 weiterhin von dem
Stossel 14 angefahren, was in der Hochlaufphase der Schnitt-
presse 10 der Normalfall ist, wiederholt sich die Ansteue-
rung der Schaltstufe 33 solange bis der Endschalter 27 nicht
mehr angefahren wird. Wihrend dieser Hochlaufphase bleibt
das Schaltschiitz 18 geschlossen und die Verspanneinrichtung
26 im Sinne — Verspannung 18sen — angesteuert. Hat die
Schnittpresse 10 die Betriebshubzahl erreicht, stellt sich ein
quasistabiler Zustand ein, in dem die Flip-Flop 24, 25, d.h.
die Kippstufe, die Ausgangslage einnehmen. Vermindert sich
die Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges 13 in dem Unterwerk-
zeug 12, wird der zweite, obere Endschalter 28 in der kur-
zen, durch den iiber die Steuerwalze 35 angesteuerten Ab-
frageschalter'34 bestimmten Zeitspanne, die um den unteren
Totpunkt liegt, angefahren, wodurch der zweite Setzeingang
30 des Flip-Flop 25 beaufschlagt wird. An dem zweiten
Signalausgang 23 des Flip-Flop 25 steht nun ein Stellsignal
an, welches iiber den Verstirker 21 das Schaltschiitz 19
schliesst, die Schaltstufe 33 und die Verspanneinrichtung 26
im Sinne — Verspannung 16sen — anstenert. Der Motor 16
wird mit dem Drehstromnetz 17 im Sinne — St8ssel ab —
beaufschlagt, dquivalent zu der vorhergehend beschriebenen
Wirkungsweise, solange, wie der zweite, obere Endschalter
28 innerhalb der durch den Abfrageschalter 34 vorgegebe-
nen Zeitspanne und somit wirksam durch den Stdssel 14

angefahren wird. In der untersten Endlage des Stossels 14
wird die Umschaltstufe 37 angesteuert, der Riicksetzeingang
32 beaufschlagt und in der Folge der Motoar 16 in jedem
Fall stillgesetzt.

5 Bei der bereits vorhergehend beschriebenen vereinfachten
Ausfiihrung — ohne zweiten, oberen Endschalter 28 — wird
von der in der Praxis iiblichen Betriebsweise ausgegangen,
niimlich dass die Schnittpresse 10 zwar aus einer Starthub-
zahl hochgefahren werden kann, jedoch aus der Betriebs-

10 hubzah! heraus abrupt, durch Ausriicken: der Kupplung und
Einfallen der Bremse, angehalten wird. Hierfiir reicht die
Beschaltung mit dem Schaltglied 36 und der Umschaltstufe
37 aus. Der zweite Setzeingang 30 der Kippstufe — Flip-
Flop 25 — wird solange beaufschlagt bis der Stossel 14 seine

15 unterste Endlage erreicht hat, wodurch der Motor 16 ent-
sprechend der vorhergehenden Beschreibung stillgesetzt:
wird.

Die vereinfachte Ausfiihrung kann auch mit einem in
Fig. 1 gestrichelt dargestellten Beschleunigungs- und Verzé-

20 gerungsindikator 42 versehen sein, der mit der Schaltstufe 36
derart verbunden ist, dass nur bei eingeriickter Kupplung
Signale in die Schaltungsanordnung eingespeist werden kon-
nen. Eine Verzogerung der Schnittpresse 10 aus hohen Hub-
zahlen heraus hat somit ein Signal am Setzeingang 30 der

»s Kippstufe — Flip-Flop 25 — zur Folge. Der Motor 16 wird

im Sinne — Stossel ab — solange angesteuert bis der Indika-

tor 42 in die (gezeichnete) Ruhelage zuriickkehrt oder die

Schnittpresse 10 beschleunigt wird.

Bei der Ausfithrung gemiss Fig. 2 ist anstelle der End-
schalter 27, 28 ein Presskraftmessaufnehmer 40, vorzugs-
weise mit einem Piezo-Element aufgebaut, an einem An-
triebsplenel 15 angeordnet. Die hier auftretenden: Kriifte
werden erfasst, einem Auswerter 41 zugefiibrt, der mittels
eines pressenspezifischen Faktors die Setzeingdnge 29, 30
der Kippstufe — Flip-Flop 24, 25 — bei Kraftanstieg ent-
sprechend Vergrosserung der Eintauchtiefe oder bei Kraft-
abfall entsprechend Verringerung der Eintauchtiefe beauf-
schlagt. Die weitere Funktion der Schaltungsanordnung ge-
miss Fig. 2 entspricht der des vorhergehend beschriebenen
40 Beispieles.

Anstelle eines Piezo-Elementes kann auch ein anderes
krifteerfassendes Messsystem, z.B. ein Dehnmessstreifen,
verwendet werden.

Bei Verwendung von Mono-Flop fiir die Kippstufe kann

45 die Schaltkorrekturstufe 38 an sich entfallen, da die Mono-
Flop nach Ausserbetriebnahme definitionsgemass in eine
stabile Lage — die Ausgangslage — zuriickkippen.
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