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Prifstempelaufnahmie befestigten Bestimmungsbolzen in
Kontakt steht und sine zweite  ‘agmeReinrichtung mit der
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Priifen der Stabilitéit von Blech- und Plastformteilen fiir den Einsatz auf Pressen
oder Priifn,aschinen, deren Oberteil mit dem PressenstdRel bzw. dem Oberteil dar Priifinaschine
verbunden ist und deren Unterteil auf dem Pressen- bzw. Priifmaschinentisch aufliegt, wobei das
Oberteil aus einer Kopfplatte zur Aufnahme des Priifstem.pels mittels siner Prifstempelaufnahme
und einer daran angeordneten WegmeReinrichtung sowie das Unterteil aus einer Grundplatte mit
darauf befindlicher Werkstiickarretierung bestehen, dadurch gekennzeichnet, daf} zwischen der
Kopfplatte (1) und der Priifstempelaufnahme (3) eine in Priifrichtung zur Kopfplatte (1) verschiebbar
ausgebildete Federaufnahme (6) sowie ein Druckfedersystem (5), das sich an der Kopfplatte (1) und
ander Priifstempelaufnahmie (3) abstiitzt, angeordnet sind, der Fiihler (11) der WegmeReinrichtung
(9) mit einem an der Priifstempelaufnahme (3) befestigten Bestimmungsbolzen (8) in Kontakt steht
und eine zweite WegmeReinrichtung (17) mit der Grundplatte (12) verbunden ist, deren Fiihler (19)
mit einer Mel3stelle (21; 22) des Oberteiles in Kontakt steht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Priifstempelaufnahme (3) in
Priifrichtung zur Federaufnahme (6) verschiebbar gefiihrt ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die MeRstelle (21 ) fiirden Fihler
(19) der 2weiten WegmeReinrichtung (17) an der Kopfplatte (1) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da der Bestimmungsbolzen (8) als
MeBstelle (22) fiir den Fiihler (19) der zweiten WegmeReinrichtung (17) ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeicknet, dafs an der Grundplatte
(12) in variabler Anordnung mehrere gegen das zu priifende Blech- oder Plastformteil (20) gerichtete
Abstiitzungsbolzen (15) angeordnet sind. )

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf an dem zu priifenden Werkstiick (20)
entgegengerichteten Ende des Abstiitzungsbolzens (15) ein Abstiitzungselement {16) einstelibar
angebrachtist, das beim Priifvorgang mit dem zu priifenden Blech- oder Plastformteil (20) in Kontakt
steht, .

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Priifen der Stabilitat von vorwiegend Blech- und Plastformteilen fiir den Einsatz auf
Pressen ader Prifmaschinen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

In der einschlagigen Patent- und Fachliteratur sind eine Vielzahl von Verfahrens- und Vorrichtungsvarianten zur Messung von
Festigkait, Stabilitat, Konsistenz, Harte und Zihigkeit von Werkstoffen, Halbzeugen und dergleichen beschrieben, die meist nur
fir spezielle Priifungen, bezogen auf den zu priifenden Gegenstand, verwendet werden kénnen.
Bei den Stand der Technik darstellenden Verfahren und Vorrichtungen zur Hértepriifung wird auf die Oberfliche des auf einer
Grundplatte flach aufliegenden zu priifenden Materials, Halbzeuges oder dergleichen ein Prifkérper einer definiert durch Federn
oder Gewichte aufgebrachten Krafteinwirkung ausgesstzt, wobei der Prifstempel gegebenenfalls in ainer bestimmten
Zeiteinheit In das zu priifende Material, Halbzeug oder dergleichen eindringt und der Deformationseindruck des Priifkérpers
nach der plastischen Deformation durch eine MeReinrichtung ausgewertet wird. Bei der Rockwell-Hartepriifung wird dabei die
Tiefondifferenz vor dem Aufsetzen und nach dem Abheben der Zusatzkraft durch sine WegmeReinrichtung ermittelt.
Aus der US4195532 ist eine Vorrichtung zur Ermittlung der Flexibilitat von Skiern im elastischen Bersich bekannt. Die beiden
Skier eines Paares werden durch ainen Priifstempel, der vertikal in einer C-férmigan Zwinge gefiihrt ist, in ihrem mittleren
Beraich gogeneinander gedriickt. Die dazu benétigte Kraft und der sich einstellende Hohlraum zwischen den beiden Unterseiten
der Skier wird zur Ertnittlung ihrer Flexibilitat ausgewertet.
Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Messung der Steifigksit eines Priifkérpers istaus der US4 213349 bekannt. Dis benétigte
Prifkraft wird durch eine Zustellspindel, Zahnstange oder einen Hydraulikzylinder auf ein System aufgebracht, das aus einem

- elastischen Teil, welches mit einer MeReinrichtung verbunden ist, einem als Prifstempel ausgebildeten Zwischenstiick und
einem auf zwei Auflagepunkten frei aufliegenden Priifstiick basteht.
Durch die bei Blech- und Plastformteilen vorkommende Visitalt von Teileformen und -gréRen und der der vorliegenden
Erfindung zugrunds liegenden Aufgabe ist es mit den Verfahren und Vorrichtungen, die den Stand der Technik darstellen, nicht
maglich, fiir beliebige Blech- oder Plastformteile unter praxisnahen Prifbedingungen MeBwerte zum Aufstellen einer
Stabilitdtskennlinie zu ermitteln.
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Ziel der Erfindung

Das Ziel Jer Erfindung ist eine Vorrichtung 2um Priifen der Stabilitdt von Blech- und Plastformteilen mit universelier
Anwendbarkeit und einfachem Aufbau {geringem Herstellungsautwand).

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunds, eine Vorrichtung zum Priifen der Stahilitat vor Blech- und Plastformteilen zu schaffen,
diein Verbindung mit einer Presse oder Priifmaschine verschiedens Beanspruchungsatten praxisnah simuliert und im Ergebnis
der Prifung eine Beurteilung der technologischen und konstruktiven Kriterien der Blach- und Plastformtaile ermdglicht.
Erfindungsgem@R wird die Aufgabe geldst, indem zwischen Kopfplatte und Priifstempelaufnahme eine in Prifrichtung zur
Kopfplatte verschiebbar ausgebildete Federaufnahme sowie ein Druckfedersystem, das sich an der Kopfplatte und an der
Priifstempelaufnahme abstiitzt, angeordnet sind. Der Fiihler der vorhandenen WegmeBeinrichtung steht mit einem an der
Prifstampelaufrnahme befestigten Bestimmungsbolzen in Kontakt. Eine zweite WegmefReinrichturig ist mit der Grundplatte
verbunden und deren Fihler steht mit niner MeRstelle des Oberteiles in Kontakt.

In Ausgestaltung der Erfindung ist die Priifstempelaufnahme in Priifrichturg zur Federaufnahme verschisbbar gefihrt
ausgebildet,

Die MeBstelle filr den Fihler der zweiten MeRsinrichtung ist an der Kopfplatte angecrdnet.

Alternativ dient der Bestimmungsbolzen als MeRstelle fiir den Fiihler der zweiten MeBeinrichtung.

In weiterer Ausgestaltung sind an der Grundplatte in variabler Anordnung mehrere, gegen das zu pritfendo Blech- oder
Plastformteil gsrichtete Abstitzungsbolzen angeordnet.

An dem 2u priifenden Blech- oder Plastformteil entgegengerichteten Ende des Abstiitzungsboizens kann ein
Abstiitzungselement einstellbar angebracht sein, das beim Priifvorgang mit dem zu priffenden Blech- oder Plastformteil in
Kontakt steht. .

Durch das zwangsweise Abwartsbewegen des Vorrichtungsobertsils trifft dor Prifstempel auf die Oberfliche des zu priifenden
Blech- oder Plastformteiles auf. Wird der Niedergang des Obartails fortgesstzt, so erfolgt zunachst ein Einbeulen des zu
priifenden Blach- oder Plastformteiles im elastischen Bereich.

Durch den Einbeulwideratand, den das Werkstiick der Priifkraft entgegensetzt, kommt es zum Zusammendriicken des
Druckfedersystems, Dieser Vorgang kann fortgesetzt werden, wobei mit weiterer Abwirtsbwegung der elastische Bereich
verlassen und schlieBlich eine plastische Verformung des Blech- oder Plastformteiles erzielt wird.

Grenzen der vertikalen Bewegung setzen einerseits das Druckfedersystem und andererseits die Gesometrie des zu prafenden
Blech- oder Plastformteiles. .

Der Priifvorgang kann an jeder beliebigen Stelle uniérbrochen oder beendet werden.

Wahrend der Vertikalbewegung des Yorrichtungsoberteils kann eine beliebige Anzahl von MeBwerten des Priifstempelweges
und des Federweges mittals der speziellen WegmeRelinrichtungen ermittelt und nachfolgend fiir das zu priifende Blech- oder
Plastformteil eine Stabilititskennlinie aufgestelit werden.

Durch spezielle Abstiitzungsbolzen, Abstiitzungs- und Werkstiickarretierungselemente, die aut der Grundplatte angeordnet
sind, ist die universelle Anwendbarkeit fiir ein groRes Teilespektrum beziiglich Geometrie und Abmessung garantiert.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung zeichnet sich weiterhin durch einen einfachen Aufbau und geringe Herstellungskosten aus
und kann vorhandenen Ausristungsgraden der Anwender angepaft werdun,

Ausfihrungshelspiele

Die Erfindung wird nachfolgend durch drei Ausfiihrungsbeispiele néher erliutert.
Die Zeichnungen zeigen in

Fig.1: eine Darstelluny des ersten Ausfihrungsbeispiales der Vorrichtung gemaR Anspriiche 1 bis 3, 5 und 6,
Fig.2: eine Darstellung des zwsiten Ausfiihrungsbeispieles der Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 3,
Fig.3: eine Darstellung des dritten Ausfithrungsbeispieles der Vorrichtung gemag Anspriichs 1, 2, 4 und 5,
Fig.4: eineim Ergebnis des Priifvorganges ermittelie Stabilitdtskennlinie.

Eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Priifen der Stabilitét von Blech- oder Plastformteilen basteht im allgemeinen aus
einem Ober- und einsm Untertsil. Wahrend das Oberteil am nicht dargesteliten PressenstdBel bzw. Oberteil einer Prifmaschine
befestigt wird, istdes Unterteil auf einem ebenfalls nicht dargesteliten Pressentisch bzw. Tisch einer Priifmaschine angeordnet.
Ein Hauptbestandteil des Oberteils ist das Druckfedersystem 5, das sich gema8 Fig. 1 in einer Federaufnahme 6 befindet und
oben durch die Kopfplatte 1 und unten durch den Druckteller 7 begrenzt wird. Der Druckteller 7 ist mit der in einer
Prifstempelaufnahmefiihrung 4 veriikal verschiebbaren Prifstempelaufnahme 3, an deren unterem Ende der Priifstempal 2
befestigt ist, und einem Bestimmungsbolzen 8 starr varbunden.

Die Federaufnahme 6 ist derart gestaitet, daB ihre Einzelteile vertikal teleskopartig zueinander verschoban werden kénnen, um
somit fiexible Aufnahmebedingungen fiir verschiadene Druckfedersysteme 5 zu arméglichen. Vor- und Feststeliméglichkeiten
bieten dabel zwei Arretierungsschrauben 23. Die Verbindung der zwei Teile der Federaufnahme 6kann auch durch Gewinde auf
der Mantelfléche realisiert werden.

Waeiterhin istam Obertcil der Halter 10 der WegmeBeinrichtung 9 angeordnet, deren Fiihler 11 mit dem Bestimmungsbolzen 8in
Kontakt steht.

Das Vorrichtungsunterteil besteht im wesentlichen aus der Grundplatte 12, die eine Vieizahl von Aufnahmebohrungen 14
aufwaeist. Anzahl und Anordnung der Aufnahmebohrungen 14 gaiantieren eine universelle Anwendbarkeit fiir ein groBes
Werksticksoriiment, »

Die Aufnahmebohrungen 14 dienan im wesentlichen zur Aufnahme der Abstitzungsbolzen 15. Am oberen Ende des
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dargesteliten Abstitzungsbolzens 16 befinet sich ein Abstiitzungselement 16, das zur Aufnahme des zu priifenden Blech- oder
Plastformteiles 20 dient. Das Abstitzurgselement 16 ist so gestaltet, da3 seine AuBenkontur annéhernd der Kontur des zu
prifenden Blach- und Plastformteiles 20 angepafit und seine Lage zum Abstiitzungsbolzen 16 verindert werden kann.
Weiterhin werden die Abstiitzungsbolzen 15 zur Aufnahme der Werkstiickarretierungselemente 13 verwendet, womit das zu
prifende Blech- oder Plastformteil 20 wéhrend des Priifvorganges in seiner Lage gesichert wird.

Zwischen Ober- und Unterteil ist eine zweite WegmeReinrichtung 17 angeordnet, die einerseits durch den Halter 18 mit der
Grundplatte 12 oder dem Maschinentisch verbunden ist und andererssits durch den Fiihler 19 mit der MeRstelle 21 der
Kopfplatte 1in Kontakt steht.

Da das Varrichtungsunterteil zum Vorrichtungsoberteil in jede beliebige Lage gebracht werden kann, ist die Stabilitit des zu
prifenden Blech- ader Plastformtailes 20 an jeder beliebigen Stelle zu ermitteln.

Die Vorrichtung ist so auszurichten, daB der Priifstempel 2 mdglichst mit dem Zentrum seiner unteren Fliche 24 auf die zu
priifende Stelle des Blech- oder Plastformteiles 20 auftrifft.

Bei Duchfiihrung des Priifvorganges bewegt sich das Vorrichtungsoberteil in vertikaler Richtung auf das zu priffende Blech- oder
Piastformteil 20 zu, das sich auf der Grundplatte 12 befindet. Im weiteren Verlauf trifft schlieBlich der Prifstempe! 2 auf das zu
priifende Biech- oder Plastformteil 20 auf.

Wird die Abwiértsbewegung des Vorrichtungsoberteils fortgesetat, erfolgt zundchst ein Einbeulen des zu priifenden Blech- oder
Plastformteiles 20 im elastischen Bereich.

Durch den Einbeulwiderstand, den das Blech- oder Plastformteil 20 der Faderkraft entgegensetzt, wird das in der
Federaufnahme 6 befindliche Druckfedersystem 6 zusammengedriickt. Uber den am Druckfedersystem 5 anliegenden
Druckteller 7 und den damit stasr verbundenen Bestimmungsbolzen 8 wird durch die WagmeBeinrichtung 9 die Differenz
zwischen Ausgangslénge und Lange zum Prifzeitpunkt des Druckfedersystems 5 gemessen. .
Gleichzeitig erfolgt durch die zweite WegmeRBeinrichtung 17 die Messung des Weges, den die Kopfplatte 1invertikaler Richtung
vom Zeitpunkt des Aufsetzens des Priifstempels 2 auf der Oberfliche des zu priifenden Blech- oder Plastformteiles 20 bis zum
Prdfzeitpunkt zuriicklegt. Mit diesen Werten wird anschlieBend mittels Gleichung 1 der Einbaulweg ermittelt.

Sp = Sk — Sf (1)

Darin bedsuten:

Sp Einbeulweg

Sy Weg, den die Kopfplatte 1 vom Zeitpunkt des Auftreffens des Stempels 2 auf das zu prifende
Blech- oder Plastformteil 20 bis zum Priifzeitpunkt zuriicklegt

Sf Differenzzwischen Ausgangslénge des Druckfedersystems 6 und Lange zum Priifzeitpunkt.

Die an der jeweiligen MeRstelle wirkende Einbeulkraft F,, errechnet sich nach der Gleichung (2).
Fo=c¢"s¢+ Fg (2

Darin bedeuten:

c Federsteife

Fas bei den Ausfiihrungsbeispielen 1und 3 wirkende Gewichtskraft, bestehend aus den Anteilen von Priifstempel 2,
Priistempelaufnahme 3, Druckteller 7, Bestimmungsbolzen 8 und Druckfedersystem 6

Fa2 bei dem Ausfiihrungsbaispiel 2 wirkende Gewichtskraft, bestehend aus den Anteilen von Priifstempel 2,

Prifstempelaufnahme 3, Bestimmungsbolzen 8, Druckfedersystem 5und Federaufnahme 6.

Durch sténdige Erfassung und Auswertung einer beliebigan Anzah! von MeRBwerten auf der Basis einer vorangegangenen
Eichung des Druckfedsrsystems & kann eine analoge Anzahl von Werten der Einbeulkraft ermittelt werden.

Durch Zuordnung der entsprechenden Einbeulkréfte zu den vorliegenden Einbeulwagen ist die Aufstellung von
Stabilitdtskennlinien gewahrleistet. Auch die Besiimmung des Arbeitsvermagens, das erforderlich ist, um des Blech- oder
Plastformteil einzubeulen, ist méglich.

Die Wegmessung kann auch elektrisch erfolgen, wobei die ermittelten Werte iiber A-D-Wandler in einen Computer eingegeben
waerden. Nach entsprechender Datenverarbeitung druckt der Rechner die Stabilitétskennlinie einschlieBlich diverser Kraft- und
Arbeitsmaxima aus.

In einern zweiten in Fig. 2 dargesteliten vereinfachten Ausfiihrungsbeispiel ist die Federaufnahme 6 als Bolzen gestaltet, der in
der Kopfplatte 1 vertikal gefihrt angeordnet ist. Darauf ist die Priifstempelaufnahme 3 mit Bestimmungsbolzen 8 und
anschlieBend der Priifstempel 2 geschraubt. Die untere Fldche 24 des Priifstempels 2 ist hierbei eben ausgebildet. Weitere, nicht
dargestellte Ausfihrungsvarianten der unteren Fliche 24 (spitz, ringférmig) erméglichen es, unterschiedliche
Beanspruchungsarten zu simulieran.

Fig. 3 zeigt eln Ausfiihrungsbeisplel, wobei wiederum zwischen Ober- und Unterteil eine zweite MeReinrichtung 17 angeordnet
- ist, deren Halter 18 mit der Grundplatte 12 verbunden ist. Abweichend von den Ausiihrungsbeispielen nach Fig. 1 und 2 steht
derFiihler 19 mit dem Bestimmbolzen 8in Kontakt, wodurch der Einbsulweg direkt durch die WegmeRsinrichtung 17 gemessen
wird, wihrend die WegmeRBeinrichtung 9 wiederum den Federwag des Druckfedersystems 5 ermittelt. Der

Abstiitzungsbolzen 16 dientin diesem Fall auch als Aufnahme fiir das zu priifende Blech- oder Plastformtsil 20.

In weiteren, nicht dergesteliten Ausfihrungsbeispielen kann anstelle der vertikalen Abwartsbewegung des
Vorrichtungsoberteils eine vertikale Aufwartsbewegung des Vorrichtungsunterteiles erfolgen, wie dies bei verschiedenen
Prifmaschinen oder bei Anwendung des im Pressentisch befindlichen Ziehkissens auftritt.

In diesem Fall muB bel der Ermittlung von Einbeulweg und Einbeulkraft von siner relativen Abwirtsbewegung des
Vorrichtungsoberteiles ausgegangen werden.,
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