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() Presse oder Stanze.

@) Die Erfindung bezieht sich auf eine Presse oder
Stanze mit einem eine obere Werkzeughilfte tragen-

den StdBel, dessen Tauchtiefe einstellbar ist, und
einem unterhalb des Stdfels angeordneten, die zu- \\\\
AN

tisch und mit einer mindestens einen an dem Werk-
zeug angeordneten MeBaufnehmer aufweisenden
Regeleinrichtung zum Einregein der Tauchtiefe des
Stdfels im Betrieb der Presse oder Stanze. Um bei
gréBtmdglicher Stdrungsarmut stets ein gleichblei- 6 — T
bendes Arbeitsergebnis zu erreichen, ist der MeBauf-
nehmer als Druckaufnehmer ausgebildet und, der
Unterseite der oberen Werkzeughélfte gegeniberlie- 1
gend, an der Oberseite oder, der Oberseite des g§ —1|
Pressentischs gegenliberliegend, an der Unterseite r
= der unteren Werkzeughéifte angeordnet.
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Presse oder Stanze

Die Erfindung bezieht sich auf eine Presse
oder Stanze mit einem eine obere Werkzeughilfte
tragenden StdBel, dessen Tauchtiefe einstellbar ist,
und einem unterhalb des StdBels angeordneten,
die zugehOrige untere Werkzeughilfte tragenden
Pressentisch und mit einer mindestens einen an
dem Werkzeug angeordneten MeBaufnehmer auf-
weisenden Regeleinrichtung zum Einregeln der
Tauchtiefe des StoBels im Betrieb der Presse oder
Stanze.

Das Einregeln der Tauchtiefe des St&Bels wéh-
rend des Betriebs ist wiinschenswert, da sich die
St6Beltauchtiefe mit Erwdrmung der Presse oder
Stanze und des Werkzeuges Zndert. Diese Stdfel-
tauchtiefeninderung kann sich negativ auf die
Qualtitdt der bearbeiteten Werkstlicke auswirken.

Aus der DE-PS 27 31 084 ist eine StdBelver-
stellung bekannt, die es bei schnellaufenden
Schnittpressen ermd&glicht, daf die Eintauchtiefe
eines Oberwerkzeuges in ein zugehdriges Unter-
werkzeug auch bei zunehmender Arbeitsgeschwin-
digkeit, d.h. h&herer Hubzahl, konstant gehalten
werden kann. Bei einer gebauten Version dieser
St Belverstellung ist zwischen den Werkzeugen ein
induktiver Wegaufnehmer angeordnet, mit dem die
Eintauchtiefe direkt erfaBt und an die Regeleinrich-
tung weitergegeben wird. Durch einen Soll-
/Istwertvergleich wird die Stdé8elhShe nachreguliert.

Nachteilig bei der bekannten Presse ist, daB
die StbBelverstellung schwankende Materialdicken
zumindest beim Einsatz von Prégewerkzeugen
nicht berlicksichtigt. Aber auch dann, wenn die
Werkzeughiliten nach einem gewissen Verschleif
neu {berschliffen werden, stimmt der vorgegebene
Sollwert der Eintauchtiefe nicht mehr, so daB auf-
wendige Neueinstellungen erforderlich sind. Im
{brigen ist der induktive Wegaufnehmer empfind-
lich gegen Verschmutzung, Erwdrmung und dufere
Einflisse, wodurch Sit6rungen auftreten kdnnen.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Presse oder Stanze der eingangs ge-
nannten Art so zu verbessern, daB bei gréBtmdgli-
cher Stdrungsarmut stets ein gleichbleibendes Ar-
beitsergebnis erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafB dadurch
gel&st, daB der MeBaufnehmer als Druckaufnehmer
ausgebildet und, der Unterseite der oberen Werk-
zeughélfte gegenlberliegend, an der Oberseite
oder, der Oberseite des Pressentischs gegeniber-
liegend, an der Unterseite der unteren Werkzeug-
hilfte angeordnet ist.

Im Gegensatz zum Stand der Technik wird die
Tauchtiefe des St&Bels nun nicht mehr direkt gere-
gelt, sondern indirekt Uber den Werkzeugdruck.
Hierdurch wird es mdéglich, sowohl bei dem Einsatz
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von Stanzwerkzeugen als auch von Prégewerkzeu-
gen gleichbleibende Arbeitsergebnisse zu errei-
chen und zwar unabhidngig von irgendwelchen Ma-
schinenbedingungen. Bei Stanzwerkzeugen wird
der Mefaufnehmer zweckmiBigerweise auf der
Oberseite der unteren Werkzeughilfte angeordnet,
so daB er mit der Unterseite der oberen Werkzeug-
hilfte zusammenwirkt. Der beim Zusammenfahren
beider Werkzeughélften auf den Druckaufnehmer
wirkende Druck ist ein Maf flir die Eintauchtiefe
des Schneidstempels der oberen Werkzeughélite
in die Matrize der unteren Werkzeughélifte. Durch
diese Druckmessung, die nur indirekt die Eintauch-
tiefe wiederspiegelt, 144t sich unmittelbar die Werk-
zeugbelastung ablesen und bei stumpfen Werkzeu-
gen die Stdfeltauchtiefe erhdhen. Der Druckauf-
nehmer ist wesentlich weniger verschleiBanféllig als
die bekannten berlihrungslosen induktiven Wegauf-
nehmer und weniger empfindlich gegeniiber Ver-
schmutzungen, da keine Relativbewegung zweier
Teile gegeneinander auftreten, bei denen Rei-
bungskrifte wirken kdnnten.

Wird in die Presse ein Prigewerkzeug einge-
legt, kommt es nicht so sehr auf die Eintauchtiefe
des Prigestempels der oberen Werkzeughilfte in
die Matrize der unteren Werkzeughilfte an; es ist
vielmehr das Ziel, steis eine gleichaussehende
Oberflache des Werkstlickes zu erhalten. Wenn
nun der Druckaufnehmer auf der Unterseite der
unteren Werkzeughélfte angeordnet ist und mit der
Oberseite des Pressentischs zusammenwirkt, wird
der Druck gemessen, den der Prigestempel auf
das Material ausiibt. Dieser Druck ist ein MaB fiir
die Eindringtiefe des Pridgestempels in das Materi-
al, die zu unterscheiden ist von der Eintauchtiefe
des Schneidstempels in die Matrize. Fir ein gleich-
bleibendes Prageergebnis ist es wichtig, daB die
Eindringtiefe des Prégestempels in das Material
Uber den gesamten Arbeitsproze8 konstant bleibt,
und zwar unabhingig von irgendwelchen Maschi-
nenparametern oder Materialdickenschwankungen.
Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, da8
sich erst durch die Abkehr von der Wegmessung
und durch Einsatz der Druckmessung sowohl bei
gestanzten als auch geprdgten Werkstlicken ein
gleichbleibendes Arbeitsergebnis erreicht werden
kann.

Bei groBeren Werkzeugen kann es vorteilhaft
sein mehrere Druckaufnehmer an der unteren
Werkzeughilfte anzuordnen.

GemB einer bevorzugten Ausflihrungsform ist
der Druckaufnehmer aus einem druckelastisch
nachgiebigen Grundkdrper gebildet, in welchen ein
mit der Regeleinrichtung verbundenes Piezoele-
ment eingebettet ist und der an seinem der Ober-
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seite’ oder der Unterseite der unteren Werkzeug-
hilfte zugewandten Ende mit einer steifen Druck-
platte abgedecki ist. Da das Piezoelement in den
elastisch nachgiebigen Grundk8rper eingebettet ist,
wird der von der Druckplatte beim Zusammenfah-
ren der beiden Werkzeughélften aufgenommene
Druck gleichmafig an das Piezoelement weiterge-
geben, so daB dieser Druckaufnehmer besonders
stdrunanfillig ist.

Es ist giinstig, den Druckkdrper aus einem
Kunststoff, vorzugsweise einem Polyformaldehyd,
herzustelien.

Die Druckplatte kann aus Metall, vorzugsweise
demselben Material wie das Werkzeug, bestehen.

Wenn die Werkzeuge auch auf anderen Ma-
schinen eingesetzt werden sollen, ist es glnstig,
wenn der Druckaufnehmer in die untere Werkzeug-
hilfte eingelassen ist. Mit Stanzwerkzeugen lassen
sich besonders gute Ergebnisse erzielen, wenn die
Druckplatte des Druckaufnehmers an der Oberseite
der unteren Werkzeughdlfte liegt und bilindig zu
der Oberseite der unteren Werkzeughéifte ist. Da-
durch wird beim Nachschleifen der Schnittstempel
auch die Druckplatte des Druckaufnehmers in glei-
chem Mage abgeschiiffen, so daf das Nachschlei-
fen der Werkzeuge keinen Einfluf auf die Messun-
gen hat. Bei dieser vorzugsweise flir Stanzwerk-
zeuge vorgesehenen Ausbildung des Druckaufneh-
mers werden beim Stanzen die beiden Werkzeug-
hdlften zusammengefahren, wobei der Druck 2zwi-
schen den beiden Werkzeughdlften direkt, und
nicht ber den Schnittstempel, das Material und
die Matrize gemessen wird. Das bedeutet, daB bei
einem dickeren Material, bei dem der Schneid-
druck hdher ist, zwischen den beiden Werkzeug-
hilften zundchst ein geringerer Druck gemessen
wird, so daB die Materialdicke beim Stanzen keine
Auswirkung auf die Tauchtiefe des St&fels und
damit das Arbeitsergebnis hat.

Beim Einsatz von Priagewerkzeugen kann der
Grundkdrper des Druckaufnehmers in glnstiger
Weise auch in den Pressentisch eingelassen wer-
den. Die Druckplatie des Druckaufnehmers liegt
dann an der Unterseite der unteren Werkzeughélfte
an. ErfaBt wird auf diese Weise der von dem Pra-
gestempel auf das Material und somit auf die un-
tere Werkzeughilite wirkende Druck. Auch bei un-
terschiedlichen Materialdicken wird bei diese An-
ordnung des Druckaufnehmers stets gewdhrieistet,
dap die Eindringtiefe des Prégestempels in das
Material stets gleich ist, so daB auch hier die
Materialdicke ohne EinfluB auf das Arbeitsergebnis
ist.

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand einer Zesichnung ndher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Vorderansicht
eine Stanze mit geschniitener unterer Werkzeug-
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hilfte, gem4B eines ersten Ausflihrungsbeispleles,
Fig. 2 eine Seitenansicht der Presse aus Fig.
1,
Fig. 3 in einer gleichen Ansicht wie Fig. 1
ein zweites Ausfihrungsbeispiel einer Presse, und
Fig. 4 in gleicher Ansicht wie Fig. 1 ein
drittes Ausflirungsbeispiel einer Presse.

Die in den Zeichnungen dargesteliten Pressen
oder Stanzen weisen denseiben Grundaufbau auf,
der im folgenden n#her beschrieben wird.

Alle Maschinen weisen einen h&henverstellba-
ren StSBel 1 und einen darunter angeordneten
Pressentisch 2 auf. Der StBel 1 ist mit zwei Pleu-
eln 3 verbunden, die in siner im oberen Teil der
Maschine angeordneten Kurbelwelle 4 gelagert
sind. Der St&Bel 1 ist bezlglich den Pleueln 3 in
der HBhe verstellbar, was an sich bekannt ist.
Hierzu ist ein ebenfalls bekanntes Verstellgetriebe
5 vorgesehen, das Uber eine Keilwelle 6 mit einem
Servomotor 7 verbunden ist. Die Keilwelle 6 er-
mdglicht es, daB der Servomotor 7 orisfest ange-
bracht sein kann, wihrend sich die Keilwelle mit
dem Hub des StéBels bewegen kann. Durch Betati-
gen des Servomotors 7 kann Uber das Verstellge-
triebe 5 der St8Bel gegenliber den Pleuein 3 ange-
hoben bzw. abgesenkt werden. Hierbei wird nicht
der Hub verstelit, vielmehr die wirksame Pleuellén-
ge.

An der Unterseite des St&Bels 1 ist eine obere
Werkzeughilfte 8 angeordnet, wéhrend auf der
Oberseite des Pressentisches 2 eine untere Werk-
zeughilite 9 angeordnet ist. Seitlich neben den
Werkzeugen ist eine Vorschubseinrichtung 10 an-
geordnet, mit der Blechbédnder takiweise zwischen
den Werkzeughilften hindurchgeflihrt werden.

Im Bereich der Werkzeughéliten 8 und 9 ist je
nach beschriebenem Ausflihrungsbeispiel ein Druk-
kaufnehmer 11 vorgesehen. Der Druckaufnehmer
11 besteht aus einem Grundk&rper 12 aus Polyfor-
maldehyd, in welchen sin Piezoelement 13 einge-
bettet ist. Der Grundk&rper 12 ist durch eine metal-
lene Druckplatte 14 abgedeckt. Das Piezoelement
13 ist mit einem Auswertegerdt 15 verbunden, das
an einen Stromrichter, das von dem Piezoelement
empfangene Drucksignal weitergibt, und zwar ab-
hdngig davon, ob der gemessene Druck h&her
oder niedriger als ein vorgegebener Soliwert ist.
Abhingig hiervon wird von dem Stromrichter 16
ein Signal an einen Winkelcodierer 17 des Servo-
motors 7 gegeben, so daB Uber den Servomotor
und das Winkelgetriebe die StdBelhdhe verstellt
und dessen Tauchtiefe damit eingeregeit wird.

Bei dem in den Fig. 1 und 2 beschriebenen
Ausflihrungsbeispiel ist der Grundkdrper 12 des
Druckaufnehmers 11 in die untere Werkzeughilite
9 eingelassen und zwar so, dafl die Druckplatte 14
des Druckaufnehmers biindig mit der Oberseite 18
der unteren Werkzeughélfte 9 angeordnet ist. Um
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dies zu erreichen wird der Druckaufnehmer 11 in
die untere Werkzeughilfte 9 eingebaut, bevor die
untere Werkzeughilfte auf ihrer Oberseite plange-
schliffen wird. Aus Fig. 1 ist deutlich zu erkennen,
daB auf der Unterseite des oberen Werkzeuges 9
einzelne Schnittstempel 19 angeordnet sind. Neben
den Schnittstempeln ist ein Druckstlick 20 vorgese-
hen, daB genau oberhalb der Druckplatte 14 des
Druckaufnehmers 11 liegt. Diese Anordnung des
Druckaufnehmers 11 eignet sich insbesondere
dann, wenn die Werkzeughélften 8 und 9 zum
Ausstanzen von Werkstlicken vorgesehen sind,
wenn sie also mit Schnittstempeln 19 versehen
sind. Dann kommt es ndmlich darauf an, da8 unab-
h#ngig von irgendwelchen Maschinen- oder Materi-
albedingungen die Eintauchtiefe der Schnitistempel
19 in die zugehdrigen Matrizen der unteren Werk-
zeughilfte 9 stets gleich ist, damit die Werkstlicke
saiiber ausgeschnitten werden. Bei Erwédrmung der
Stanze dehnen sich allerdings Bauteile, wie die
Pleuel 3 und der StéBel 1 aus, so daB sich die
Eintauchtiefe der Schnittstempel 19 &ndern wirde,
wenn man die StdBeltauchtiefe nicht nachregulie-
ren wiirde. Bei der in Fig. 1 gezeigten Anordnung
wird daher der Druck zwischen den beiden Werk-
zeughilften gemessen, der wdhrend des Schnei-
dens auBerhalb der Schnitistempel 19 an den
Werkzeughilften 8 und 9 gemessen wird. Ist dieser
gemessene Druck zu hoch, muf die StdBeltauch-
tiefe verringert werden. Das Auswertegerédt 15, das
einen entsprechenden Soll-/Istwertvergleich vor-
nimmt, bewirkt liber den Stromrichter 16 und den
Winkelcodierer 17 eine enisprechende Betétigung
des Servomotors 7, der Uber das Verstellgetriebe 5
dann die Tauchtiefe des Stdfels 1 verringert. Die
Erhdhung der StéBeltauchtiefe erfolgt in analoger
Weise.

Das in Fig. 3 dargestellte zweite Ausflihrungs-
beispiel einer erfindungsgemafen Presse unter-
scheidet sich von dem zuvor beschriebenen Aus-
flihrungsbeispiel im wesentlichen dadurch, da8
zwei Druckaufnehmer 11 vorgesehen sind, die so
in die untere Werkzeughilifite 9 eingelassen sind,
daB ihre Druckplatte 14 blindig mit der Unterseite
21 der unteren Werkzeughdlfte 9 abschliefft und
die Oberseite 22 des Pressentischs 2 beriihrt. Bei
den Werkzeughélften 8 und 9 handelt es sich hier
um ein Pragewerkzeug; in der oberen Werkzeug-
hilfte 8 sind demzufolge Prigestempel 23 vorge-
sehen.

Beim Arbeiten der in Fig. 3 dargestellten Pres-
se bewegt sich der StdBel 1 im Rhythmus der
Kurbelwelle 4 auf und ab, wobei die Prigestempel
23 auf das hier nicht dargestellte, von der Vorschu-
beinrichtung 10 zwischen die Werkzeughiliten 8
und 9 geflihrte Material driicken. Der dabei ausge-
ibte Druck wird von den beiden Druckaufnehmern
11 gemessen und an das Auswertegerdt 15 signali-
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siert. Wenn nun bei Erwdrmung der Presse der von
den Druckaufnehmern 11 gemessene Druck wéh-
rend des Betriebs der Presse zunimmt, gibt das
Auswertegerdt 15 Uber den Stromrichter 16 und
den Winkelcodierer 17 dem Servomotor 7 ein Si-
gnai, woraufhin dieser Uber das Versteligetriebe 5
die Tauchtiefe des StBels 1 verringert. und zwar
soweit, daB der fortwdhrend durch die Druckauf-
nehmer 11 gemessene Istdruck dem vorbestimm-
ten Solldruck entspricht. Bei einer Druckverminde-
rung erfoigt eine Erhdhung der Tauchtiefe des St&-
Bels 1 in analoger Weise. Hierdurch wird sicherge-
stellt, daB die Pragestempel 23 stets mit dem glei-
chen Druck in das Material eindringen, so daf
sdmtliche, mit der Presse hergestellten Pragestik-
ke das gleiche Aussehen haben, und zwar unab-
hdngig von etwaigen Materialschwankungen, da
auch diese Materialschwankungen eine ErhShung
bzw. eine Erniedrigung des durch die Druckaufneh-
mer gemessenen Drucks zur Folge haben und da-
mit eine Verstellung der St6Beltauchtiefe bewirken.

In Fig. 4 ist ein drittes Ausflihrungsbeispiel
dargestellt, bei dem der Grundk&rper 12 des Druk-
kaufnehmers 11 in den Pressentisch 2 eingelassen
ist, so daB die Druckplatte 14 an der Oberseite 22
des Pressentischs 2 liegt und die Unterseite 21 der
unteren Werkzeughélite 9 berlihrt. Auch bei dem in
Fig. 4 dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind die
Werkzeughilften 8 und 9 als Prdgewerkzeug aus-
gebildet. Die Funktionsweise dieser Presse ent-
spricht der in Fig. 3 gezeigten Presse, wobei je-
doch beide Werkzeughdlften 8 und 9 gegen ein
anderes Werkzeug ausgetauscht werden kdnnen,
ohne daB der Druckaufnehmer 11 ausgewechselt
werden muf. Soll die Presse umgerlstet werden,
so ist es daher lediglich notwendig, dem Auswerte-
gerit 15 einen neuen Drucksoliwert vorzugeben.

Wie in Fig. 3 dargestellt ist, knnen auch bei
den anderen Ausflihrungsbeisplelen mehrere Druk-
kaufnehmer angeordnet sein. Bei dem in Fig. 4
dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist dies sogar zu
empfehlen, wenn bei einer Presse unterschiedlich
groBe Werkzeuge eingesetzt werden, da dann im-
mer mindestens ein Druckaufnehmer unterhalb der
Unterseite der unteren Werkzeughélfte angeordnet
ist.

Obwohl die Ausflihrungsbeispiele nach Fig. 3
und 4 unter Verwendung von Prigewerkzeugen
und das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2
anhand eines Schneidwerkzeuges beschrieben ist,
ist es auch denkbar, bei den Pressen gemiaB Fig. 3
und 4 Schneidwerkzeuge und bei der Presse ge-
map Fig. 1 und 2 ein Prégewerkzeug oder eine
Kombination von Schneid- und Prigewerkzeug zu
verwenden.

Es ist auch denkbar, den Druckkdrper aus ei-
nem anderen Material als Kunststoff, z. B. Gummi,
zu fertigen, wobei ein Werkstoff hoher Elastizitét
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bevorzugt wird, dessen Zugfestigkeit 50-70 N/cm?
betrégt.

Anspriiche 5

1. Presse oder Stanze mit einem eine obere
Werkzeughilfte tragenden StdBel, dessen Tauch-
tiefe einstellbar ist, und einem unterhalb des St6-
Bels angeordneten, die zugehdrige untere Werk- 10
zeughdlfte fragenden Pressentisch und mit einer
mindestens einen an dem Werkzeug angeordneten
MeBaufnehmer aufweisenden Regeleinrichtung zum
Einregein der Tauchtiefe des StSfiels im Betrieb
der Presse oder Stanze, 15
dadurch gekennzeichnet,
daB der MeBaufnehmer als Druckaufnehmer (11)
ausgebildet und der Unterseite der oberen Werk-
zeughilite (8) gegenuberliegend an der Oberseite
(18) oder der Oberseite (22) des Pressentischs (2) 20
gegeniiberliegend an der Unterseite (21) der unter-
en Werkzeughélfte (9) angeordnet ist.

2. Presse oder Stanze nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB mehrere Druckaufneh-
mer (11) an der unteren Werkzeughilfte (9) ange- 25
ordnet sind.

3. Presse oder Stanze nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da der Druckaufnehmer
(11) aus einem druckelastisch nachgiebigen Grund-
kérper (12) gebildst ist, in welchem ein mit der 30
Regeleinrichtung (5, 8, 7. 15, 16, 17) verbundenes
Piezoelement (13) eingebettet ist und der an sei-
nem der Oberseite (18) oder der Unterseite (21)
der unteren Werkzeughilfie (9) gewandten Ende
mit einer steifen Druckplatte (14) abgedeckt ist. 35

4. Presse oder Stanze nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Druckk&rper (11) aus Kunststoff besteht.

5. Presse oder Stanze nach einem der Ansprii-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die 40
Druckplatte (14) aus Metall besteht.

6. Presse oder Stanze nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf der
Grundk&rper (12) des Druckaufnehmers (11) in die
untere Werkzeughiifte (9) eingelassen ist. 45

7. Presse oder Stanze nach einem der Ansprii-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf die
Druckplatte (14) des Druckaufnehmers (11) an der
Oberseite (18) der unteren Werkzeughélite (9) liegt
und biindig zu der Oberseite (18) der unteren 50
Werkzeughélfte, ist.

8. Presse oder Stanze nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf der
Grundkdrper (12) des Druckaufnehmers (11) in den
Pressentisch (2) eingelassen ist. 55
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