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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Messung und Regelung der Héhenstellung des Stéssels
einer schnellaufenden Schnittpresse

(57)  Zur Steuerung der unteren Totpunkistellung sel (2) fest verbunden. Dieser Massstab (7) wirkt mit
des Stossels (2) wird die Ist-Stellung des Stossels (2) in einem feststehenden Detektorkopf (12) zusammen. Die
der unteren oder oberen Totpunkistellung ermittelt und vom Detektorkopf (12) ausgehenden Messwert-Signale
mit einem festgelegten Sollwert der unteren Totpunkt- werden einer Steuereinheit (13) zugeflihrt, die die
stellung verglichen und dann die notwendige Aende- Hohenstellung des Stossels (2) andert.

rung der Héhenstellung des Stéssels (2) durchgefihrt.
Ein magnetisch kodierter Massstab (7) ist mit dem Stos-
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Messung und Regelung der Hohenstellung des Stds-
sels einer schnellaufenden Schnittpresse mit einem
Unterwerkzeug und einem zu demselben relativ beweg-
baren, mit dem Stéssel verbundenen Oberwerkzeug,
zur schneidenden, stanzenden, biegenden und/oder
prégenden Bearbeitung eines bandférmigen Rohlings,
welcher Stossel sich im Betrieb der Schnittpresse zwi-
schen einer unteren Totpunktstellung und einer oberen
Totpunktstellung bewegt. Sie betrifft weiter eine Vorrich-
tung zur Durchfliihrung dieses Verfahrens, wobei die
Schnittpresse mit einer durch eine Steuereinrichtung
gesteuerte Stellvorrichtung zur Veradnderung der
Hohenstellung des Stéssels im Betrieb ausgerUstet ist.

Bei Stanzpressen werden die Bearbeitungsvor-
gange am bandférmigen Rohling dann durchgefihrt,
wenn der Stéssel den Bereich des unteren Totpunktes
seiner Bewegung durchlauft. Entscheidend fiir die
Bearbeitung des Rohlings, fur Abniitzungen von Werk-
zeugteilen, fur Belastungen der insgesamten Stanz-
presse ist somit allgemein die Situation bezlglich der
Stellung des Stéssels, wenn er sich im genannten
Bereich des unteren Totpunktes befindet, und Abwei-
chungen des Stéssels von seiner Soll-Stellung im unte-
ren Totpunkt bringen verschiedene Nachteile. Solche
Abweichungen entstehen insbesondere bei schnellau-
fenden Stanzpressen, z.B. bei Hubzahlen Uber 600
Hibe pro Minute aufgrund von Drehzahlanderungen,
die zu dynamischen Einflissen bezlglich der Stellung
des Stossels im unteren Totpunkt fihren, und weiter
kénnen solche Abweichungen durch thermische Ein-
flusse entstehen. Bei Stanzpressen, die mit Werkzeu-
gen ohne Festanschlage ausgeristet sind, nimmt
bekanntlicherweise mit zunehmender Arbeitsgeschwin-
digkeit und auch zunehmender Temperatur die Ein-
tauchtiefe des Oberwerkzeuges in das zugehérige
Unterwerkzeug zu, was einerseits zu erhéhten Abnt-
zungen der Werkzeuge und andererseits zum Verlust
der Préazision bei Biege- und Pragearbeiten fahrt.

Wenn in der Produktion héchste Prazision gefor-
dert ist, sind die Werkzeuge oft mit Festanschlagen
ausgerustet. Diese Festanschlage haben in der Regel
die Funktion, ein bestimmtes Schliessmass unter allen
Betriebsbedingungen, d.h. z.B. Hubzahl, Temperatur,
zu erzwingen. In anderen Worten, die Stellung des
Stossels im unteren Totpunkt wird immer unverander-
lich beibehalten. Das heisst, aufgrund der bei den Fest-
anschlagen in der unteren Totpunkistellung des
Stossels vorhandenen Druckkrafte wird die Stanz-
presse in der unteren Totpunkistellung schon im stati-
schen Zustand verspannt. Insbesondere mit steigender
Drehzahl kénnen nun die Druckkrafte in den Festan-
schlagen um ein Vielfaches ihrer statischen Werte
ansteigen. Dabei wird die Presse mit zusétzlichen Kraft-
einfliissen belastet, die am eigentlichen Stanzprozess
nicht beteiligt und somit auch unerwiinscht sind.
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Um den genannten Schwierigkeiten entgegenzu-
wirken, sind verschiedentlich Vorschlage gemacht wor-
den, den Abstand zwischen dem Oberwerkzeug und
dem Unterwerkzeug, bzw. zwischen dem Stéssel und
dem Aufspanntisch bei der unteren Totpunkistellung
des Stossels zu erfassen und basiert auf den ermittel-
ten Messwerten die Hohenstellung des Stdssels zu
andern. Jedoch ist es offensichtlich so, dass bei den
bekannten Messeinrichtungen beim Arbeiten mit Fest-
anschlagen Abweichungen in der unteren Totpunkistel-
lung nicht messbar sind, weil ja die Festanschlage die
untere Totpunktstellung zwangsweise bestimmen.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Erfin-
dung, wie sie in den Ansprichen gekennzeichnet ist,
I6st die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, bei denen die Stellung des Stossels in der
unteren Totpunkistellung erfassbar ist, ohne dass zwin-
gend die Stellung des Stbssels in seiner unteren Tot-
punkistellung abgetastet werden muss. Weiter sollen
ein Verfahren und eine Vorrichtung gezeigt werden,
gemass welchen vorerst eine Soll-Stellung des Stos-
sels in der unteren oder der oberen Totpunkistellung
festgelegt und danach im Betrieb der Schnittpresse die
Ist-Stellung des Stéssels in der unteren oder oberen
Totpunkistellung laufend gemessen und mit der ent-
sprechenden Soll-Stellung verglichen wird, und bei
Abweichung einer jeweiligen Ist-Stellung von der ent-
sprechenden Soll-Stellung die Hohenstellung des Stés-
sels derart geandert wird, dass er die jeweilige Soll-
Stellung in der unteren, bzw. oberen Totpunkistellung
wieder einnimmt.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im
wesentlichen darin zu sehen, dass die durch dynami-
sche und thermische Einfliisse veranderte Stellung des
Stoéssels auch bei der oberen Totpunkistellung des
Stoéssels gemessen werden kann, um die untere Tot-
punkistellung zu korrigieren. Ueber die dynamisch
bedingten Veranderungen der oberen Totpunktstellung
kann unter Beriicksichtigung der unterschiedlichen
Stésselbeschleunigungen (Lenkstangenverhéltnis am
Kurbeltrieb) und unter Beachtung der umgekehrten Vor-
zeichen (bei der Messung in der oberen Totpunkistel-
lung !) die Hohenstellung des Stossels derart korrigiert
werden, dass diese bezlglich dem unteren Totpunkt in
festgelegten Grenzen konstant bleibt, wie dies bei einer
Messung bzw. Regelung bei der unteren Totpunkistel-
lung ohne Festanschlage im Werkzeug der Fall ist. Die
durch thermische Einfliisse langzeitig eintretenden Ver-
anderungen der Stosselstellung haben beim Stanzen
mit Festanschldagen &ahnliche Auswirkungen wie die
dynamisch bedingen Veranderungen. Diese Veradnde-
rungen kénnen direkt ausgeregelt werden, gleichgiiltig
ob sie im oberen oder unteren Totpunkt gemessen wer-
den. Mit der Erfindung besteht also die Méglichkeit, die
Ist-Stellung des Stossels in Betrieb wahlweise dort zu
messen, wo es je nach Anwendung, nach Werkzeug,
etfc. die genauesten Ergebnisse bringt.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand von einer
lediglich einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeich-
nung naher erlautert.

Abbildung 1 zeigt schematisch eine Ansicht einer
Schnittpresse mit einer Steuereinrichtung und Stellvor-
richtung zur Veranderung der Héhenstellung des Stos-
sels, und

Abbildung 2 zeigt einen Schnitt entlang der Linie -
Il der Figur 1.

In der schematischen Darstellung der Figur 1 ist die
Schnittpresse allgemein mit der Bezugsziffer 1 bezeich-
net. Weiter ist der Stéssel 2 eingezeichnet, welcher
Uber Anlenkbolzen 14 an Kurbelarmen 16 angelenkt ist,
die ihrerseits mit einer nicht gezeigten Kurbelwelle,
Exzenterwelle oder andersartigem Antrieb antriebsver-
bunden sind. Offensichtlich sind diese genannten Bau-
teile nur als Beispiel des Antriebs des Stéssels 2 zu
betrachten.

Ein Werkzeugoberteil 3 ist mit dem Stossel 2 ver-
bunden, welches Werkzeugoberteil 3 mit einem Werk-
zeugunterteil 4, beispielsweise mit einer Schnittplatte
zusammenwirkt.

Die Hohenstellung des Stossels 2 ist im Betrieb der
schnellaufenden Schnittpresse verstellbar, wozu ein
schematisch dargestellter Stellmotor 9 vorhanden ist,
der Uber einen Getriebezug 10 auf den Stdssel 2 ein-
wirkt. Der Positionsgeber der Stésselhéhenverstellung
ist mit der Bezugsziffer 11 angedeutet. Im Werkzeug-
oberteil 3 sind Schnittstempel 8 eingesetzt. Diese
genannten Baueinheiten sind an sich bekannt, jedoch
nur als ein Beispiel zu betrachten, da verschiedene,
dem Fachmann bekannte Konstruktionen zur Héhen-
verstellung des Stossels 2 méglich sind.

Gemass der schematischen Darstellung der Figur 1
sind im Werkzeugoberteil 3 Festanschlage 5, 5A ange-
ordnet. Im Werkzeugunterteil 4 sind ebenfalls Festan-
schlage 6, 6A, 6B, 6C (siehe Fig. 2) angeordnet. Es
muss hier bemerkt werden, dass diese Darstellung rein
beispielsweise ist. Grundsatzlich ist lediglich ein Fest-
anschlag an einem der zwei Werkzeugteile, insbeson-
dere im unteren Werkzeugteil 4 notwendig. Es kénnen
je Werkzeugteil auch mehr Festanschlage vorhanden
sein oder bei Folgeschnittwerkzeugen kann auch nur
eine Arbeitsstation mit mindestens einem Festanschlag
vorhanden sein. Bei einfacheren Werkzeugen, mittels
welchen nur ein Ausstanzen durchgefiihrt wird, kann
auch auf Festanschlage verzichtet werden.

Mit dem Stéssel 2 ist ein stangenférmiges Glied 7
starr verbunden. Dieses stangenférmige Glied 7 ist der-
art ausgebildet, dass es in prazisen Abstanden entlang
seiner Langsausdehnung verteilt angeordnete, alternie-
rende Magnetpole, also alternierende Nord-Stidpolan-
ordnungen aufweist. Dabei kann das stangenférmige
Glied 7 selbst in dieser Weise magnetisiert sein, oder
ein entsprechend abwechslungsweise gepoltes Metall-
band enthalten.

Das mit dem Stossel 2 auf- und abwartsbeweg-
bare, stangenférmige Glied 7 erstreckt sich durch einen
ortsfest montierten Detektorkopf 12, der mindestens
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eine Spule enthalt. Es ist somit ersichtlich, dass wenn
eine Relativbewegung zwischen dem stangenférmigen
Glied 7 und dem Detektorkopf 12 stattfindet, eine
Wechselspannung in dessen mindestens einen Spule
induziert wird, die nun als Signal einer progammierba-
ren elektronischen Steuereinheit 13 zugefthrt ist, die
ausgangsseitig mit dem Stellmotor 9 und dem Positi-
onsgeber 11 verbunden ist. Die beschriebene Anord-
nung stangenférmiges Glied 7, Detektorkopf 12 und
Steuereinheit 13 ist als solche bekannt und entspre-
chende Geréate sind auf dem Markt erhaltlich, so dass
sich eine detaillierte Beschreibung erbrigt.

Bei der vorliegenden Ausfiihrung sind das stangen-
férmige Glied 7, das auch als Massstab bezeichnet wer-
den kann, und der Detektorkopf 12 bei einem inneren
Eckbereich des Werkzeugeinbauraums der Stanz-
presse angeordnet, wie insbesondere aus Figur 2
ersichtlich ist, also in der Nahe einer Fihrungssaule 15
des Stossels 2. Bei dieser Stelle liegt die Messeinrich-
tung, d.h. die Bauteile 7, 12, bei einer vom Werkzeug-
zentrum den kleinsten Abstand aufweisender Stelle,
wobei jedoch der verfigbare Werkzeugeinbauraum
nicht verbaut ist.

Die sich im Detektorkopf 12 ergebenden Mess-
werte werden als Signalwerte Uber die Leitung 17 der
Steuereinheit 13 zugefuhrt, die einen allgemein
bekannten Aufbau aufweist und in welcher die Uber die
Leitung 17 zugefuhrten Ist-Werte mit festgelegten Soll-
Werten verglichen werden. Basiert auf dem Ergebnis
des Vergleichens werden von der Steuereinheit 13 tiber
die Leitung 18 dem Stellmotor 9 und Uiber die Leitung 19
dem Positionsgeber 11 Verstellsignale zur Héhenver-
stellung des Stdssels 2 zugefihrt.

Far den Betrieb der Stanzpresse kann nun vorerst
eine Soll-Stellung des Stdssels, z.B. untere Totpunkt-
stellung wenn z.B. keine Festanschlage vorhanden sind
festgelegt und der entsprechende, vom Detektorkopf 12
am stangenférmigen Glied 7 ermittelte Wert in der Steu-
ereinheit 13 gespeichert werden. Danach wird im
Betrieb der Stanzpresse der Ist-Wert der entsprechen-
den Stellung des Stossels 2 abgegriffen und mit dem
Sollwert verglichen und bei Abweichungen des Ist-Wer-
tes vom Sollwert eine entsprechende Korrektur der
Hohenstellung des Stéssels vorgenommen.

Erfindungsgemass kann jedoch auch beziiglich der
unteren Totpunktstellung des Stdssels 2 zum erstlichen
Einstellen und zum Verstellen wéhrend des Betriebes
seine obere Tolpunkistellung als Ist-Wert herangezo-
gen werden. Es ist erkannt worden, dass eine Aende-
rung der unteren Totpunktstellung des Stdssels 2 z.B.
aufgrund unterschiedlicher Hubzahlen oder Temperatu-
ren sich auch als Aenderung der oberen Totpunktstel-
lung niederschlagt, jedoch mit umgekehrien
Vorzeichen. Das heisst, wenn sich im Betrieb die untere
Totpunkistellung des Stossels 2 nach unten verschiebt,
dann verschiebt sich die obere Totpunkistellung des
Stossels 2 nach oben. Diese obere Totpunkistellung
lasst sich nun ebenfalls abgreifen und mit in der Steuer-
einheit 13 umgekehrt einprogrammierten Vorzeichen



5 EP 0 732 194 A1 6

eine entsprechende Korrektur der unteren Totpunkistel-
lung durchfiihren. Das heisst, dass es absolut unnétig
ist, zur Korrektur der unteren Totpunkistellung diese
selbst abzugreifen, bzw. einen Abstand zwischen z.B.
den zwei Werkzeugen in bezug auf die untere Totpunkt-
stellung abzugreifen. Es genlgt, die obere Totpunktstel-
lung abzugreifen.

Mit der Erfindung ist nun dem Betreiber der Stanz-
presse die vollstandige Freiheit gegeben, je nach einge-
bautem Werkzeug die untere oder die obere
Totpunktstellung des Stdéssels zur Steuerung seiner zur
Produktionsgenauigkeit entscheidenden unteren Tot-
punktstellung als Ist-Wert heranzuziehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Messung und Regelung der Héhen-
stellung des Stdssels (2) einer schnellaufenden
Schnittpresse mit einem Unterwerkzeug (4) und
einem zu demselben relativ bewegbaren, mit dem
Stossel (2) verbundenen Oberwerkzeug (3), zur
schneidenden, stanzenden, biegenden und/oder
pragenden Bearbeitung eines bandiérmigen Roh-
lings, welcher Stéssel (2) sich im Betrieb der
Schnittpresse zwischen einer unteren Totpunktstel-
lung und einer oberen Totpunkistellung bewegt,
dadurch gekennzeichnet, dass vorerst eine Soll-
Stellung des Stdssels (2) in der unteren oder der
oberen Totpunkistellung festgelegt und danach im
Betrieb der Schnittpresse die Ist-Stellung des Stds-
sels (2) in der unteren oder oberen Totpunkistellung
laufend gemessen und mit der entsprechenden
Soll-Stellung verglichen wird, und bei Abweichung
einer jeweiligen Ist-Stellung von der entsprechen-
den Soll-Stellung die Hoéhenstellung des Stossels
(2) derart gedndert wird, dass er die jeweilige Soll-
Stellung in der unteren, bzw. oberen Totpunktstel-
lung wieder einnimmt.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, wobei die Schnittpresse mit einer
durch eine Steuereinrichtung (7,12,13) gesteuerte
Stellvorrichtung (9) zur Veranderung der Hohen-
stellung des Stéssels (2) im Betrieb ausgeriistet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (7,12,13) eine Steuereinheit (13) und eine
Stosselstellungsabtasteinheit (7,12) aufweist, die
ein erstes, mit dem Stdssel (2) fest verbundenes
Glied (7) und ein zweites, mit dem ersten zusam-
menwirkendes, ortsfestes Glied (12) aufweist, wel-
che Glieder (7,12) somit relativ zueinander
beweglich sind, wobei eines (12) der zwei Glieder
(7,12) zum Abgeben eines die jeweilige Relativstel-
lung zwischen diesen zwei Gliedern (7,12) angege-
benen Signales an die Steuereinheit (13)
ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste, mit dem Stossel (2) fest
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verbundene Glied (7) stangen- oder bandférmig
ausgebildet ist und eine vom zweiten, orisfesten
Glied (12) erkennbare Skalenmarkierung aufweist,
mittels welcher Skalenmarkierung im zweiten Glied
(12) das Abgeben eines die jeweilige Relativstel-
lung zwischen den zwei Gliedern (7,12) darstellen-
den Signales induzierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Skalenmarkierung durch eine
Vielzahl sich in der Langsrichtung des ersten Glie-
des (7) abwechselnder Nord-Siidpol-Bereiche
gebildet ist und das zweite Glied (12) als ein minde-
stens eine Induktionsschleife enthaltender Detek-
torkopf ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Stanz-
presse einen durch Fihrungssaulen (15) der
Stanzpressen bestimmten Werkzeugeinbauraum
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
(7) und zweite Glied (12) der Stésselstellungsabta-
steinheit bei einem inneren Eckbereich des Werk-
zeugeinbauraumes angeordnet ist.

Verfahren zur Messung und Regelung der Héhen-
stellung des Stossels (2) einer schnellaufenden
Schnittpresse mit einem Unterwerkzeug (4) und
einem zu demselben relativ bewegbaren, mit dem
Stossel (2) verbundenen Oberwerkzeug (3), zur
schneidenden, stanzenden, biegenden und/oder
pragenden Bearbeitung eines bandférmigen Roh-
lings, welcher Stoéssel (2) sich im Betrieb der
Schnittpresse zwischen einer unteren Totpunkistel-
lung und einer oberen Totpunktstellung bewegt,
dadurch gekennzeichnet, dass vorerst eine Soll-
Stellung des Stossels (2) in der unteren oder der
oberen Totpunktstellung festgelegt und danach im
Betrieb der Schnittpresse die Ist-Stellung des Stos-
sels (2) in der oberen Totpunkistellung laufend
gemessen und mit der entsprechenden Soll-Stel-
lung verglichen wird, und bei Abweichung einer
jeweiligen Ist-Stellung von der entsprechenden
Soll-Stellung die Hoéhenstellung des Stossels (2)
derart geandert wird, dass er die jeweilige Soll-Stel-
lung in der unteren, bzw. oberen Totpunkistellung
wieder einnimmt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 6, wobei die Schnittpresse mit einer
durch eine Steuereinrichtung (7,12,13) gesteuerte
Stellvorrichtung (9) zur Veranderung der Héhen-
stellung des Stossels (2) im Betrieb ausgeristet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (7,12,13) eine Steuereinheit (13) und eine
Stosselstellungsabtasteinheit (7,12) aufweist, die
ein erstes, mit dem Stossel (2) fest verbundenes
Glied (7) und ein zweites, mit dem ersten zusam-
menwirkendes, ortsfestes Glied (12) aufweist, wel-
che Glieder (7,12) somit relativ zueinander
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beweglich sind, wobei eines (12) der zwei Glieder
(7,12) zum Abgeben eines die jeweilige Relativstel-
lung zwischen diesen zwei Gliedern (7,12) angege-
benen Signales an die Steuereinheit (13)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste, mit dem Stossel (2) fest
verbundene Glied (7) stangen- oder bandférmig
ausgebildet ist und eine vom zweiten, ortsfesten
Glied (12) erkennbare Skalenmarkierung aufweist,
mittels welcher Skalenmarkierung im zweiten Glied
(12) das Abgeben eines die jeweilige Relativstel-
lung zwischen den zwei Gliedern (7,12) darstellen-
den Signales induzierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Skalenmarkierung durch eine
Vielzahl sich in der Langsrichtung des ersten Glie-
des (7) abwechselnder Nord-Siidpol-Bereiche
gebildet ist und das zweite Glied (12) als ein minde-
stens eine Induktionsschleife enthaltender Detek-
torkopf ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Stanz-
presse einen durch FoOhrungssaulen (15) der
Stanzpressen bestimmten Werkzeugeinbauraum
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
(7) und zweite Glied (12) der Stosselstellungsabta-
steinheit bei einem inneren Eckbereich des Werk-
zeugeinbauraumes angeordnet ist.
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