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(57)  An Bearbeitungsmaschinen wird das zu bear-
beitende Werkstlick maschinell bzw. automatisiert
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sich an der bekannten Bearbeitungsmaschine eine trage
Betatigung der Haltevorrichtungen.

Um dem abzuhelfen ist an der neuen Bearbeitungs-
maschine ein Schaltelement (22) mit der zugeordneten
Haltevorrichtung (20) verbunden und mit einem Schalt-
schieber versehen, welcher sich in auf den Anschlag
(21) aufgelaufener Stellung in Richtung auf den
Anschlag (21) kraftbeaufschlagt an diesem abstiitzt,
wobei der Schaltschieber in wenigstens einer Schieber-
stellung die Energiequelle far die Bewegung der Halte-
vorrichtungen (20) mit den Antriebsmitteln der
zugeordneten Haltevorrichtung (20) verbindet und in
wenigstens einer weiteren Schieberstellung diese Ver-
bindung unterbricht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine,
insbesondere Stanzmaschine, mit einem Bearbeitungs-
kopf sowie einer relativ zu diesem bewegbaren Werk-
stuckflihrung, an der wenigstens zwei an dem Werkstiick
gesteuert festlegbare und mittels mit einer Energiequelle
in Verbindung stehender Antriebsmittel relativ zu dem
Werksttck und der Werkstlckfihrung bewegbare Halte-
vorrichtungen far das Werkstlick vorgesehen sind, wobei
die Antriebsmittel der Haltevorrichtungen Gber jeweils
wenigstens ein mit dem Werkstlick gekoppelt bewegba-
res Schaltelement mit der Energiequelle in Verbindung
stehen und wobei dem Schaltelement ein gegenuber
dem Bearbeitungskopf ortsfester Anschlag zugeordnet
ist und die betreffende Haltevorrichtung bei auf den
Anschlag aufgelaufenem Schaltelement in eine das
Werksttick freigebende Stellung gesteuert und relativ zu
dem Werksttick in eine Stellung mit einem Sicherheits-
abstand von dem Bearbeitungskopf bewegt ist.

An einer derartigen Bearbeitungsmaschine wird das
zu bearbeitende Werkstiick maschinell bzw. automati-
siert gegentber dem Bearbeitungskopf zugestellt. Dabei
dienen die Haltevorrichtungen dazu, das Werkstlick
sowohl wahrend der Zustellbewegung als auch wahrend
des Bearbeitungsvorgangs in einer definierten Lage zu
fixieren. Gleichzeitig muB etwa zur Vermeidung von
Materialverlusten das gesamte Werkstlck flr den Bear-
beitungskopf zuganglich sein. Dies gilt insbesondere
auch fur denjenigen Werkstlckbereich, der von den an
dem Werkstlck festgelegten Haltevorrichtungen abge-
deckt ist.

Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit, die einzelnen
Haltevorrichtungen in eine das Werkstlck freigebende
Stellung steuern und relativ zu dem Werksttick verschie-
ben zu kénnen, um dadurch eine Bearbeitung des
ansonsten von der betreffenden Haltevorrichtung abge-
deckten Werkstluckbereichs zu erméglichen. Damit das
Werkstlck auch bei geléster Haltevorrichtung verscho-
ben und in einer definierten Bearbeitungslage gehalten
werden kann, mufB stets wenigstens eine der an der
Bearbeitungsmaschine vorgesehenen Haltevorrichtun-
gen an dem Werkstlck festgelegt sein.

Mittels des gegeniiber dem Bearbeitungskopf orts-
festen Anschlags, der sogenannten Totbereichskulisse,
wird an der Bearbeitungsmaschine um den Bearbei-
tungskopf ein Bereich festgelegt, aus dem die Haltevor-
richtungen insbesondere zur Vermeidung von
Beschadigungen ferngehalten werden missen. Die vor-
stehend beschriebene Bewegung der in Freigabestel-
lung gesteuerten Haltevorrichtungen relativ zu dem
Werkstlck ist dementsprechend auszulésen, sobald die
betreffende Haltevorrichtung im Laufe der Zustellbewe-
gung des Werkstlicks die Grenze des Gefahrenbereichs
um den Bearbeitungskopf erreicht.

An einer bekannten Bearbeitungsmaschine ist zu
diesem Zweck ein mit der Werksttickfihrung verbunde-
ner elektrischer Schalter vorgesehen, der mit Auflaufen
auf eine Totbereichskulisse ein elekirohydraulisches
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Ventil schaltet, Gber das ein Verschiebeantrieb fir die
zugeordnete Haltevorrichtung in Form einer hydrauli-
schen Kolben-Zylinder-Einheit betatigt wird. Mittels des
hydraulischen Antriebs wird die Haltevorrichtung in eine
von dem Bearbeitungskopf abliegende Endstellung ver-
fahren. Sobald die Werkstlickfihrung im Laufe ihrer
Zustellbewegung gegenlber dem Bearbeitungskopf
eine Position erreicht hat, in der der Kontakt zwischen
dem elekirischen Schalter und der Totbereichskulisse
aufgehoben ist, wird das elekirohydraulische Ventil in
eine Schaltstellung umgeschaltet, in der der hydrauli-
sche Antrieb der Haltevorrichtung diese in ihrer Aus-
gangslage zurtickverschiebt. Mit dem Verschiebeantrieb
mechanisch gekoppelt werden an der Haltevorrichtung
vorgesehene Klemmbacken fir das Werkstlck gesteu-
ert.

Aufgrund des beschriebenen, mehrere Schaltvor-
gange umfassenden Funktionsablaufs ergibt sich an der
bekannten Bearbeitungsmaschine eine verhalinisméaBig
trége Betatigung der Haltevorrichtungen. Da der Kontakt
zwischen dem an der Werkstiickfihrung angebrachten
elektrischen Schalter und der diesem zugeordneten Tot-
bereichskulisse unabhéngig von der Bewegung der Hal-
tevorrichtungen aufrecht erhalten bleibt, solange sich
der Schalter in Kontakt mit der Totbereichskulisse befin-
det, werden die Haltevorrichtungen nach dem Lésen von
dem Werkstiick um eine einheitliche, stets gleichblei-
bende Weglange in ihre durch die konstruktive Ausbil-
dung der Kolben-Zylinder-Einheit des
Verschiebeantriebs bestimmte Endstellung verfahren.
Dementsprechend umfahren die Haltevorrichtungenden
Bearbeitungskopf an der bekannten Bearbeitungsma-
schine verhélinisméaBig weitrdumig, und es nimmt ver-
haltnisméaBig lange Zeit in Anspruch, ehe die
Haltevorrichtungen nach dem Passieren des Bearbei-
tungskopfes wieder an dem Werkstiick festgelegt wer-
den kénnen. Aufgrund der genannten Umstande lassen
sich an der bekannten Bearbeitungsmaschine nachteili-
gerweise keine kurzen Bearbeitungszeiten erzielen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, eine
Bearbeitungsmaschine zu schaffen, die eine gegentber
der bekannten Bearbeitungsmaschine beschleunigte
Werkstlckbearbeitung erlaubt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
geldst, daB an einer Bearbeitungsmaschine der ein-
gangs genannten Art das Schaltelement mit der zuge-
ordneten Haltevorrichtung verbunden ist und einen
Schaltschieber aufweist, welcher sich in auf den
Anschlag aufgelaufener Stellung in Richtung auf den
Anschlag kraftbeaufschlagt an diesem abstiitzt, wobei
der Schaltschieber in wenigstens einer Schieberstellung
die Energiequelle mit den Antriebsmitteln der zugeord-
neten Haltevorrichtung verbindet und in wenigstens
einer weiteren Schieberstellung diese Verbindung unter-
bricht. An einer derartigen Bearbeitungsmaschine wer-
den die Antricbsmittel, mittels derer die
Haltevorrichtungen relativ zu dem Werkstlick bewegt
werden, unmittelbar durch das Schaltelement geschal-
tet. Weitere, mit zuséatzlichen Schaltzeiten verbundene
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Schaltvorgénge entfallen. Darlber hinaus erfolgt das
Schalten des Schaltelementes unmittelbar gekoppelt mit
der Relativbewegung der jeweils zugeordneten Halte-
vorrichtung gegeniiber dem Werkstiick. Lauft etwa das
Schaltelement mit dem Schaltschieber auf den Anschlag
auf, der den Gefahrenbereich um den Bearbeitungskopf
definiert, so wird der Schaltschieber in eine Schaltstel-
lung Uberflhrt, in der die Antriebsmittel die betreffende
Haltevorrichtung von dem Bearbeitungskopf wegbewe-
gen. Sobald die Haltevorrichtung im Laufe ihrer Bewe-
gung eine Position auBerhalb des Gefahrenbereichs um
den Bearbeitungskopf erreicht, nimmt der mit der Halte-
vorrichtung bewegte Schaltschieber eine Schieberstel-
lung ein, in der die Haltevorrichtung stillgesetzt wird.
Nach dem Passieren des Bearbeitungskopfs wird der
Schaltschieber des Schaltelements bei entsprechender
Ausgestaltung des als Totbereichskulisse dienenden
Anschlags in Gegenrichtung seiner vorherigen Bewe-
gung verschoben und nimmt schlieBlich eine Schaltstel-
lung ein, in der die betreffende Haltevorrichtung in ihre
Ausgangslage an dem Werkstiick zurlickbewegt wird.
Dementsprechend werden die Haltevorrichtungen an
der bekannten Bearbeitungsmaschine lediglich um die
zum sicheren Umfahren des Bearbeitungskopfs unbe-
dingt erforderliche Distanz von dem Werkstiick wegbe-
wegt. Die Haltevorrichtungen an der
erfindungsgeméfBen Bearbeitungsmaschine umfahren
den Bearbeitungskopf dementsprechend unmittelbar
benachbart zu der Grenze seines Gefahrenbereichs und
kénnen demzufolge nach dem Passieren des Bearbei-
tungskopfs innerhalb kirzester Zeit wieder an dem
Werkstiick festgelegt werden. Alles in allem lassen sich
an der erfindungsgeméBen Bearbeitungsmaschine
daher hohe Bearbeitungsgeschwindigkeiten realisieren.

Grundsatzlich lassen sich die vorstehend beschrie-
benen Vorteile der erfindungsgemaBen Bearbeitungs-
maschine auch in Fallen erreichen, in denen die
Haltevorrichtungen mittels elekirischer Antriebsmittel
relativ zu dem Werkstlick und der Werkstlickfliihrung
bewegt werden. An einer bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemafen Bearbeitungsmaschine sind die
Haltevorrichtungen jedoch jeweils mittels eines Ver-
schiebeantriebs mit wenigstens einer Antriebskolben-
Antriebszylinder-Einheit als Antriebsmittel relativ zu dem
Werkstlick und der Werksttckfiihrung verschiebbar. In
diesem Fall lassen sich die vorstehend beschriebenen
vorteilhaften Wirkungen zweckméBigerweise dadurch
erreichen, daB die Antriebskolben-Antriebszylinder-Ein-
heit Uber das Schaltelement mit einer Antriebsdruck-
quelle in Verbindung steht, wobei als Schaltelement ein
Wegeventil mit einem Ventilschieber als Schaltschieber
vorgesehen ist, welcher in wenigstens einer Schieber-
stellung die Verbindung zwischen der Antriebsdruck-
quelle und der Antriebskolben-Antriebszylinder-Einheit
freigibt und in wenigstens einer weiteren Schieberstel-
lung sperrt.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist an
einer Bearbeitungsmaschine dieser Art der Antriebszy-
linder mit der Haltevorrichtung verbunden, der Antriebs-
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kolben als doppeltwirkender Kolben ausgebildet und
Uber eine Kolbenstange mit der Werkstiickfiihrung ver-
bunden, der Ringraum des Antriebszylinders mit der
Antriebsdruckquelle dauernd verbunden und der Zylin-
derraum an der dem Ringraum abgewandten Seite des
Antriebskolbens iber das Wegeventil mit der Antriebs-
druckquelle oder einem drucklosen Raum verbindbar. In
wenigstens einer Schieberstellung gibt der Ventilschie-
ber dabei die Verbindung zwischen der Antriebsdruck-
quelle und dem Zylinderraum an der dem Ringraum
abgewandten Seite des Antriebskolbens frei; in einer
weiteren Schieberstellung sperrt er diese Verbindung
und gibt die Verbindung zwischen dem Zylinderraum an
der dem Ringraum abgewandten Seite des Antriebskol-
bens und dem drucklosen Raum frei. In einer Schieber-
stellung, in der der Ventilschieber die Verbindung
zwischen der Antriebsdruckquelle und dem Zylinder-
raum an der dem Ringraum abgewandten Seite des
Antriebskolbens freigibt, befindet sich die zugeordnete
Haltevorrichtung in ihrer Ausgangslage an dem Werk-
stlck. Lauft nun der Ventilschieber auf dem den Gefah-
renbereich um den Bearbeitungskopf markierenden
Anschlag auf, so wird der Ventilschieber in eine Schie-
berstellung verschoben, in der er die Verbindung zwi-
schen der Antriebsdruckquelle und dem Zylinderraum
an der dem Ringraum abgewandten Seite des Antriebs-
kolbens sperrt und die Verbindung dieses Zylinderraums
mit dem drucklosen Raum freigibt. Demzufolge wird der
Antriebszylinder mit der damit verbundenen Haltevor-
richtung mittels des in dem Ringraum des Antriebszylin-
ders permanent anstehenden Antriebsdruckes relativ zu
dem Antriebskolben verschoben. Dabei verdrangt der
Antriebskolben das in dem Zylinderraum an der dem
Ringraum abgewandten Seite des Antriebskolbens
anstehende Druckmedium in den drucklosen Raum und
die Haltevorrichtung nimmt schlieBlich ihre von dem
Bearbeitungskopf abliegende Stellung ein. Nachdemdie
Haltevorrichtung den Bearbeitungskopf passiert hat und
der Ventilschieber an dem Anschlag freigegeben ist, ver-
schiebt sich der Ventilschieber in seine Ausgangslage
zuriick. Nunmehr ist erneut der Zylinderraum an der dem
Ringraum abgewandten Seite des Antriebskolbens mit
der Antriebsdruckquelle verbunden. Dementsprechend
baut sich in diesem Zylinderraum ein Druck auf, mittels
dessen der Antriebszylinder in seine Ausgangslage
zurtickverschoben wird, in der sich die betreffende Hal-
tevorrichtung in ihrer Ausgangslage an dem Werksttick
befindet.

Der vorstehend beschriebene Verschiebeantrieb
kann sowohl als pneumatisches als auch als hydrauli-
sches Antriebssystem ausgefiihrt sein. Die letztge-
nannte Ausfihrungsform findet sich an einer
bevorzugten Bauart der erfindungsgemaBen Bearbei-
tungsmaschine, an der als Schaltelement ein hydrauli-
sches Wegeventil vorgesehen ist. Mittels des
hydraulischen Wegeventils 148t sich der hydraulische
Verschiebeantrieb unmittelbar schalten.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB der Ventilschieber mittels eines
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Federelementes in Richtung auf den Anschlag kraftbe-
aufschlagt ist. Ein Federelement bietet eine konstruktiv
einfache und wartungsfreundliche Méglichkeit zur Kraft-
beaufschlagung des Ventilschiebers. Erganzend oder
alternativ zu der Beaufschlagung mittels eines Federele-
mentes kann der Ventilschieber mittels der Antriebs-
druckquelle in Richtung auf den Anschlag
kraftbeaufschlagt sein.

Neben dem Antrieb der Haltevorrichtungen relativ
zu dem Werkstlck und der Werkstickfihrung bietet
auch die Steuerung der Festlegung der Haltevorrichtun-
gen an dem Werkstlick bzw. des Ldsens der Haltevor-
richtungen von dem Werkstiick eine Méglichkeit, die
Geschwindigkeit der Werkstlckbearbeitung zu erhéhen.
Je schneller die mit der Werkstlickfihrung in Richtung
auf den Bearbeitungskopf bewegte Haltevorrichtung vor
Erreichen des Bearbeitungskopfs von dem Werkstlick
geldst werden kann und je schneller die geldste Halte-
vorrichtung nach Passieren des Bearbeitungskopfs wie-
der an dem Werkstiick festgelegt werden kann, desto
schneller kann das Werkstlick gegentber dem Bearbei-
tungskopf zugestellt werden, ohne daB die Sicherheit
seiner Festlegung an der Werksttickfihrung beeintrach-
tigt wirde.

Im Falle einer bevorzugten Ausflhrungsform der
erfindungsgeméaBen Bearbeitungsmaschine ist daher
vorgesehen, daB die Haltevorrichtungen mittels des
jeweils zugeordneten Schaltelementes gesteuert an
dem Werkstlck festlegbar sind. Die mit einer unmittel-
baren mechanischen Kopplung der Bewegung der Hal-
tevorrichtungen relativ zu dem Werkstiick und der
Werkstickfihrung und dem Festlegen bzw. Lésen der
Haltevorrichtungen verbundene mechanische Tragheit
wird auf diese Art und Weise vermieden. Bei entspre-
chender Ausbildung des Schaltelementes lassen sich
die Funktionen "Bewegen der Haltevorrichtungen” und
"Festlegen bzw. Lésen der Haltevorrichtungen” zeitlich
parallelisieren oder doch zumindest in enger zeitlicher
Abfolge nacheinander ausfuhren.

Eine weitere Ausfihrungsform der erfindungsgema-
Ben Bearbeitungsmaschine, an der die Haltevorrichtun-
gen jeweils wenigstens zwei Klemmbacken aufweisen,
zwischen denen das festgelegte Werkstlick lemmend
gehalten ist und von denen wenigstens einer um eine
Drehachse drehbar gelagert ist und wobei als Schaltele-
ment ein Wegeventil mit einem Ventilschieber vorgese-
hen ist, zeichnet sich dadurch aus, daf der drehbar
gelagerte Klemmbacken an der dem Werkstlick abge-
wandten Seite der Drehachse diese Uberragt und sich
an einer in Gegenrichtung des Werkstlicks ansteigen-
den Steuerkurve abstiitzt, welche mit einem in einem
Steuerzylinder gefiihrten Steuerkolben verbunden und
an diesem parallel zu der Werkstiickebene verschiebbar
ist und dafB der Steuerzylinder tiber das Wegeventil mit
einer Steuerdruckquelle verbindbar ist, wobei der Ventil-
schieber des Wegeventils in wenigstens einer Steuer-
stellung eine Verbindung zwischen dem Steuerzylinder
und der Steuerdruckquelle freigibt und in wenigstens
einer weiteren Steuerstellung diese Verbindung sperrt.
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An einer derartigen Bearbeitungsmaschine kann ein und
dasselbe Schaltelement zum Steuern der zugeordneten
Haltevorrichtung in die das Werkstiick freigebende bzw.
in die das Werkstiick festlegende Stellung sowie zum
Betétigen des Antriebs fir die Bewegung der betreffen-
den Haltevorrichtung relativ zu dem Werkstiick und der
Werkstlckfiihrung genutzt werden. Durch die Verwen-
dung separat mit einem Steuerdruck beaufschlagbarer
Steuerkolben-Steuerzylinder-Einheiten wird die Még-
lichkeit erdffnet, die Haltevorrichtungen entkoppelt von
ihrer Relativbewegung gegentber dem Werkstiick und
der Werkstiickfihrung an dem Werkstiick festzulegen
oder von diesem zu I6sen. Bei entsprechender Anord-
nung der Steuerkanten an dem Ventilschieber des
Wegeventils ist sichergestellt, daB die Funktionen
"Werksttick freigeben”, "Haltevorrichtung von dem Werk-
stlick wegbewegen”, "Haltevorrichtung zu dem Werk-
stick hinbewegen™ und "Haltevorrichtung festlegen”
zeitlich eng aufeinanderfolgend ablaufen kénnen.

In vorteilhafter Ausgestaltung einer erfindungsge-
maBen Bearbeitungsmaschine der beschriebenen Art
ist vorgesehen, daB der Steuerkolben als Differenzkol-
ben ausgebildet ist und daB der von der kleineren Kol-
benflache begrenzte Raum des Steuerzylinders mit der
Steuerdruckquelle dauernd verbunden ist und der von
der gréBeren Kolbenflache begrenzte Raum des Steu-
erzylinders Uber das Wegeventil mit der Steuerdruck-
quelle oder einem drucklosen Raum verbindbar ist,
wobei der Ventilschieber in einer Steuerstellung die Ver-
bindung zwischen der Steuerdruckquelle und dem von
der gréBeren Kolbenflache begrenzten Steuerzylinder-
raum freigibt und in wenigstens einer weiteren Steuer-
stellung diese Verbindung sperrt und die Verbindung mit
dem drucklosen Raum freigibt.

Zur Vereinfachung des Aufbaus ist an einer weiteren
bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgemaBen
Bearbeitungsmaschine als Steuerdruckquelle die
Antriebsdruckquelle vorgesehen.

Stutzt sich der drehbar gelagerte Klemmbacken
Uber eine Stltzrolle an der Steuerkurve ab, so wird hier-
durch die an der Kontakiflaiche zwischen der Steuer-
kurve und dem zugeordneten Klemmbacken auftretende
Reibung vermindert, und es ergibt sich ein leichtgangi-
ger mechanischer Verschwenkantrieb fir den Klemm-
backen.

Damit an erfindungsgemafBen Bearbeitungsmaschi-
nen das zu bearbeitende Werkstlck vor Beginn des
Bearbeitungsvorgangs méglichst einfach und zeitspa-
rend an der Werksttckfiihrung festgelegt werden kann,
istin zweckmaBiger Ausgestaltung der Efindung vorge-
sehen, daB der Ventilschieber mittels eines Uberbriik-
kungssteuerdrucks beaufschlagt in eine die Verbindung
zwischen dem Steuerzylinder und der Steuerdruck-
quelle freigebende und/oder in eine diese Verbindung
sperrende Stellung verschiebbar ist. Mittels des Uber-
brickungssteuerdrucks lassen sich die Haltevorrichtun-
gen unabhangig von einem Kontakt zwischen dem
Schaltelement und dem gegentiber dem Bearbeitungs-
kopf ortsfesten Anschlag in diejenige Stellung steuern,
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in der sie das Werkstlick freigeben. In dieser Stellung
der Haltevorrichtungen kann zur Vorbereitung des Bear-
beitungsvorgangs das zu bearbeitende Werkstickin die
Haltevorrichtungen eingelegt werden. ZweckmaBiger-
weise sind die Ventilschieber samtlicher Schaltelemente
gleichzeitig mit dem Uberbriickungssteuerdruck beauf-
schlagbar, so daB das zu bearbeitende Werkstlck in
samtliche Haltevorrichtungen gleichzeitig eingelegt wer-
den kann. Die auf diese Art und Weise erreichbare Mini-
mierung der Ristzeiten der Bearbeitungsmaschine tragt
zu einer Minimierung der Gesamtdauer der Werkstlck-
bearbeitung bei.

Im Falle einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form der erfindungsgemaBen Bearbeitungsmaschine ist
zur Steuerung der Haltevorrichtungen unabhangig von
einem Kontakt zwischen dem Ventilschieber und dem
gegenlber dem Bearbeitungskopf ortsfesten Anschlag
vorgesehen, dafB der Ventilschieber zwei teleskopartig
in Verschieberichtung aneinander gefuhrte Teilschieber
aufweist, welche gegen eine Rickstellkraft gegeneinan-
der verschiebbar sind, wobei der erste Teilschieber dem
gegenlber dem Bearbeitungskopf ortsfesten Anschlag
zugeordnet und der zweite Teilschieber mittels des Uber-
brickungssteuerdrucks beaufschlagt relativ zu dem
ersten Teilschieber in die die Verbindung zwischen dem
Steuerzylinder und der Steuerdruckquelle freigebende
und/oder in die diese Verbindung sperrende Stellung
verschiebbar ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand schemati-
scher Darstellungen eines Ausfihrungsbeispiels néher
erlautert. Es zeigen:

eine Stanzmaschine mit Werk-
stuckfihrung in der Seitenan-
sicht,

Fig. 1

Fig. 2 eine ausschnittsweise Draufsicht

auf die Werkstiickebene in Fig. 1,
Fig. 3 das hydraulische Schaltscheme
einer  Werkstick-Haltevorrich-
tung an der Stanzmaschine nach
den Fign. 1 und 2,
Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer
Werkstluck-Haltevorrichtung an
der Stanzmaschine nach den
Fign. 1 und 2 einschlieBlich des
Schaltelements der Werkstlck-
Haltevorrichtung,
Fig. 5 eine vergroBerte Schnittdarstel-
lung des Schaltelements nach
Fig. 4 und
Fig. 6a bis Fig. 6¢ den Ausschnitt A aus Fig. 5 in
verschiedenen Schaltstellungen.
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Wie den Fign. 1 und 2 zu entnehmen ist, umfaBt die
dargestellte Bearbeitungsmaschine einen Stander 1 mit
einem Maschinenoberteil 2 sowie einem Maschinenun-
terteil 3. In dem Zwischenraum zwischen dem Maschi-
nenoberteil 2 und dem Maschinenunterteil 3 ist eine
Werkstlckfiihrung 4 angeordnet, mittels derer ein Werk-
stlick in Form einer Blechtafel 5 in einer horizontalen
Ebene relativ zu einer Stanzstation 6 am vorderen Ende
des Standers 1 verschoben werden kann.

Die Stanzstation 6 besteht im wesentlichen aus
einem an dem Maschinenoberteil 2 gelagerten Bearbei-
tungskopf 7 mit einem auf und ab bewegbaren Stempel
8 sowie aus einer auf dem Maschinenunterteil 3 abge-
stitzten Matrizenaufnahme 9, in der eine nicht darge-
stellte Matrize gehalten ist. Die Werkstlckfuhrung 4
umfaBt einen Fihrungswagen 10, der mittels eines
Motors 11 angetrieben in Richtung eines Doppelpfeils 12
verfahrbar ist. Zu diesem Zweck kdmmt ein auf der
Antriebswelle des Motors 11 montiertes Ritzel mit einer
an dem Maschinenunterteil 3 angebrachten Zahnstange
13. Eine Querschiene 14 ist an dem Fuhrungswagen 10
quer zu dessen Bewegungsrichtung in Richtung eines
Doppelpfeils 15 verschiebbar gefiihrt. Angetrieben wird
die Querschiene 14 Uber einen Motor 16, der Uber ein
Antriebsritzel 17 eine mit der Querschiene 14 fest ver-
bundene Zahnstange 18 beaufschlagt.

An der der Stanzstation 6 zugewandten Seite sind
mit der Querschiene 14 insgesamt sechs Fuhrungsge-
hause 19 starr verbunden. Im Innern der Fihrungsge-
hause 19 ist jeweils eine Haltevorrichtung in Form einer
Pratze 20 relativ zu dem Fihrungsgehduse 19 in Rich-
tung des Doppelpfeils 12 verschiebbar gefuhrt. In Fig. 2
sind lediglich vier der insgesamt sechs Fihrungsge-
hause 19 bzw. Pratzen 20 gezeigt. Ein als Totbereichs-
kulisse 21 ausgebildeter Anschlag ist mit der
Matrizenaufnahme 9 fest verbunden und definiert einen
Gefahrenbereich um den Bearbeitungskopf 7. Der Tot-
bereichskulisse 21 zugeordnet ist ein an jeder der Prat-
zen 20 mit dieser jeweils verschiebbar angebrachtes
Schaltelement 22.

Wie insbesondere aus Fig. 2 hervorgeht, ist eine Ik-
kenlose Bearbeitung der Randbereiche der Blechtafel 5
nur méglich, wenn die einzelnen Haltevorrichtungen 20
vortibergehend von der Blechtafel 5 geldst werden. Nur
unter dieser Voraussetzung ist der ansonsten von der
betreffenden Haltevorrichtung 20 abgedeckte Bereich
der Blechtafel 5 fur den Stempel 8 des Bearbeitungs-
kopfs 7 zuganglich.

Wird die Blechtafel 5 durch Verschieben der Quer-
schiene 14 beispielsweise in Fig. 2 nach oben bewegt,
so lauft das Schaltelement 22 der in Fig. 2 dem Bearbei-
tungskopf 7 benachbarten unteren Pratze 20 auf die Tot-
bereichskulisse 21 auf. Infolgedessen wird diese Pratze
20 gedffnet und relativ zu dem Werkstiick und dem zuge-
hérigen Fihrungsgehause 19 linear in Richtung auf die
Querschiene 14 verfahren. Diese zurlickgezogene Stel-
lung behélt die Pratze 20 bei, solange sich das Schalt-
element 22 mit der Totbereichskulisse 21 in Kontakt
befindet. Die Blechtafel 5 ist wahrend dieser Zeit mittels
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der Gbrigen Pratzen 20 an der Werkstulckflhrung 4 fest-
gelegt. Sobald die in Fig. 2 untere Pratze 20 den Bear-
beitungskopf 7 der Stanzmaschine mit einem durch die
Totbereichskulisse 21 vorgegebenen Abstand passiert
hat, endet der Kontakt zwischen dem betreffenden
Schaltelement 22 und der Totbereichskulisse 21, und die
Pratze 20 wird in ihre Ausgangslage an der Blechtafel 5
zurtickverfahren und an dieser festgelegt.

Die technischen Mittel, die den vorstehend
beschriebenen Funktionsablauf erméglichen sowie
deren Zusammenwirken sind in Fig. 3 im Prinzip und ins-
besondere in Fig. 4 im einzelnen veranschaulicht.

Als Schaltelement 22 wird ein hydraulisches Wege-
ventil mit einem Ventilschieber 23 verwendet, der sich
bei entsprechender Anordnung der zugeordneten
Pratze 20 gegeniber dem Bearbeitungskopf 7 Uber eine
Tastrolle 24 an der Totbereichskulisse 21 abstitzt. Der
Ventilschieber 23 kann flinf Schieberstellungen |, 11, 111,
IV, V einnehmen.

Zur Verschiebung der Pratze 20 relativ zu der Blech-
tafel 5 und dem Fihrungsgehause 19 und somit relativ
zu der Werkstlickfihrung 4 dient eine aus einem
Antriebskolben 25 sowie einem Antriebszylinder 26
bestehende  Antriebskolben-Antriebszylinder-Einheit
27. Der Antriebskolben 25 ist als doppeltwirkender Dif-
ferenzkolben ausgebildet und Uber eine Kolbenstange
28 an dem Fihrungsgehduse 19 festgelegt. Der
Antriebszylinder 26 ist mit der Pratze 20 verbunden.

Der Ringraum des Antriebszylinders 26 ist Gber eine
zentrale Bohrung 29 an eine als Antriebsdruckquelle die-
nende Hydraulikpumpe 30 angeschlossen und wird von
dieser permanent mit unter Antriebsdruck stehender
Hydraulikfliissigkeit beaufschlagt. Der Zylinderraum des
Antriebszylinders 26 an der dem Ringraum abgewand-
ten Seite des Antriebskolbens 25 ist Uber eine Hydrau-
likleitung 31 mit einem ArbeitsanschluB des Wegeventils
22 verbunden.

Ein Steuerzylinder 32 sowie ein Steuerkolben 33 bil-
den eine Steuerkolben-Steuerzylinder-Einheit 34. Auch
der Steuerkolben 33 ist als doppeltwirkender Differenz-
kolben ausgebildet. Der von der kleineren Kolbenflache
begrenzte Steuerzylinderraumist tiber eine Druckleitung
35, die teilweise als zentrale Langsbohrung im Innern
einer mit dem Fuhrungsgehause 19 verbundenen Flh-
rungsstange 36 verlduft, permanent mit der auch als
Steuerdruckquelle genutzten Hydraulikpumpe 30 ver-
bunden. Eine Hydraulikleitung 37 verbindet den von der
groBeren Flache des Steuerkolbens 33 begrenzten
Steuerzylinderraum mit dem zweiten Arbeitsanschiuf
des Wegeventils 22.

Das Wegeventil 22 schliellich ist Gber eine Pum-
penleitung 38 an die Hydraulikpumpe 30 angeschlossen
und Uber eine Tankleitung 39 mit einem nicht dargestell-
ten, drucklosen, im Sinne von unter Umgebungsdruck
stehenden, Hydrauliktank verbunden.

Mit dem Steuerkolben 33 einsttickig ausgebildet ist
ein Spannkolben 40, der an seinem dem Steuerkolben
33 abgewandten, keilférmigen Ende mit einer in Rich-
tung auf den Steuerkolben 33 ansteigenden Steuer-
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kurve 41 versehen ist. An der Steuerkurve 41 stiitzt sich
Uber eine Stutzrolle 42 ein Klemmbacken 43 der Pratze
20 ab. Der Klemmbacken 43 ist um eine Drehachse 44
drehbar gelagert und wird an der von der Stiitzrolle 42
abliegenden Seite von einer Druckfeder in Form einer
Spreizfeder 45 beaufschlagt. Ein starrer Klemmbacken
46 der Pratze 20 dient als Auflager fir die Blechtafel 5
sowie als Widerlager fur die Spreizfeder 45.

In der in den Fign. 3 und 4 dargestellten Ausgangs-
lage ist die Pratze 20 klemmend an der Blechtafel 5 fest-
gelegt. Der Ventilschieber 23 befindet sich in der
Schieberstellung |, in der er die Hydraulikpumpe 30 tiber
die Pumpenleitung 38 und die Hydraulikleitungen 31, 37
mit dem Raum des Antriebszylinders 26 an der dem
Ringraum abgewandten Seite des Antriebskolbens 25
bzw. mit dem von der gréBeren Flache des Steuerkol-
bens 33 begrenzten Raum des Steuerzylinders 32 ver-
bindet. Die Tankleitung 39 ist gesperrt. Auf beiden Seiten
des Antriebskolbens 25 steht in dem Antriebszylinder 26
derselbe Druck, namlich der von der Hydraulikpumpe 30
erzeugte Antriebsdruck an. Aufgrund der unterschiedli-
chen GroéBe der von dem Antriebsdruck beaufschlagten
Kolben- bzw. Zylinderflachen ist der Antriebszylinder 26
jedoch in seine in den Fign. 3 und 4 rechte Endstellung
verfahren. Entsprechendes gilt fir die mit dem Antriebs-
zylinder 26 verbundene Pratze 20. Aufgrund entspre-
chender Druck-Flachen-Verhaltnisse an der
Steuerkolben-Steuerzylinder-Einheit 34 nimmt der mit
dem Steuerkolben 33 einsttickig ausgebildete Spannkol-
ben 40 ebenfalls seine in den Fign. 3 und 4 rechte End-
stellung ein. In dieser Stellung beaufschlagt der
Spannkolben 40 Uber die Steuerkurve 41 den Klemm-
backen 43 in SchlieBrichtung.

LAuft nun der Ventilschieber 23 mit der an seinem
vorderen Ende angeordneten Tastrolle 24 im Laufe der
mittels der Werkstickfiihrung 4 bewerkstelligten Bewe-
gung der Blechtafel 5 auf die Totbereichskulisse 21 auf,
so wird er zunéchst in die Schieberstellung 1l verscho-
ben. In der Schieberstellung Il ist nach wie vor der Raum
des Antriebszylinders 26 an der dem Ringraum abge-
wandten Seite des Antriebskolbens 25 mit der Hydrau-
likpumpe 30 verbunden. Gesperrt ist in der
Schieberstellung Il die tiber die Pumpenleitung 38 her-
stellbare Verbindung der Hydraulikpumpe 30 mit dem
von der gréBeren Flache des Steuerkolbens 33 begrenz-
ten Steuerzylinderraum.

Eine fortgesetzte Bewegung des Wegeventils 22 in
Richtung aufdie Totbereichskulisse 21 flihrt zu einer Ver-
schiebung des Ventilschiebers 23 in seine Schieberstel-
lung lll. In der Schieberstellung Il verbindet der
Ventilschieber 23 den vonder gréBeren Flache des Steu-
erkolbens 33 begrenzten Steuerzylinderraum Uber die
Hydraulikleitung 37 und die Tankleitung 39 mit dem
drucklosen Hydrauliktank. In dieser Schaltstellung des
Wegeventils 22 verdrangt der Steuerkolben 33 unter der
Wirkung des in dem Ringraum des Steuerzylinders 32
anstehenden Hydraulikdruckes die Hydraulikflissigkeit
aus dem von der gréBeren Flache des Steuerkolbens 33
begrenzten Steuerzylinderraum. Damit verbunden ist
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eine Verschiebung des Spannkolbens 40 in den Fign. 3
und 4 nach links. Von der Spreizfeder 45 beaufschlagt
kann nun der Klemmbacken 43 in seine Offnungsstel-
lung verschwenken, in der er die Blechtafel 5 freigibt.

Bei forigesetzter Bewegung der Werkstiickflihrung
4 in Richtung auf die Totbereichskulisse 21 wird der Ven-
tilschieber 23 in seine Schieberstellung 1V tberfuhrt. In
der Schieberstellung IV ist die tber die Pumpenleitung
38 herstellbare Verbindung zwischen der Hydraulik-
pumpe 30 und dem Raum des Antriebszylinders 26 an
der dem Ringraum abgewandten Seite des Antriebskol-
bens 25 gesperrt. Die Pratze 20 ist nach wie vor in Off-
nungsstellung gesteuert.

Bei fortgesetztem Auflaufen des Ventilschiebers 23
auf die Totbereichskulisse 21 wird schlieBlich der Raum
des Antriebszylinders 26 an der dem Ringraum abge-
wandten Seite des Antriebskolbens 25 Uber den Ventil-
schieber 23 mit der drucklosen Tankleitung 39
verbunden. In dieser Schaltstellung V des Wegeventils
22 kann der Antriebskolben 25 unter der Wirkung des in
dem Ringraum anstehenden und von der Hydraulik-
pumpe 30 erzeugten Antriebsdruckes die auf der
Gegenseite anstehende Hydraulikflissigkeit verdran-
gen. Dementsprechend verschiebt sich der Antriebszy-
linder 26 gemeinsam mit der damit verbundenen Pratze
20 in den Fign. 3 und 4 nach links. Die zuvor bereits
getffinete Pratze 20 wird folglich von der Blechtafel 5
wegbewegt und gegeniiber dem Bearbeitungskopf 7 der
Stanzstation 6 zurlickgezogen. Diese Rlckzugsbewe-
gung endet, sobald der mit der Pratze 20 bewegte Ven-
tilschieber 23 von der Totbereichskulisse 21 so weit
entfernt ist, daB er von der Kraft einer symbolisierten
Feder 47 beaufschlagt von der Schieberstellung V in die
Schieberstellung IV zurlickverschoben wird.

Die Totbereichskulisse 21 ist gegeniiber dem Bear-
beitungskopf 7 derart angebracht, daB die Pratze 20
stets auBerhalb des Gefahrenbereichs um den Bearbei-
tungskopf 7 gehalten wird. AuBerdemistdie Totbereichs-
kulisse 21 derart ausgebildet, daB der Kontakt mit dem
Ventilschieber 23 endet, sobald die Pratze 20 den Bear-
beitungskopf 7 mit einem gewissen Sicherheitsabstand
passiert hat. Sobald die Pratze 20 diese Position erreicht
hat, wird der Ventilschieber 23 freigegeben und dieser
durchlauft dann zunéchst die Schieberstellungen Il und
I, in denen die gedffnete Pratze 20 an die Blechtafel 5
zurlckverfahren wird, ehe er wieder die Schieberstel-
lung | einnimmt, in der die Pratze 20 geschlossen und
an der Blechtafel 5 festgelegt wird.

Eine in Fig. 3 angedeutete Hubkolben-Hubzylinder-
Einheit 48 dient zum Heben und Senken der Totbe-
reichskulisse 21. Ein Absenken der Totbereichskulisse
ist beispielsweise in Féllen zu erméglichen, in denen die
Bearbeitungswerkzeuge an der Stanzstation 6 mit Hilfe
der Werksttickfihrung 4 gewechselt werden kénnen und
zu diesem Zweck die Werksthckflhrung 4 in den Nah-
bereich des Bearbeitungskopfs 7 bzw. der Matrizenauf-
nahme 9 verfahren werden muB. In Fig. 3 gestrichelt
angedeutet ist die Totbereichskulisse 21 in der abge-
senkten Stellung.
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Damit die Werksttickflihrung 4 vor Beginn des Bear-
beitungsvorgangs mit der zu bearbeitenden Blechtafel 5
beladen werden kann bzw. damit die Blechtafel 5 nach
Beendigung der Bearbeitung von der Werkstlckfiihrung
4 abgenommen werden kann, sind die Pratzen 20 in Off-
nungsstellung zu schalten. Dies ist mittels der in den
Fign. 5 und 6 dargestellten Einrichtungen unabhéngig
von einem Kontakt zwischen dem Ventilschieber 23 und
der Totbereichskulisse 21 méglich.

Wie in Fig. 5dargestellt, istder Ventilschieber 23 aus
zwei in Verschieberichtung teleskopartig aneinander
gefuhrten Teilschiebern 49, 50 zusammengesetzt™ Der
Teilschieber 49 ist der Totbereichskulisse 21 zugeordnet
und wird bei Auflaufen auf diese verschoben. Dabei
ergeben sich die vorstehend beschriebenen Schaltvor-
gange.

Der im Innern des Teilschiebers 49 gefihrte Teil-
schieber 50 ist an einem Kolben 51 Uber eine Drucklei-
tung 52 mit einem pneumatischen
Uberbrickungssteuerdruck beaufschlagbar. Steuerkan-
ten 53, 54 des inneren Teilschiebers 50 sind Steuerkan-
ten an dem auBeren Teilschieber 49 zugeordnet.

Fig. 6a zeigt die gegenseitige Anordnung der Steu-
erkanten 53, 54 an dem inneren Teilschieber 50 gegen-
Uber den zugeordneten Steuerkanten an dem &duBeren
Teilschieber 49 in der Ausgangsstellung des Schaltele-
mentes 22. In dieser Ausgangsstellung nimmt das
Schaltelement 22 die Schaltstellung | gemaB Fig. 3 ein,
d.h. die zugeordnete Pratze 20 ist in ihre von der Quer-
schiene 14 abliegende Endstellung verschoben und in
SchlieBstellung gesteuert. Soll nun die Pratze 20 getff-
net werden, um das Einlegen eines zu bearbeitenden
Werkstlicks zu ermdglichen, so wird der innere Teilschie-
ber 50 an dem Kolben 51 mit pneumatischem Uberbrik-
kungssteuerdruck beaufschlagt. Infolgedessen
verschiebt sich der innere Teilschieber 50 relativ zu dem
auBeren Teilschieber 49, der sich wie aus Fig. 5 ersicht-
lich an dem Gehause des Steuerventils 22 abstutzt, bis
die Steuerkanten 53, 54 die in Fig. 6b gezeigte Stellung
einnehmen. In dieser Stellung sperren die Steuerkanten
53, 54 die Hydraulikleitung 37 gegen die Pumpenleitung
38 und geben gleichzeitig die Verbindung zwischen der
Hydraulikleitung 37 und der Tankleitung 39 frei. Dement-
sprechend kann der Steuerkolben 33 unter der Wirkung
des in dem von seiner kleineren Flache begrenzien
Raum des Steuerzylinders 32 permanent anstehenden
Druckes in Fig. 3 nach links verschoben werden. Damit
verbunden ist, wie bereits vorstehend beschrieben, eine
gleichgerichtete Bewegung des Spannkolbens 40 und
demzufolge ein Verschwenken des drehbar gelagerten
Klemmbagckens 43 in Offnungsstellung. Nunmehr kann
das zu bearbeitende Werkstiick auf dem starren Klemm-
backen 46 der Pratze 20 abgelegt werden.

Infolge einer Entlastung des Kolbens 51 von dem
zuvor wirkenden pneumatischen Uberbriickungssteuer-
druck verschiebt sich der innere Teilschieber 50 in seine
Ausgangslage zurlick, in der die Steuerkanten 53, 54 die
in Fig. 6a dargestellte Lage einnehmen. Nunmehr ist die
Pumpenleitung 38 wieder mit der Hydraulikleitung 37
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verbunden, und die Hydraulikpumpe 30 beaufschlagt
den von der gréBeren Flache des Steuerkolbens 33
begrenzten Raum des Steuerzylinders 32. Infolgedes-
sen wird der Steuerkolben 33 in die in Fig. 3 dargestellte
Ausgangslage zurlickverschoben, in der der schwenk-
bare Klemmbacken 43, tiber den Spannkolben 40 beta-
tigt, das zu bearbeitende Werkstlck beaufschlagt.

Der Vollstandigkeit halber ist in Fig. 6¢ die Lage der
Steuerkanten 53, 54 des inneren Teilschiebers 50 in
demjenigen Betriebszustand des Wegeventils 22 darge-
stellt, in dem der innere Teilschieber 50 unbelastet und
der auf die Totbereichskulisse 21 aufgelaufene auBere
Teilschieber 49 in seine die zu dem Steuerzylinder 32
fuhrende Hydraulikleitung 37 sperrende Stellung ver-
schoben ist.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsmaschine, insbesondere Stanzma-
schine, mit einem Bearbeitungskopf (7) sowie einer
relativ zu diesem bewegbaren Werkstlckflhrung
(4), an der wenigstens zwei an dem Werksttck (5)
gesteuert festlegbare und mittels mit einer Energie-
quelle in Verbindung stehender Antriebsmittel relativ
zu dem Werkstuck (5) und der Werksttickfiihrung (4)
bewegbare Haltevorrichtungen (20) fur das Werk-
stiick (5) vorgesehen sind, wobei die Antriebsmittel
der Haltevorrichtungen (20) Gber jeweils wenigstens
ein mit dem Werkstlick (5) gekoppelt bewegbares
Schaltelement (22) mit der Energiequelle in Verbin-
dung stehen und wobei dem Schaltelement (22) ein
gegenlber dem Bearbeitungskopf (7) orisfester
Anschlag (21) zugeordnet ist und die betreffende
Haltevorrichtung (20) bei auf den Anschlag (21) auf-
gelaufenem Schaltelement (22) in eine das Werk-
stuick (5) freigebende Stellung gesteuert und relativ
zu dem Werkstiick (5) in eine Stellung mit einem
Sicherheitsabstand von dem Bearbeitungskopf (7)
bewegt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schaltelement (22) mit der zugeordneten Haltevor-
richtung (20) verbunden ist und einen Schaltschie-
ber aufweist, welcher sich in auf den Anschlag (21)
aufgelaufener Stellung in Richtung auf den
Anschlag (21) kraftbeaufschlagt an diesem abstiitzt,
wobei der Schaltschieber in wenigstens einer Schie-
berstellung die Energiequelle mit den Antriebsmit-
teln der zugeordneten Haltevorrichtung (20)
verbindet und in wenigstens einer weiteren Schie-
berstellung diese Verbindung unterbricht.

2. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, wobei die
Haltevorrichtungen (20) jeweils mittels eines Ver-
schiebeantriebs mit wenigstens einer Antriebskol-
ben-Antriebszylinder-Einheit (27) als Antriebsmittel
relativ zu dem Werkstiick (5) und der Werksttickfih-
rung (4) verschiebbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daB die Antriebskolben-Antriebszylinder-
Einheit (27) Uber das Schaltelement (22) mit einer
Antriebsdruckquelle (30) in Verbindung steht, wobei

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

als Schaltelement (22) ein Wegeventil (22) mit
einem Ventilschieber (23) als Schaltschieber vorge-
sehen ist, welcher in wenigstens einer Schieberstel-
lung (I, I, lll) die Verbindung zwischen der
Antriebsdruckquelle (30) und der Antriebskolben-
Antriebszylinder-Einheit (27) freigibt und in wenig-
stens einer weiteren Schieberstellung (IV, V) sperrt.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Antriebszylinder (26) mit
der Haltevorrichtung (20) verbunden ist und der
Antriebskolben (25) als doppelt wirkender Kolben
ausgebildet und Giber eine Kolbenstange (28) mitder
Werksttckfihrung (4) verbunden ist und daB der
Ringraum des Antriebszylinders (26) mit der
Antriebsdruckquelle (30) dauernd verbundenist und
der Zylinderraum an der dem Ringraum abgewand-
ten Seite des Antriebskolbens (25) tber das Wege-
ventil (22) mit der Antriebsdruckquelle (30) oder
einem drucklosen Raum verbindbar ist, wobei der
Ventilschieber (23) in wenigstens einer Schieber-
stellung (I, II, 1) die Verbindung zwischen der
Antriebsdruckquelle (30) und dem Zylinderraum an
der dem Ringraum abgewandten Seite des
Antriebskolbens (25) freigibt und in einer weiteren
Schieberstellung (V) diese Verbindung sperrt und
die Verbindung zwischen dem Zylinderraum an der
dem Ringraum abgewandten Seite des Antriebskol-
bens (25) und dem drucklosen Raum freigibt.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 2 oder 3 mit
einem hydraulischen Verschiebeantrieb, dadurch
gekennzeichnet, daB als Schaltelement (22) ein
hydraulisches Wegeventil (22) vorgesehen ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventil-
schieber (23) mittels eines Federelementes in Rich-
tung auf den Anschlag (21) kraftbeaufschlagt ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventil-
schieber (23) mittels der Antriebsdruckquelle (30) in
Richtung auf den Anschlag (21) kraftbeaufschlagt
ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltevor-
richtungen (20) mittels des jeweils zugeordneten
Schaltelementes (22) gesteuert an dem Werkstlick
(5) festlegbar sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 7, wobei die
Haltevorrichtungen (20) jeweils wenigstens zwei
Klemmbacken (43, 46) aufweisen, zwischen denen
das festgelegte Werkstiick (5) kklemmend gehalten
ist und von denen wenigstens einer um eine Dreh-
achse (44) drehbar gelagert ist und wobei als
Schaltelement (22) ein Wegeventil (22) mit einem
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Ventilschieber (23) vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der drehbar gelagerte Klemmbacken
(43) an der dem Werkstlick (5) abgewandten Seite
der Drehachse (44) diese Uiberragt und sich an einer
in Gegenrichtung des Werkstlicks (5) ansteigenden
Steuerkurve (41) abstltzt, welche mit einem in
einem Steuerzylinder (32) geflihrten Steuerkolben
(33) verbunden und an diesem parallel zu der Werk-
stlckebene verschiebbar ist und daB der Steuerzy-
linder (32) Uber das Wegeventil (22) mit einer
Steuerdruckquelle (30) verbindbar ist, wobei der
Ventilschieber (23) des Wegeventils (22) in wenig-
stens einer Steuerstellung (I) eine Verbindung zwi-
schen dem Steuerzylinder (32) und der
Steuerdruckquelle (30) freigibt und in wenigstens
einer weiteren Steuerstellung (11, 111, 1V, V) diese Ver-
bindung sperrt.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Steuerkolben (33) als Dif-
ferenzkolben ausgebildet ist und dafB der von der
kleineren Kolbenflache begrenzte Raum des Steu-
erzylinders (32) mit der Steuerdruckquelle (30) dau-
ernd verbunden ist und der von der gréBeren
Kolbenflache begrenzte Raum des Steuerzylinders
(32) tiber das Wegeventil (22) mit der Steuerdruck-
quelle (30) oder einem drucklosen Raum verbindbar
ist, wobei der Ventilschieber (23) in einer Steuerstel-
lung (1) die Verbindung zwischen der Steuerdruck-
quelle (30) und dem von der gréBeren Kolbenflache
begrenzten Steuerzylinderraum freigibt und in
wenigstens einer weiteren Steuerstellung (111, IV, V)
diese Verbindung sperrt und die Verbindung mitdem
drucklosen Raum freigibt.

Bearbeitungsmaschine wenigstens nach den
Anspriichen 2 und 8, dadurch gekennzeichnet, daf
als Steuerdruckquelle (30) die Antriebsdruckquelle
(30) vorgesehen ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich der
drehbar gelagerte Klemmbacken (43) Uber eine
Stutzrolle (42) an der Steuerkurve (41) abstitzt.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventil-
schieber (23) mittels eines Uberbriickungssteuer-
drucks beaufschlagt in eine die Verbindung
zwischen dem Steuerzylinder (32) und der Steuer-
druckquelle (30) freigebende und/oder in eine diese
Verbindung sperrende Stellung verschiebbar ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ventilschieber (23) zwei
teleskopartig in Verschieberichtung aneinander
gefiihrte Teilschieber (49, 50) aufweist, welche
gegen eine Ruckstellkraft gegeneinander ver-
schiebbar sind, wobei der erste Teilschieber (49)
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dem gegeniber dem Bearbeitungskopf (7) ortsfe-
sten Anschlag (21) zugeordnet und der zweite Teil-
schieber (50) mittels des
Uberbriickungssteuerdrucks beaufschlagt relativ zu
dem ersten Teilschieber (49) in die die Verbindung
zwischen dem Steuerzylinder (32) und der Steuer-
druckquelle (30) freigebende und/oder in die diese
Verbindung sperrende Stellung verschiebbar ist.
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