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Anwendungsgebiet der Errindung

Das Anwenaungsgepniet acr mehrfachwirkenden Kurvelpresse ist
die Herstiellungs von topfformigen Gegenctédnden, insbesondere

die Herstellung voa mehrfach ticlgezogenen Dogenunterteilen,
Charakterisiik der belannten technischen LOgungen

Bekannt gind mchrlachwirkende Prcessen mit drel konzentrisch
angeordneten Stofcln. Die S108el haben einen gemeinsamen An-
trieb, wobel mindestens einer kurvengestcuert ist (GM 7331241).
Die hdngel der belannten Vorrichtungen begtehen darin, dal
Fihrungsungenauigizeiten durch dag Ineinandcrschacinteln der
StoBel auftreten, der Virkungegrad des Antriebes gering ist,
durch das Kurvengetiricbe grofBicr Verschlecif aultritt und die
Stofel bei groBeren Leigtungen unruhig laufen. Die Kurbel-
welle ist dreifach gekrOpit, daher sehr lang und verdrehungs-
anfdallige.

Ziel der Irfindung

Dag Zicl der Erfindung ist, eine Pregsse zuv schaffen, die so-
viel Krafltwirkungen aufveist, um insbesondere mehrfach tief-
cezogenc Dogenunterteilce herzustellen bei gleichzeitiger Er-
hohuns der StoBelhibe pro Zeitcluhell, hoher Tunktionssicher-

heit und cincy einfachen Geglallung aul” engsiem Raum.
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Darlegung deg Wesensg der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine mehrfachwir-
kende Kurbelpresse mit hoher Puhrungszenauigkeit der StoBel,

hohem Wirkungsgrad des Antriecbeg, steifer und kurzer Kurbel-
welle zu schalfen.

Erfindungsgemdl wird die Aufgabe dadurch geldst, dal mindestens
vier St0Bel in der Kurbelpresse angcordnet und davon drei
S5to0fBel an einer gemeinsamen Kurbelwelle, aber an verschiede-
nen mit unterschiedlichen Hubgridgen ausgestatteten Kurbel-
trieben angelenkt sind, und davon ein St00el in der litte des
Pressengestells separat eingtellbar angeordnet den Hauptzieh-
sttlel bildet, dic beiden anderen in Kassetten gelagerten und
im Pregssengestell separat einstellbar befestigten StoBel
symmetrisch links und rechts neben dem Hauptziehstoliel ange-
ordnet die SchneidstoBel bilden, sowlie die Ubrigen StoBelein-
richtungen, deren Anzahl vorzugswelse mit der Anzahl der
Schnitt-sug-sug-Prige~Verkzeuge uvereinstimmt, die mit den in
dem Hauptzienstofiel angeordneten und vorzugswelse mit aem
Druckmedium Drucklurt gefillten Druckkammern verbunden und be-
festigt egind.

Die besonderen vorteile der ertvindungegsemédflen LOsung bestenen
darin, daB die StoBelanordnung so glnstig ist, dafll sie im
Pregsengestell einer eintachwirkenden Kurbelpresse unterge=-
bracht werden kann und eine optinale uestaltung des Schnitt-
sug-Zug—-Prage~Vierkzeuges zulidflt, daws durch separate Eingtell-~
barkeit der einzelnen St0Bel hohe Flhrungsgenauigkeiten und
damit lange Standzeiten der Verkzeuge erreicht werden und durch
die kurbelbetriebenen St0lel ein ruhiger - Laul der laschine

mit hohem Wirkungsgrad, gutem VerschleiBverhalten und dadurch
eine hohere Hubzaghl der Kurbelpresse erreicht wird.
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Ein weitereg Errindungsmerkmal wird darin gesehen, dafB die
Kurbelwelle flir den groBhubigen Antrieb des HauptziehstoBels
in der Mitte eine Ziehkurbel begitzt und der kleinhubige
Antrieb der Schneidstofel durch die Teile .links und rechts
der Zienhkurvel, die je als exzentrischer Kurbelirlansch mit
einer umlaurenden Nut und einem Mitnanmestiick ausgebildet
sind und dessen Bulerster Durchmesger kleiner als die Haupt-
lagerbohrung im Presgengegtell igt und den daran befestigten
geteilten Schneideexzentern erfolgt.

Die besonderen Vorteile dieser erfindungsgeméfien LEsung be=-
stehen darin, dafl durch dicecsme Gegtaltung die Kurbelwelle sehr
kurz und verwindungssteif wird, die Montage vorteilhaft durch
ungeteilte Hauptlager im Pregsengestell erfolgen kann und da-
mit llaterial und llontazezeit eingespart werden. Die geteilten
aulf'geschraubten Schneideexzenter haben aullerdem den Vorteil,
daB jec nach Bearbeitungsaufgabe bei kongtanter Kurbelwelle
der Schneidhub verdndert und minimiert werden kann und damit
der Schneidlidrnm wesentlich verringert wird.

Ein weiteres Erfindungemerxmal wird darin gesehen, dall die
Kurbelgetriebe flr den Antrieb des linken und rechten Schneid-
gtoB8ele vorzugeweime mit gleichen geometrischen Parametern
ausgelegt sind und der linke mit dem rechten SchneidsttBel

mit einer Verbindungsplatte oben und der Schneidwerkzeug-
Oberplatte unten verbunden sind.

Die besonderen Vorteile dieser erfindungsgeméllen LOsung be-
stehen darin, daB beim Antrieb nur einer Schneidwerkzeug~Ober-
platte ein Verkanten dieser Platte vermieden wird. AuBerdem
wird das Ubertragen groBer Schneidkridfte durch das gegensei-
tige Verbinden der SchneidstidBel und damit geringerer Ver-
biegungen, bei hoher Fuhrungsgenauigkelt und geringem Verschlei$
ermdglicht.

Ein weiteres Erfindungsmerkmal wird darin gesehen, dafl die
tibrigen StoBeleinrichtungen an der Steucrkente der im Haupt-
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ziehgtdBel befestigten Ziehdorne anliegen.

Die besonderen Vorteile dieser erfindungsgeméfien Losung be-
stehen darin, daf diese StdBeleinrichtungen vorzugsweise
zweli Arbeitsphasen haben, die erste Arbeitsphase zum Zichen
der ersten Ziehstuf'e dient und durch das Anliegen an der
Steuerkante des Ziehdornes ein Gleichlauf zwischen diesen
StoBeleinrichtungen und dem HauptziehstoBel erreicht wird,
die zwelite Arbeitgphase alg Ziehhalter fur die zweite Zieh~
stufe dient und durch das Anliegen der Ziehhulge im zweiten
Ziehring die Arbeitegeschwindigkeit gleich Null ist.

Ein weiteres prifindungsmerkmal wird darin gesehen, daBll die
Antriebskolben guf im Hauptziehstoel festsitzenden Bolzen
gelagert und am Ausen~ und Innendurchmesser vicatringe ange-
ordnet sind.

Die besonderen Vorteirle diegser erfindungsgemélien Losung be-
stehen darin, daf bel grollem Antriebskolbenhub der kleinst-
mogliche Platzbedarf erreicht wird und die bewegten Massen

mininiert werden und somit die Arbeitsaufgaben der zwel Ar-
beitsphasen optimal erfiillt werden.

Ausfihrungsbeigpiel

Die Erfindung soll nachatehend an einem Augfihrunggbeispiel
ndher erliutert werden. In der zugehOrigen Zeichnung zeigen:

Fige 1 Arbeitszwischenstufen zur Herstellung von mehrfach
tiefgezogenen Dogenunterteilen

Fige 2 Seitenansicht der mehrfach wirkenden Kurbelpresse

Fig. 3 den Schnitt A-A nach Fig. 2 mit einem Umform-Doppel=-
werkzeug im obersten Totpunkt

Fig., 4 den Schnitt B-B nach Fig. 3 mit einem Umform-Einfacin-
werkzeug im untersten Totpunkt, ohne HauptziehstdBel
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FPige 5 dae Bewegungsschema des Schneild- und HauptziehstoBels
und der Ziehhiilse
Fig. 6, T, 8 und 9 =zeigen die markantesten Umnformwerkzeug-
stellungen., Im einzelnen sind:

FPig. 6 Ronde schneiden

Fig. 7 DNapfchen ziehen

FPig., 8 I&pfchen weiterziehen und kglibrieren
Fig. 9 Boden prégen

In Fig. 1 sind die Arbeitszwischenstufen zur Herstellung von
mehrfach tiefgezogenen Dogenunterteilen, die vorzugsweise durch
die Erfindung hergestellt werden, schematisch dargestellt.

Das gepridgte Dogenunterteil 5 kann auch unrunde Konturen be-
sitzen. Dcr zu verarbeitende Werkstoff 1 kann aug allen tief=-
ziehfdhigen metalliaschen Bindern oder Streifen begtehen. Beil
Niedergang der SchneidstoBel 19 erfolgt das Ausschneiden der
Ronde 2. Beim Niecdergang des Hauptziehstofiels 28 und der Zieh-
hiilge 30 wird dag Népfchen 3 gezogen. Beim weiteren Niedergang
des Hauptziehettlels 28 wird dag l#Epfchen 3 weitergezogen zum
kalibrierten Dosenunterteil 4. Im untersten Totpunkt des Haupt-
ziehstofBels 28 prigt der Ziehdorn 29 den Boden des Dosenunter—
teiles 5.

Fig., 2 zeigt die Seitenansicht der mehrfachwirkenden Kurbel=-
presse. Sie besitzt ein geneigtes Pregsengesteil b mit einem
im unteren Tell liegenden Verkzeugraum 40 und der Tischfliche
41. Im Vlerkzeugraum 40 ist das Schnitt-Zug-Zug~Priage~iverkzeug
44 eingebaut.

In Fig. 3 und 4 ist die Anordnung der Kurbeltriebe und dex
StoBel dargestellt. In der Hauptlagerbohrung 42, versehen mit
dem Hauptlager 43 des Pressengestelles 6, ist eine Kurbelwelle
7 mit auf den exzentrischen Kurbelflangchen 9 mit dem Hullersten
Durchmesscr 12 aufgesetzte geteilte Schneidexzenter 13, gela=-
gert. Die Schneidexzenter 13 sitzen in der umlaufendcn Hut 10
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und werden mit dem Mitnahmestuck 11 gegen Verdrehung arre-
tiert. Die Schneidbewegung wird Uber die Llinks und rechts
angeordneten Schneidexzenter 13, Lagerschalen 14, Schneid-
pleuel 15, ILagerbuchegen 16, Pleuelbolzen 17, Verpindungs=—
platte 18, SchnneiastoBel 19, Schneidwerkzeug-Oberplatte 20
aul” die Schneidstempel 21 ubertragen. Das Schnitt-Zug-~Zug-
Prige~Verkzeug 44 kann als Einfach- oder llehrfach~lerkzeug
ausgetihrt werden. Um die Kurbelwelle 7 durch die ungeteil=~-
ten Hauptlagerbohrungen 44 montieren zu konnen, sind die
Schneidexzenter 13 geteilt ausgefihrt. Die Schneidestofel 19
gind in Kassetten 22 gelagert, welche im Pressengegtell 6
befestigt sind. Die SchneidstoBel 19 kOnnen von aullen iiber
die Stellschrauben 23 leicht Justiert und das Lagerspiel
eingestellt werden. Durch die Ziehkurbel 8 und die Kurbel-
welle 7 wird tUber Ziehpleuel 24, lagerechalen 25, Pleuel-
bolzen 26, Lagerbuchsgen 27, HauptziehptoBel 28, Zichstempel=-
Aufnahmeplatte 39 der Ziehdorn 29 angetrieben. Dieser Kurbel-
»trieb ist grofhubig ausgelegt, um verhdltniesmidBig lange
Dosenunterteile herzustellen. Der HauptziehstoBel 28 ist
wiederum separat im Pressengestell 6 gefilhrt und separat ein-
gtellbar. Im HauptziehstoBel 28 sind die lbrigen pneumatisch
betriebenen StoBeleinrichtungen 31 big 38 der Ziehhiilge 30
angeordnet. Die Anzahl der Druckkammern 38 ist mit der Anzahl
der Schnitt=-Zug-Zug~Préige-Werkzeuge 44 identisch. Sie sind
fest im Inneren degs HauptziehstoBels 28 befestigt. Uber den
mit Druckluft beaufschlagten Antriebskolben 31, welcher am
Inmmen~ und AuBendurchmesser mit Dichtringen 37 ausgestattet
ist und auf dem Bolzen 36 gefiihrt wird, iiber die Druckplatte
32, Druckbolzen 33 und Anschlagring 34 wird die Ziehhllge 30
angetrieben. Die Druckkammer 38 igt immer Uber Schl&duche mit
einer Ublichen Druckluftkegselanlage verbunden. Die Geschwin-
digkeit der Ziehhiilse 30 wird iber die Steuerkante 35 des
Ziehdorns 29 gesteuert. Bewegt sich also der Ziehdorn 29 nach
unten, folgt die Ziehhlilse 30 nit der gleichen Geschwindigkelt
g0 lange nach, bis sie im zweiten Ziehring 48 aufliegt und
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das Ndpfchen 3 gezogen ist. Der anliegende Luttdruck in der
Druckkammer 38 muBl in dieser ersten Arbeitsphase 52 mindestens
80 groB3 sein, dafl die Ziehkraft zum Ziehen des NipIfchens 3

von der Ziehhiilse 30 aufgebracht wird. Er darf aber nur
hochstens so groB sein, daB in der zweiten Arbeitsphase 53,

vo die Ziehhulse 30 als Ziehhalter zur Fertigung des kalibrier-
ten Dogenunterteils 4 dient, das Népfchen 3 nicht beim Ziehen
reiBBt. Bei der weiteren Bewegung des Ziehdorns 29 nach unten
wird das kalibrierte Dosenunterteil 4 hergestellt. Im unteren
Totpunkt des Ziehdorng 29 wird der Boden des Doscnunterteils

b im Zusammenwirken mit der Profilplatte 45 hergestellt. Gent
der Ziehdorn 2Y wieder nach oben, wird das gepridgte Dosen-
unterteil 5 durch die gefederten Abstreiterfinger 49 vom Zieh-
dorn 29Y abgestreitrt und durch eine besondere Vorrichtung aug-
geworfen., Aulerdem wird die Ziehhiilse 30 durch die Steuerkante
35 wieder in die Ausgangsstellung zuriuckgenommen.

¥ig, 5 zeigt den gchematischen Veg=seltverlaul der einzelnen
StoBelbewegungen., Die StoBelhilbe zwischen oberem Totpunkt uvnd
unterem Totpunkt sind in AbnEngigkeit vom Kurbelwinkel der
Kurbelwelle ' aufgetragen. Die SchneidsttBelbewegung 51 ist
pinugformig und vorlaufend zur HguptziehstoBelbewegung 55 an-
geordnet., Der Gleichlauf der Ziehhiilgenbewegung der ersten
Arbeitsphase 52 und des Riickwidrtslaufes 54 mit der sinusfOrmi-
gen HauptziehstoBelbewegung 5% iet dargestellt. Eg ist ersicht-
lich, dalB die Geschwindiglkeit der Zichhlilsenbewegung der
zweiten Arbeltsphase 53 Null igt. Die Lage der Verkstoffebene
50 igt der HauptziehstoBelbewegung 55 im Verhdlinis zugeordnet.

Pige. 6 zeigt schematisch einen Schnitt durch das Schnitt-Zug-
Zug~Prige~Verkzeuz 44 bel der Arbeitsphase Schneiden der
Ronde 2 aus dem zu verarbeitenden Verkstoff 1. Der Ziehdorn
29, der Schneidstempel 21 und die Ziehhlilse 30 bewegen sich
nach unten. Der Schneidstempel 21 ist im Schneidring 46 ein-
getaucht.
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Fig. 7 zeigt das Werkzeug von Fig. 6 bei der Arbeitsphase 52
Népfchen 3 ziehen. Schneidstempel 21 und Ziehhalter 56 durch-
laufen den unteren Totpunkt. Die Ziehhiilse 30 bleibt nach dem
Ziehen lber dem ersten Ziehring 47 stehen und Ubernimmt die
Punktion des Ziehhalters, wihrend der Ziehdorn 29 gich weiter
nach unten bewegt und dag llédpfchen 3 durch den zweiten Zieh-
ring 48 zieht.

Fig. 8 zeigt das Werkzeug von Fig. 7 bel der Arbeitsphase 53
Ziehen deg kalibrierten Doscnunterteils 4. Der Ziehdorn 29
bewegt sich weiter nach unten, wihrend der Schneidgtempel 21
bereits wieder zuriickgeht.

Pig. 9 zeigt dag Verkzeug von Fig. 8 bel der Arbeitsphase
Bodenprigen. Der Ziehstempel 29 pridgt mit der Profilplatte 45
im unteren Totpunkt den Boden des Dogenunterteils 5. Der
Schneidstempel 21 befindet sich noch im Riuckwidrtsgang. Beim
Aufwértsgang des Ziehgtempels 29 wird das Dosenunterteil 5
durch die gefederten Abstreiferfinger 49 vom Ziehdorn 29 ab-
gestreift,
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Anspruch

1. Mehrfachwirkende Kurbelpresse zum Herstellen von topf-
formigen GegengtéZnden, ingbesondere zur Herstellung von mehr-
fach tiefgezogenen Dogenunterteilen, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens vier StoBel in der Kurbelpressc (6) angeordnet
und davon drei StoBel (19, 2C) an einer gemeingamen Kurbel=
welle (7), aber an verschiedenen mit unterschiedlichen Hub-
groBen ausgestalteten Kurbeltrieben angelenkt gind, und davon
ein StoBel in der Mitte des Pressengestells (6) separat ein-
gtellbar angeordnet den IauptziehgtdBel (28) bildet, die bei-
den anderen in Kassetten (22) gelagerten und im Pressengestell
(6) ecparat einstellbar befestigten StoBel cymmetrisch links
und rechts neben dem HauptziehstoBel (23) angeordnet die
SchneidstdBel (19) bilden, sowie die Ubrigen StoBeleinrich=-
tungen (31, 32, 33, 34), deren Anzghl vorzugesweise mit der

Anzahl der Schnitt-Zug-Zug-Prige-erkzecuge (44) Ubereinstimmt,
die mit den in dem Hauptziehstobel (28) angeordneten und vor-

zugswelse mit dem Drucimedium Druckluft gefiillten Druckkammern
(38) verbunden und befestigt sind.

2. lhehrfachwirkende Kurbelpregsse nach Punkt 1, dadurch gelkenn-
zeichnet, daf die Kurbelwelle (7) flir den groBhubigen Antrieb des
HauptziehstoBels (28) in der Mitte eine Ziehkurbel (8) besitzt
und der kleinhubige Antrieb der SchneidstoBel (19) durch die
Teile links und rechts der Ziehkurbel (8), die je als exzentri-
scher Kurbelflansch (9) mit einer umlaufenden Wut (10) und

einem Mitnahmestiick (11) ausgebildet sind und desscn HuBerscer
Durchmesser (12) kleiner als dic Hauptlacerbohrung (42) im
Pressengestell (6) ist, und den daran befestigten geteilten
Schneidexzentern (13) erfolgt.

3. Mehrfachwirkende Kurbelpresse nach Punkt 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, aaB die Kurbeltriebe (13, 14, 15, 16, 17) fir
den Antriecb des linken und rechten SchneidstidBels (19) vor-
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zugsveige mit gleichen geometrischen Parametern ausgelegt
gind und der linke mit dem rechten Schneidst©B8el (19) mit
einer Verbindungsplatte (18) oben und der Schneidwerkzeug-
Oberplatte (20) unten verbunden sind.

4., Mehrfachwirkende Kurbelpresse nach Punkt 1, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Ubrigen StdBeleinrichtungen (31, 32,

33, 34) an der Steuerkante (35) der im HauptziehstdBel (28)
befestigten Ziehdorne (29) anliegen.

5. Mehrfachwirkende Kurbelpresse nach Punkt 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Antriebskolben (31) auf im Hauptzieh-
gtoBel (23) festsitzende Bolzen (3b) gelagert und am AuBlen~
und Innendurchmesser Dichtringe (37) angeordnet sind.

Hierzu_ 4. Seiten Zeichnungen



Vi o= o

L= 2




— g N
_ h_ ] _ _
WV\\.\.\\\I\\l\\\.\\i\\\l\ N Tl W 1/1/ N
iz s &7 .
QQ,N/ sT,mHll,z“_,s ximui“h%f \ n‘zx r
Qm\:/./ﬂ%\:i 2 m Jﬁ&w 2 WM\ e
G =N % [ A
A — Rmm. v&%w x\\\\\\mm _ G
> st AT z
e e ’ e
—— = |17
T — s i 774 £07 778 N7 BN Tl Al P
ljf,)i/rf e R ~ . had H\\\;@WXHHH\\“!\ -4 \ _ _
LE Z = N e e A——— € e —
& AN o NN — ] 4 S\
& PN b B Mw Ao ¢z ¢ \ .@@%Tx\,% 8
mw/\gx N\ il e — % g gl
> - T ¢ ot e PN
hmyﬁ_ﬂﬁfﬁim S e et \l\\\\t\\l\\\ oz a1 *\A\“\oﬂ: ﬂx 51
gt x/r/lvvb s Qaqimﬁq 9l 4 ) RSV
Y, R Sl ¢ 7 &
p P
’ \ 2P
¢ C
’ C
4 9
\
\ -
Tl ..
T T 7 7777 7777 V4 D.\




StoBelhub

ul

0° 180° - 360°
Kurbelwinkel [°]



Fig3

Fig.8

Fig7

o

Pk
é’ﬁ—‘-.
Hm

iy
Dy
)

1.3

1

£
=

545 49

7 | \

29

46 29 4 49

56 3 48 47




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

