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69 Stellantriebseinrichtung fiir eine Stosselverstellung einer Schnittpresse.

@ An einer schnellaufenden Schnittpresse mit Stdssel-

verstellung zur Herstellung von Blechen fiir elektri-
sche Maschinen mittels Kompleti- oder Folgeschnitt
wird fiir die Stdsselverstellung eine Stellantriebseinrich-
tung vorgesehen, die numerisch gesteuert abhingig von
der Hubzahl der Presse und der Eintauchtiefe des Ober-
werkzeuges in das Unterwerkzeug die Stosselverstellung
der Schnittpresse wihrend des Betriebes derart betitigt,
dass die Eintauchtiefe iiber den gesamten Hubzahlbereich
nahezu konstant auf dem minimal notwendigen Wert ge-
halten wird. Erreicht wird hierdurch eine wesentliche Er-
hohung der Werkzeugstandzeiten. Die Werkzeuge sind mit
einer berithrungsfreien Eintauchtiefen-Messeinrichtung
(31) versehen, deren Ausgangssignal einem Schwellwert-
schalter (33/34) mit einstellbarer Schwelle zugefiihrt ist.
Dem Schalter (33/34) ist eine Kippstufe (16, 17) nachge-
schaltet, durch die der Stellmotor (10) aktivierbarist. Der
Schalter (33/34) ist in einem Dreipunktregler (30) inte-
griert, dessen eine Ansprechschwelle der minimal notwen-
digen Eintauchtiefe (A1) und dessen andere Ansprech-
schw§]1e der maximal zuliissigen Eintauchtiefe (A2) ent-
spricht.
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1. Stellantriebseinrichtung fiir eine Stosselverstellung ei-
ner Schnittpresse, insbesondere fiir schnellaufende Schnitt-
pressen, wobei ein Motor iiber einen Getriebezug mit Unter-
setzung auf ein Stellglied einwirkt, durch welches ein Stossel
gegeniiber einem Antriebspleuel relativ verstellt wird, und
wobei nach erfolgter Verstellung der Stdssel gegeniiber dem
Antriebspleuel verspannbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schaltungsanordnung vorgesehen ist, die wihrend
des Betriebes der Presse den Stellmotor derart beeinflusst,
dass dadurch der St6ssel in dem Sinne verstelit ist, dass das
am Stdssel befestigte Oberwerkzeug gegentiber einem auf
dem Pressentisch befestigten Unterwerkzeug iiber den ge-
samten Hubzahlbereich der Presse eine nahezu gleich-
bleibende minimale Eintauchtiefe (¢) aufweist.

2. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine die Hubzahl der Schnittpresse erfas-
sende Messeinrichtung (13) vorgesehen ist, deren Ausgangs-
signale einer Steuerschaltung (12) zugefiihrt sind, dass die
Steuerschaltung mit einer Kennlinie, die der Funktion Ein-
tauchtiefe in Abhéngigkeit von der Hubzahl entspricht, pro-
grammierbar ist, und dass die Steverschaltung hieraus der
Hubzahl entsprechende Stellsignale fiir den Stellmotor (10)
ausgibt.

3. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine die Hubzahl der Schnittpresse erfas-
sende Messeinrichtung (13) vorgesehen ist, deren Ausgangs-
signale einer Steuerschaltung (12) zugefiihrt sind, dass die
Steuerschaltung (12) mit einer Kennlinie, die der Funktion
Stosselverstellung in Abhingigkeit von der Hubzahl ent-
spricht, programmierbar ist, und dass die Steuerschaltung
(12) entsprechende Stellsignale fiir den Stellmotor (10) aus-
gibt.

4. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeuge mit einer beriihrungsfrei-
en Eintauchtiefen-Messeinrichtung (31) versehen sind, deren
Ausgangssignal einem Schwellwertschalter (33/34) mit ein-
stellbarer Schwelle zugefiihrt ist, dass dem Schwellwertschal-
ter (33/34) eine Kippstufe (16, 17) nachgeschaltet ist, durch
die der Stellmotor (10) aktivierbar ist.

5. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schwellwertschalter (33, 34) in einem
Dreipunktregler (30) integriert ist, dessen eine Ansprech-
schwelle der minimal notwendigen Eintauchtiefe (A 1) und
dessen andere Ansprechschwelle der maximal zulissigen
Eintauchtiefe (A 2) entspricht.

6. Stellantriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass dem Stellmotor (10) ein
Impulsgeber (22) zugeordnet ist, dessen Signale direkt dem
Hub der Stdsselverstellung proportional sind, dass die Si-
gnale einem Zihler (23) zugefiihrt sind, dessen Ausgiinge auf
eine Kippstufe (16, 17) gekoppelt sind, und dass der Stell-
motor (10) dadurch nach Abschalten der Schnittpresse den
Stossel in eine Ausgangsstellung zuriickstellt.

7. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Impulsgeber (22) mit dem Stellmotor
(10) mechanisch gekoppelt ist.

8. Stellantriebseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Impulsgeber die Kippstufe (16, 17)
selbst ist.

Die Erfindung betrifft eine Stellantriebseinrichtung fiir
eine Stosselverstellung einer Schnittpresse, insbesondere fiir
schnellaufende Schnittpressen z. B. zur Herstellung von Ble-
chen fiir elektrische Maschinen mittels Komplett- oder Fol-

geschnitt, wobei ein Motor iiber einen Getriebezug mit Un-
tersetzung auf ein Stellglied einwirkt, durch welches ein Stos-
sel gegeniiber einem Antriebspleuel relativ verstellt wird, und
wobei nach erfolgter Verstellung der Stéssel gegeniiber dem

5 Antriebspleuel verspannbar ist.

Derartige Stellantriebe sind an sich bekannt (DE-OS
1 502 283). Mittels eines solchen Stellantriebes wird z.B. die
Hublage fiir jedes zu verwendende Ober- und Unterwerk-
zeug eingestellt. Die Einstellung erfolgt ausserhalb des nor-

10 malen Betriebes, d.h. an sich bei Stillstand der Schnittpresse
im unteren Totpunkt. Nach erfolgter Einstellung wird der
Stossel gegeniiber dem Antriebspleuel verspannt. Die
Schnittpresse kann nunmehr in Betrieb genommen werden.

Bei derartigen Schnittpressen hat sich gezeigt, dass die

15 Eintauchtiefe eines Oberwerkzeuges in ein zugehdriges Un-
terwerkzeug bei zunehmender Arbeitsgeschwindigkeit, d.h.
hoherer Hubzahl, zunimmt. Dieser Vorgang fiihrt bei sehr
schnellaufenden Schnittpressen mit beispiclsweise mehr als
600 Hiiben/min. zu einem erhohten Werkzeugverschleiss.

20 Durch den zunehmenden Einsatz von aufwendigen und teu-
ren Hartmetaliwerkzeugen bei den vorhergehend geschilder-
ten Schnittpressen entstehen hierdurch sehr hohe Kosten fiir
den Ersatz der schnellverschliessenden Werkzeuge, insbeson-
dere fiir den anfallenden Herstellungsaufwand.

25 Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Ursache fiir den
erhohten Verschleiss zu beseitigen, indem im wesentlichen
die Erh6hung der Eintauchtiefe des Oberwerkzeuges in das
Unterwerkzeug bei steigender Hubzahl verhindert wird.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemdss dadurch geldst, dass

30 eine Schaltungsanordnung vorgesehen ist, die wihrend des
Betriebes der Presse den Stellmotor derart beeinflusst, dass
dadurch der Stossel in dem Sinne verstellt ist, dass das am
Stossel befestigte Oberwerkzeug gegeniiber einem auf dem
Pressentisch befestigten Unterwerkzeug iiber den gesamten

35 Hubzahlbereich der Presse eine nahezu gleichbleibende mini-
male Eintauchtiefe aufweist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemissen
Stellantriebseinrichtung sind den abhéngigen Anspriichen zu
entnehmen.

40 Der besondere Vorteil der erfindungsgeméssen Stellan-
triebseinrichtung besteht darin, dass die gerade notwendige
Eintauchtiefe wihrend des Betriebes der Schnittpresse, also
in allen betriebsbedingten Hubzahlbereichen, selbsttitig ein-
gestellt wird. Die hierdurch um ein Mehrfaches gesteigerte

45 Standzeit der Werkzeuge hat eine erhebliche Kostenvermin-
derung und damit steigende Wirtschaftlichkeit zur Folge.

Anhand einer Zeichnung sind nachfolgend Beispiele der
Erfindung néher erldutert. Es zeigt: ,

Fig. 1 einen Stellantrieb mit einer Steuerschaltung, die

so mit einer Kennlinie programmierbar ist,

Fig. 2 einen Stellantrieb mit einem Regler,

Fig. 3 eine weitere Beschaltung mit einem Vor-Riick-
wirts-Zéhler und

Fig. 4 ein der Fig. 2 zugeordnetes Funktionsdiagramm.

55 Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind in der Zeich-
nung gleiche Bauteile mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

Die in Fig. 1 und 2 gezeigte Stellantriebseinrichtung be-
steht im wesentlichen aus einem Stellmotor 10, der iiber ei-

60 nen nichtdargestellten Getriebezug mit hoher Untersetzung
in bekannter Weise auf ein Stellglied einwirkt, durch welches
ein Stossel einer Presse gegeniiber einem Antriebspleuel ver-
stellbar und nach erfolgter Verstellung verspannbar ist. Die
Verspannung kann hierbei mechanisch oder hydraulisch er-

65 folgen. Eine derartige Verspanneinrichtung 11 ist in der
Zeichnung als Funktionsblock dargestellt. In Fig. 1 ist eine
Steuerschaltung 12 vorgesehen, der eine Messeinrichtung 13
vorgeschaltet ist, die der Hubzahl der Schnittpresse propor-



tionale Signale liefert. Die Steuerschaltung 12 weist einen
Freigabeeingang 14 auf, der beim Einschalten der Schnitt-
presse gesetzt wird. Uber einen Programmeingang 15 ist der
Steuerschaltung 12 eine Kennlinie eingebbar, die der Funk-
tion Eintauchtiefe e in Abhéingigkeit von der Hubzahl bzw.
Stdsselverstellung in Abhéngigkeit von der Hubzahl ent-
spricht. Die Steuerschaltung 12 gibt Stellsignale aus. die ei-
ner Kippstufe mit zwei parallel geschalteten Monoflops 16,
17 zufiihrbar sind. Das Monoflop 16 wird bei sinkender
Hubzahl und das Monoflop 17 bei steigender Hubzahl ange-
steuert, wodurch mittels der den Monoflops 16, 17 nachge-
schalteten Verstiirker 18, 19 der Motor 10 iiber schematisiert
dargestellte Schalter 20, 21 mit der entsprechenden Dreh-
richtung eingeschaltet wird. Dem Stellantrieb, im vorliegen-
den Fall direkt dem Motor 10, ist ein Impulsgeber 22 zuge-
ordnet, dessen Signale der Stosselverstellung proportional
sind und die einem Vor-Riickwirts-Zahler 23 zugefiihrt wer-
den. Der Zshler 23 ist mit einem Funktionseingang 24 ver-
sehen, der gesetzt wird, sobald die Schnittpresse ausgeschal-
tet wird. Ein Freigabeausgang 25 des Zihlers 23 fiihrt Si-
gnal, sobald der Zihler 23 auf Null gestellt ist, d.h. die Stos-
selverstellung in die der Ausgangslage bei stehender Schnitt-
presse entsprechende Stellung verbracht ist. Nur bei dieser
Ausgangssituation kann die Schnittpresse in Betrieb genom-
men werden. Um dies zu gewéhrleisten, ist der Zahler 23 mit
den Monoflops 16, 17 verbunden und steuert dadurch den
Motor 10 in der entsprechenden Drehrichtung so lange an,
bis der Zahler 23 den Wert Null erreicht hat.

Bei dem Stellantrieb gemiss Fig. 2 handelt es sich prin-
zipiell um einen geregelten Antrieb. Hierzu ist ein
Dreipunktregler 30 vorgesehen, dem ein einstellbaref Soll-
mittelwert P, der der mittleren Eintauchtiefe e des Ober-
werkzeuges in ein Unterwerkzeug entspricht, ein einstell-
barer, zuldssiger Grenzwert A 2 und ein einstellbarer, not-
wendiger Grenzwert A 1 der Eintauchtiefe e zugefiihrt wird
(Fig. 4). Der Ist-Wert der Eintauchtiefe e wird durch eine in-
duktive Eintauchtiefen-Messeinrichtung 31 ermittelt und
ebenfalls dem Dreipunktregler 30 zugefiihrt, der aus einem
Verstiarker 32 und Schwellwertschaltern 33, 34 fiir die
Grenzwerte A 1, A 2 aufgebaut ist. Die Ausgénge des Reg-
lers 30 sind mit den Monoflops 16, 17 im gleichen Sinne wie
bei Fig. 1 verbunden. Die iibrige Schaltung entspricht der
vorhergehend beschriebenen Schaltung nach Fig. 1.

Die in Fig. 3 gezeigte Schaltung entspricht einer anderen
Art der Beschaltung mit dem Vor-Riickwirts-Zahler 23, der
hierbei seine der Stosselverstellung entsprechenden Signale
direkt von den Monoflops 16, 17 erhélt, so dass die Auswer-
tung direkt in einem die gesamte Elektrik enthaltenden
Schaltschrank erfolgt.

Das Funktionsdiagramm in Fig. 4 zeigt etwa die Ein-
tauchtiefe e in Abhéngigkeit von der Kurbelstellung (ent-
sprechend der Zeit t) bei unterschiedlichen Hubzahlen.

Die Funktion der vorhergehend beschriebenen Stellan-
triebe erglbt sich geméiss Fig. 1 wie folgt. Uber den Pro-
grammeingang 15 wird der Steuerschaltung 12 die vor-
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stehend bereits erwidhnte Funktion eingegeben, die fiir jedes
auf der Schnittpresse zu verwendende Schnittwerkzeug
messtechnisch ermittelt wurde. Durch die Inbetriebnahme
der Schnittpresse werden die Ausgénge der Steuerschaltung
durch Setzen des Freigabeeinganges freigegeben, so dass ent-
sprechend den Signalen, die die Messeinrichtung 13 liefert
und die der Hubzahl der Schnittpresse proportional sind, die
Steuerschaltung Stellsignale ausgibt, durch die eine Kipp-
stufe, bestehend aus zwei parallel geschalteten Monoflops
16, 17 angesteuert wird. Je nach Richtung der Stosselverstel-
lung spricht das Monoflop 16 oder das Monofiop 17 an,
schaltet den Verstarker 18 oder den Verstirker 19 fiir eine
vorgebbare Impulsdauer ein, so dass der Schalter 20 oder
der Schalter 21 geschlossen wird und der Motor 10 den Stds-
sel in der richtigen Richtung verstellt. Diese Stosselverstel-
lung wird iiber den Impulsgeber 22 in den Vor-Riickwirts-
Zihler 23 eingezéhlt. Wenn die Schnittpresse ausser Betrieb
gesetzt wird, wird der Zahler 23 iiber den Funktionseingang
24 unmittelbar angesteuert, so dass die Stdsselverstellung au-
tomatisch durch Ansteuerung eines der Monoflops 16, 17 in
eine Ausgangsstellung zuriickgefiihrt wird, bis der Freigabe-
ausgang 25 einen Zihlerstand Null signalisiert. Nur bei die-
ser Voraussetzung kann die Schnittpresse wiederum gestar-
tet werden. Bei dieser Beschaltung ist also sichergestellt, dass
die Schnittpresse nur mit der Anfangsposition der Stossel-
verstellung gestartet werden kann, unabhéngig von der Art
der Stillsetzung, z.B. «Nothalt».

Gemdss Fig. 2 ist der Stellantrieb mit einem Regler 30
ausgeriistet, wobei ein Dreipunktregier gewihit wurde, der
innerhalb eines zuldssigen stabilen Bereiches (zwischen A 1
und A 2, Fig. 4) keinen Regelvorgang zur Folge hat. Von der
induktiven, berithrungsfrei arbeitenden Eintauchtiefen-
Messeinrichtung 31 gelangt der Istwert der Eintauchtiefe e
zu dem Regler. Uberschreitet bei ansteigender Hubzahl
(Fig. 4, Kurve II) die Eintauchtiefe e den eingestellten maxi-
mal zuldssigen Grenzwert A 2, wird vom Regler 30 das Mo-
noflop 17 angesteuert, der Verstirker 19 entsprechend einge-
schaltet, der Schalter 21 geschlossen und der Motor 10.an
Spannung gelegt, wodurch der Stossel so weit verstellt wird,
dass der Grenzwert A 2 unterschritten wird. Bei sinkender
Hubzahl (Fig. 4, Kurve I) gilt eine dquivalente Funktion be--
zogen auf die Unterschreitung des minimal moglichen
Grenzwertes A 1, den Regler 30, das Monoflop 16, den Ver-
starker 18, den Schalter 20 und den Motor 10, der den St6s-
sel nunmehr so weit verstellt, dass der Grenzwert A 1 iiber-
schritten wird. Die dem Vor-Riickwarts-Zghler 23 zugeord-
nete Beschaltung und Funktion entspricht hierbei der Funk-
tion des Stellantriebes nach Fig. 1.

Bei beiden Stellantrieben nach Fig. 1 und Fig. 2 ist die
Verspanneinrichtung 11 desaktiviert so lange, wie eine Stds-
selverstellung erfolgt. Sobald diese Verstellung abgeschlos-
sen ist, d.h. die Schnittpresse im Normalfall ihre Betriebs-
hubzahl erreicht hat, wird die Stosselverstellung durch Ak-
tivierung, z. B. hydraulisch, der Verspanneinrichtung 11 ver-
spannt.

2 Blatt Zeichnungen
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