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(54) Bearbeitungsmaschine

(57) Es wird eine Bearbeitungsmaschine vorge-
schlagen, die nach einem Ausfiihrungsbeispiel zwei
zueinander parallele Arbeitsplatten (5e¢,63e) und ein
zwischen den Arbeitsplatten (5e,63e) untergebrachtes
Antriebssystem (11e) umfaBt. Jede der Arbeitsplatten
(5e,63e) weist an ihrer von der jeweils anderen
Arbeitsplatte (5¢,63e) abgewandten duBeren Hauptsei-
tenflaiche (105e,74e) eine Mehrzahl Offnungen
(19pe,19,e,65pe,65,e) auf, an welchen Bearbeitungs-
einheiten 9e,94e) anbringbar und durch die Offnun-
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gen (19pe,19,e,65pe,65,e) hindurch antriebsmaig mit
dem Antriebssystem (11e) kuppelbar sind. Bei einer
(5e) der Arbeitsplatten (5e,63e) ist zumindest ein Teil
(19pe) der Ofinungen (19pe,19,e) kreisiérmig verteilt
angeordnet, wahrend die Offnungen (65pe,65) der
anderen Arbeitsplatte (63e) langs wenigstens einer zu
dieser Arbeitsplatte (63e) parallelen Geraden angeord-
net sind.

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.14.12/3.4



1 EP 0 790 088 A2 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine.
Insbesondere betrifft sie einen Stanz- oder/und Biege-
automat zur Bearbeitung von Draht- oder/und Bandma-
terial. Alternative oder =zusatzliche Bearbeitungs-
optionen der Bearbeitungsmaschine kénnen Schwei-
Ben oder/und Zusammenbauen (Assemblieren) von
ggf. vorgebogenen oder/und vorgestanzten Werkstlk-
ken aus solchem Draht- oder Bandmaterial sein.

Aus der DE-OS 15 27 922 ist eine Bearbeitungsma-
schine mit einer Arbeitsplatte bekannt, an deren einer
Seite ein einziges, zentrales Hohlzahnrad drehbar gela-
gert ist. Die Arbeitsplatte enthalt kreisférmig Gber den
Umfang des Hohlzahnrads verteilt eine Mehrzahl von
Durchtrittséffnungen, durch die hindurch Bearbeitungs-
einheiten von der anderen Seite der Arbeitsplatte her
mit dem Hohlzahnrad antriebsmaBig kuppelbar sind.
Hierzu weisen die Bearbeitungseinheiten eine die
jeweilige Durchtrittsdffnung durchsetzende Antriebs-
welle auf, die ein mit dem Hohlzahnrad kimmendes Rit-
zel tragt. Die Drehung der Antriebswelle wird in eine
zyklische Hin- und Herbewegung eines an der Bearbei-
tungseinheit beweglich gefihrten Werkzeugschlittens
umgeformt, welcher ein geeignetes Bearbeitungswerk-
zeug tragt.

Die Ausfuhrungsform nach der DE-OS 15 27 922
eignet sich insbesondere fir Bearbeitungsvorgange,
bei denen die Bearbeitungseinheiten annahernd radial
zu einer zentral liegenden Bearbeitungsstelle hin arbei-
ten. Die Bearbeitung der Werkstlicke an dieser Bearbei-
tungsstelle erfolgt dabei wahrend eines Zyklus des
Maschinentakts durch eine oder mehrere Bearbeitungs-
einheiten. Da die Werkstlicke wegen der kreisférmigen
Verteilung der Bearbeitungseinheiten von allen Seiten
her bearbeitet werden kénnen, lassen sich mit einer
derartigen Maschine besonders gut symmetrische
Teile, z. B. Hilsen aus Bandmaterial, biegen. Es sind
aber auch kleinere Montagearbeiten méglich.

Daneben ist aus der DE 32 05 493 C2 eine Bear-
beitungsmaschine bekannt, bei der zum Antrieb von an
einer Bearbeitungsseite einer Arbeitsplatte anbringba-
ren Bearbeitungseinheiten eine Schneckenwelle vorge-
sehen ist, welche an einer Rickseite der Arbeitsplatte
parallel zu dieser verlaufend angeordnet ist. Uber die
Lange der Schneckenwelle verteilt sind langs wenig-
stens einer Geraden mehrere Durchtrittséffnungen in
der Arbeitsplatte vorgesehen, durch die hindurch die
Bearbeitungseinheiten mit der Schneckenwelle in
Antriebsverbindung stehen. Diese Antriebsverbindung
ist wiederum Uber Antriebswellen hergestellt, welche
die Durchtrittséffnungen durchsetzen und ein mit der
Schneckenwelle kimmendes Schneckenrad tragen.

Mit der Ausfihrungsform nach der DE 32 05 493
C2 ist zum einen die Bearbeitung relativ langer Werk-
stlicke méglich. Diese kénnen wahrend eines Maschi-
nentakts an verschiedenen Stellen ihrer Lange
gleichzeitig von mehreren Bearbeitungseinheiten bear-
beitet werden. Zum anderen kénnen bei einer derarti-
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gen Maschine  mehrere  aufeinanderfolgende
Bearbeitungsorte eingerichtet werden, die von kurzen
Werkstlicken nacheinander durchlaufen werden. An
jedem Bearbeitungsort findet eine Partialbearbeitung
statt, wobei ein voller Zyklus des Maschinentakis fir
jede Partialbearbeitung zur Verfligung steht. Die verfug-
bare Gesamtbearbeitungszeit fir ein Werkstlck kann
so wesentlich vergréBert werden. Dies kann zur Durch-
fuhrung komplexer Bearbeitungsvorgange ausgenutzt
werden. Z. B. kann ein Werkstlick zunachst gestanzt
und gebogen werden und sodann mit anderen Teilen
assembliert und verschweift werden. Zudem kénnen
komplizierte Verformungen auf mehrere, an verschiede-
nen Bearbeitungsorten stattfindende Teilverformungen
aufgeteilt werden, was eine sanftere, glattere Bewe-
gung der Bearbeitungswerkzeuge und damit gliinstigere
Kraft- und Beschleunigungsverhéltnisse erméglicht.

SchlieBlich ist aus der DE-OS 27 41 576 eine Bear-
beitungsmaschine bekannt, bei der zum Antrieb von
Bearbeitungseinheiten an der Riickseite einer Arbeits-
platte eine sich Uber die L&nge der Arbeitsplatte hinweg
erstreckende Kette aufeinanderfolgender, miteinander
kdmmender Stirnrader im wesentlichen gleicher GréBe
vorgesehen ist. Die Stirnradder werden von einem Ende
der Kette her angetrieben. Von einem einzigen, zentral
in der Arbeitsplatte angeordneten Zentralrad kann nicht
gesprochen werden. Durchtrittséffnungen fur Antriebs-
wellen der Bearbeitungseinheiten sind in annahernd
linearisierter Form langs jeweils eines Teils der
Umfangslinien der einzelnen Stirnrader vorgesehen.
Nachteilig bei dieser Ausfiihrungsform ist die Aufsum-
mierung des Spiels zwischen paarweise aufeinanderfol-
genden Stirnradern Uber die Kette hinweg. Dies
erfordert aufwendige MaBnahmen zur Spielreduzie-
rung, was beispielsweise durch eine magnetische
Bremsung des dem angetriebenen Stirnrad entgegen-
gesetzten, letzten Stirnrads in der Kette bewerkstelligt
werden kann.

Der Erfindung liegt nach einem ersten Aspekt die
Aufgabe zugrunde, eine Bearbeitungsmaschine mit
einem Zentralradantrieb &hnlich der DE-OS 15 27 922
s0 auszugestalten, dafB sie auch eine kreisfremde, ins-
besondere linearisierte Anordnung von Durchtrittsoff-
nungen erlaubt.

Bei der Lésung dieser Aufgabe geht die Erfindung
von einer Bearbeitungsmaschine aus, umfassend min-
destens eine Arbeitsplatte mit zwei Hauptseitenflachen,
ein Zentralrad, welches mit zur Arbeitsplatte im wesent-
lichen orthogonaler Drehachse einer ersten der Haupt-
seitenflaichen benachbart angeordnet ist und
mindestens einen zur Drehachse konzentrischen Zahn-
kranz aufweist, Antriebsmomentzufiihrmittel zum
Antrieb des Zentralrads und mindestens eine Anbrin-
gungsstelle an der zweiten der Hauptseitenflachen fur
eine unmittelbar vom Zentralrad angetriebene Bearbei-
tungseinheit, welche durch mindestens eine ihrer
Anbringungsstelle zugeordnete Direkitrieb-Offnung in
der Arbeitsplatte hindurch in Antriebsverbindung mit
einem Zahnkranz des Zentralrads steht oder bringbar
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ist, wobei diese Antriebsverbindung mindestens eine
die Direkttrieb-Offnung geradlinig und im wesentlichen
orthogonal zur Arbeitsplatte durchsetzende Antriebs-
wellenbaugruppe mit einem zu dieser konzentrischen
Ritzel umfaBt, welches unmittelbar mit dem Zahnkranz
des Zentralrads kdmmt.

Erfindungsgeman ist vorgesehen, daB der ersten
Hauptseitenflache der Arbeitsplatte benachbart ferner
mindestens ein Zwischenzahnradzug angeordnet ist,
welcher mit einem Zahnkranz des Zentralrads in kdm-
mendem Eingriff steht, daB die zweite Hauptseitenfla-
che der Arbeitsplatte ferner mindestens eine
Anbringungsstelle fir eine vom Zentralrad mittelbar
angetriebene Bearbeitungseinheit aufweist und daf der
Anbringungsstelle fir die mittelbar angetriebene Bear-
beitungseinheit mindestens eine Indirekttrieb-Offnung
in der Arbeitsplatte zugeordnet ist, durch welche hin-
durch die mittelbar angetriebene Bearbeitungseinheit
Uber mindestens eine ihr zugehérige, die Indirekttrieb-
Offnung geradlinig und im wesentlichen orthogonal zur
Arbeitsplatte durchsetzende Antriebswellenbaugruppe
mit einem zu dieser konzentrischen Ritzel in kimmen-
dem Eingriff mit einem Zwischenzahnrad des Zwi-
schenzahnradzugs steht oder bringbar ist, wobei die
Drehzahlen der Antriebswellenbaugruppen der unmit-
telbar angetriebenen Bearbeitungseinheit und der mit-
telbar angetriebenen Bearbeitungseinheit betrags-
maBig Ubereinstimmen.

Bearbeitungseinheit im Sinne der Erfindung ist im
weitesten Sinne jede der Bearbeitung zugefihrten
Materials fahige Einheit. Hierunter fallen nicht nur
Biege- oder Stanzeinheiten. Bearbeitungseinheiten
kénnen vielmehr auch Einspanneinheiten fur die zu
bearbeitenden Werkstiicke, Werkstiick-Transportein-
heiten, Materialeinzugsvorrichtungen oder Montage-
baugruppen sein.

Bei der erfindungsgeméBen Ldésung erméglicht die
Kombination des Zentralrads mit dem mindestens einen
Zwischenzahnradzug eine groBe Wahlfreiheit bei der
Lokalisierung der Offnungen in der Arbeitsplatte. Dies
erweitert zugleich die Einsatzméglichkeiten der
Maschine. So kann weiterhin mit einer kreisférmigen
Verteilung der Direkitrieb-Offnungen &hnlich der DE-OS
15 27 922 gearbeitet werden. Zuséatzlich bieten die Indi-
rekitrieb-Offnungen die Méglichkeit, Bearbeitungsein-
heiten von der Lage des Zentralrads unabhangig an der
Arbeitsplatte anzubringen, so daB z. B. eine lineari-
sierte Anordnung von Direkttrieb-Offnungen und Indi-
rekitrieb-Offnungen dhnlich den Ausfihrungsformen
nach der DE-OS 27 41 576 und DE 32 05 493 C2 erhal-
ten werden kann.

Durch die Vorsehung der Zwischenzahnradziige
kann sich ein unterschiedlicher Drehsinn von Ritzeln
ergeben, die mit dem Zentralrad bzw. mit einem Zwi-
schenzahnradzug kdmmen. Wenn zur Steuerung der
Werkzeuge der Bearbeitungseinheiten Kurvenscheiben
verwendet werden, die zusammen mit den Antriebswel-
lenbaugruppen der Bearbeitungseinheiten drehen,
kann diesem unterschiedlichen Drehsinn z. B. durch
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eine symmetrische Kurvenform Rechnung getragen
werden. Méglich wére auch, abhangig vom Drehsinn
umgekehrt an den Bearbeitungseinheiten anbringbare
Kurvenscheiben vorzusehen. Wichtig ist jedenfalls, daB
die Drehzahl der Ritzel stets betragsmaBig gleich ist
oder auf gleichen Betrag eingestellt werden kann, so
daB die unmittelbar und die mittelbar angetriebenen
Bearbeitungseinheiten taktgleich arbeiten kénnen.

Obwohl jeder Zwischenzahnradzug eine Mehrzahl
Zwischenzahnrader umfassen kann, ist vorzugsweise
pro Zwischenzahnradzug nur ein einziges Zwischen-
zahnrad vorgesehen, welches einerseits mit einem
Zahnkranz des Zentralrads und andererseits mit minde-
stens einem Ritzel einer mittelbar angetriebenen Bear-
beitungseinheit in kdmmendem Eingriff steht.
ZweckmaBigerweise kdnnen einem gemeinsamen Zwi-
schenzahnrad des Zwischenzahnradzugs mehrere, vor-
zugsweise zwei, Indirekitrieb-Offnungen in  der
Arbeitsplatte zugeordnet sein.

Wie bereits angesprochen, ist bei der erfindungs-
gemaBen Ldsung eine linearisierte Anordnung von
Direkttrieb-Offnungen und Indirekttrieb-Offnungen még-
lich. Dies kann in der Weise geschehen, daB minde-
stens zwei Indirekttrieb-Offnungen der Arbeitsplatte und
mindestens eine, vorzugsweise mindestens zwei,
Direkttrieb-Offnungen der Arbeitsplatte langs einer zur
Arbeitsplatte parallelen Geraden angeordnet sind.
Dabei kann langs einer zur Arbeitsplatte parallelen
Geraden beidseits mindestens einer Direkttrieb-Off-
nung mindestens je eine Indirekttrieb-Offnung angeord-
net sein, so daB langs einer Geraden eine gréBere Zahl
von Offnungen mit entsprechend vielfaltigen Positionie-
rungsméglichkeiten fur die Bearbeitungseinheiten
angeordnet sein kann. Die Positionierungsméglichkei-
ten fir die Bearbeitungseinheiten kénnen im Hinblick
auf ein méglichst breit gefachertes Einsatzspekirum der
Maschine ferner dadurch erweitert werden, daB auf
jeder von zwei zueinander parallelen Geraden, welche
einen einem Zahnkranzdurchmesser des Zentralrads
annahernd entsprechenden Abstand voneinander auf-
weisen, mindestens eine Direkitrieb-Offnung und min-
destens eine Indirekttrieb-Offnung angeordnet sind.
ZweckmaBigerweise wird man mindestens eine Direkt-
trieb-Offnung und mindestens zwei Indirekttrieb-Offnun-
gen oder umgekehrt langs mindestens einer Geraden
anordnen, welche im wesentlichen parallel zu einer
Materialzufihrungsrichtung der Bearbeitungsmaschine
verlauft. Ferner kann man bei annéhernd vertikaler Aus-
richtung der Hauptseitenflachen der Arbeitsplatte langs
wenigstens einer annahernd horizontalen Geraden min-
destens eine Direkttrieb-Offnung und mindestens zwei
Indirekttrieb-Offnungen anordnen oder umgekehrt.

Soweit es sich bei den Bearbeitungseinheiten um
Biegeeinheiten handelt, werden diese gewdhnlich Gber
eine einzige Antriebswellenbaugruppe und entspre-
chend ein einziges Ritzel angetrieben. Es ist aber auch
denkbar, einzelne Bearbeitungseinheiten Gber mehr als
ein Ritzel anzutreiben. Bei einer Stanzpresse beispiels-
weise kann durch zwei Antriebswellenbaugruppen eine
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erhohte PreBkraft erreicht werden. Um nun auch fir sol-
che Bearbeitungseinheiten die Méglichkeit der Anbrin-
gung an verschiedenen Stellen der Arbeitsplatte zu
schaffen, wird vorgeschlagen, dafB in der Arbeitsplatte
mindestens ein Paar Direkttrieb-Offnungen und minde-
stens ein Paar Indirekttrieb-Offnungen vorgesehen
sind, wobei die Offnungsabstande beider Paare ber-
einstimmen. Ein sehr breiter Einsatzbereich der
Maschine ergibt sich, wenn die Bearbeitungseinheiten
wahlweise zwischen verschiedenen Offnungspaaren
umgesteckt werden kénnen. Fir diesen Fall wird als
Steckbarkeitsbedingung gefordert, daB ein Paar von in
fester Winkelbeziehung zueinander stehenden Ritzeln
wahlweise mit einem Zahnkranz des Zentralrads oder
mit einem gemeinsamen Zwischenzahnrad des Zwi-
schenzahnradzugs in k&mmenden Eingriff bringbar
sind.

Die Arbeitsplatte kann eine Mehrzahl Direkitrieb-
Offnungen enthalten, welche auf einem Kreis um die
Drehachse des Zentralrads verteilt angeordnet sind.
Far diesen Fall wird in weiterer Ausbildung der Erfin-
dung vorgeschlagen, daB langs mindestens einer zur
Arbeitsplatte parallelen Geraden jeweils mindestens
zwei Indirekttrieb-Offnungen und mindestens eine
Direkitrieb-Offnung - oder umgekehrt - angeordnet sind,
wobei die der mindestens einen Geraden zugeordneten
Direkttrieb-Offnungen nur einen Teil aller in der Arbeits-
platte enthaltenen Direkitrieb-Offnungen bilden. Mit
anderen Worten heiBt dies, daB die Arbeitsplatte
zusétzlich Direkttrieb-Offnungen enthalt, welche keiner
der Geraden zugeordnet sind. Hierdurch eréffnet sich
ein breiteres Einsatzspektrum fiir die Arbeitsplatte, weil
sie sowohl Offnungen in linearisierter Anordnung als
auch Offnungen in kreisférmiger Anordnung bereitstellt.

Die eingangs diskutierten, bekannten Bearbei-
tungsmaschinen weisen entweder ausschliellich
Arbeitsplatten mit kreisférmiger Verteilung ihrer Offnun-
gen oder ausschlieBlich Arbeitsplatten mit linearisierter
Anordnung ihrer Offnungen auf. Daher bedarf es hoher
Investitionen, wenn man das durch beide Maschinenty-
pen gebotene Einsatzspekirum vollstandig abdecken
will. DemgemaB kann nach einem anderen Aspekt als
Aufgabe der Erfindung auch angesehen werden, eine
Bearbeitungsmaschine mit einem breiteren Einsatz-
spekirum als bisherige Bearbeitungsmaschinen zu
schaffen.

Im Hinblick auf diesen Aspekt geht die Erfindung
von einer Bearbeitungsmaschine aus, umfassend zwei
zueinander parallele Arbeitsplatten, von denen jede
eine der jeweils anderen Arbeitsplatte zugewandte
innere Hauptseitenflache und eine der jeweils anderen
Arbeitsplatte abgewandte &auBere Hauptseitenflache
aufweist, ein Antriebssystem zwischen den beiden
Arbeitsplatten und eine Mehrzahl an den &auBeren
Hauptseitenflachen der Arbeitsplatten vorgesehener
Anbringungsstellen fir Bearbeitungseinheiten, welche
durch den Anbringungsstellen zugeordnete Offnungen
in der jeweiligen Arbeitsplatte hindurch mit dem
Antriebssystem antriebsmaBig gekuppelt oder kuppel-
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bar sind.

Erfindungsgemaf wird dabei vorgeschlagen, daB
zumindest ein Teil der einer ersten der Arbeitsplatten
zugeordneten Offnungen annahernd auf einem Kreis
um eine zu den Arbeitsplatten im wesentlichen orthogo-
nale Mittelachse angeordnet ist und daB zumindest ein
Teil der der zweiten Arbeitsplatte zugeordneten Offnun-
gen im wesentlichen langs mindestens einer zu der
zweiten Arbeitsplatte parallelen Geraden angeordnet
ist.

Diese erfindungsgemaBe Ldésung vereinigt die sich
durch eine kreisférmige Anordnung der Offnungen und
eine lineare Anordnung der Offnungen ergebenden
Bearbeitungsoptionen in einer Maschine. In manchen
Einsatzfallen wird man an beiden Arbeitsplatiten unab-
hangig voneinander arbeiten kénnen, d. h. je nach
Bearbeitungsaufgabe die eine oder die andere Arbeits-
platte wéahlen. Das Antriebssystem kann flr jede
Arbeitsplatte ein eigenes Teilantriebssystem umfassen.
Die Teilantriebssysteme kénnen voneinander verschie-
den sein und unter Umstanden asynchron arbeiten. Bei-
spielsweise ist es vorstellbar, daB fir die erste
Arbeitsplatte ein Zentralradantrieb ahnlich der DE-OS
15 27 922 vorgesehen ist, wahrend die Bearbeitungs-
einheiten an der zweiten Arbeitsplatte Gber einen
Schneckenwellenantrieb ahnlich der DE 32 05 493 C2
angetrieben werden. Vorzugsweise werden allerdings
zueinander synchrone Teilantriebssysteme oder ein
beiden Arbeitsplatten gemeinsames Antriebssystem
vorgesehen sein, was die Mdglichkeit aufeinander
abgestimmter, koordinierter Tatigkeiten an beiden
Arbeitsplatten eréffnet. Insbesondere kénnen beide
Arbeitsplatten in die Bearbeitung ein und desselben
Werkstlicks einbezogen werden. Beispielsweise kénnte
ein Werkstlick zunachst an der ersten Arbeitsplatte
gestanzt und gebogen werden, anschlieBend zur zwei-
ten Arbeitsplatte transportiert werden und dort - ggf.
nach weiteren Biegebearbeitungen - mit anderen Werk-
stiicken verschweiBt und assembliert werden. Eine wei-
tere Mdglichkeit koordinierten Arbeitens an beiden
Arbeitsplatten besteht darin, Bearbeitungsvorgange an
einer Arbeitsplatte von der anderen Arbeitsplatte her zu
steuern. Als Beispiel sei hier ein Biegekern zum Biegen
von Hilsen genannt, der von einer Arbeitsplatte her zur
anderen Arbeitsplatte vorgeschoben wird, wo das zuge-
fahrte Material um den Biegekern gebogen wird.

Die nach dem weiteren Aspekt auf dem Kreis ange-
ordneten Offnungen der ersten Arbeitsplatte, die vor-
zugsweise Uber den gesamten Kreis verteilt angeordnet
sind und dabei annahernd gleiche Winkelabstande aui-
weisen kénnen, machen einen Zentralradantrieb fir die
erste Arbeitsplatte zweckmaBig. Dementsprechend
wird auch flr diesen Aspekt nunmehr als Weiterbildung
vorgeschlagen, daB das Antriebssystem ein um die Mit-
telachse drehbares, erstes Zentralrad umfafBt, welches
der inneren Hauptseitenflache der ersten Arbeitsplatte
benachbart angeordnet ist, und daB die den auf dem
Kreis angeordneten Offnungen der ersten Arbeitsplatte
zugeordneten Bearbeitungseinheiten durch Antriebs-
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wellenbaugruppen antreibbar sind, welche die auf dem
Kreis angeordneten Offnungen geradlinig und im
wesentlichen orthogonal zur ersten Arbeitsplatte durch-
setzen und mit einem zur jeweiligen Antriebswellenbau-
gruppe konzentrischen Ritzel unmittelbar in einen
Zahnkranz des ersten Zentralrads kimmend eingreifen.

In weiterer Ausgestaltung kann das Antriebssystem
wieder mindestens einen mit einem Zahnkranz des
ersten Zentralrads kAmmenden Zwischenzahnradzug
umfassen, welcher der inneren Hauptseitenflache der
ersten Arbeitsplatie benachbart ist, wobei ein Teil der
der ersten Arbeitsplatte zugeordneten Bearbeitungsein-
heiten durch Antriebswellenbaugruppen antreibbar ist,
welche jeweils zugeordnete Indirekitrieb-Offnungen in
der ersten Arbeitsplatte geradlinig und im wesentlichen
orthogonal zur ersten Arbeitsplatte durchsetzen und mit
jeweils einem Ritzel in einen Zwischenzahnradzug k&dm-
mend eingreifen. Dies erméglicht, wie bereits erlautert,
die Anbringung von Bearbeitungseinheiten an der
ersten Arbeitsplatte an Positionen, welche nicht auf den
Kreisumfang des ersten Zentralrads beschrankt sind.

Eine bevorzugte Ausfihrung fir die nach dem wei-
teren Aspekt der Erfindung vorgesehene, der zweiten
Arbeitsplatte zugehérige Maschinenseite sieht vor,
auch die an der zweiten Arbeitsplatte angebrachten
Bearbeitungseinheiten vermitiels eines Zentralrads
anzutreiben. Demgemaf wird vorgeschlagen, daf das
Antriebssystem der inneren Hauptseitenflache der
zweiten Arbeitsplatte benachbart ein um die Mittel-
achse drehbares, zweites Zentralrad sowie mindestens
einen mit einem Zahnkranz des zweiten Zentralrads
kadmmenden Zwischenzahnradzug umfaBt und daf von
den der zweiten Arbeitsplatte zugeordneten Bearbei-
tungseinheiten eine Gruppe unmittelbar angetriebener
Bearbeitungseinheiten durch Antriebswellenbaugrup-
pen antreibbar ist, welche jeweils zugeordnete Direkt-
trieb-Offnungen in der zweiten Arbeitsplatte geradlinig
und im wesentlichen orthogonal zur zweiten Arbeits-
platte durchsetzen und mit jeweils einem Ritzel in einen
Zahnkranz des zweiten Zentralrads kimmend eingrei-
fen, und eine Gruppe mittelbar angetriebener Bearbei-
tungseinheiten  durch  Antriebswellenbaugruppen
antreibbar ist, welche jeweils zugeordnete Indirekitrieb-
Offnungen in der zweiten Arbeitsplatte geradlinig und
im wesentlichen orthogonal zur zweiten Arbeitsplatte
durchsetzen und mit jeweils einem Ritzel in einen Zwi-
schenzahnradzug kdmmend eingreifen.

Das erste und das zweite Zentralrad kénnen
gesonderte Bauteile sein, welche unabhangig vonein-
ander mit ggf. unterschiedlichen Drehzahlen antreibbar
sind. Um jedoch eine Koordination der Arbeiten an bei-
den Arbeitsplatten zu erméglichen, kann man vorsehen,
daB das erste und das zweite Zentralrad zur gemeinsa-
men Drehung um die Mittelachse verbunden sind.
Beide Zentralrdder kénnen dabei an einem gemeinsa-
men Zentralradkérper ausgebildet sein, welcher einen
beiden Arbeitsplatten gemeinsamen Zahnkranz oder je
einen gesonderten Zahnkranz fiir jede der Arbeitsplat-
ten aufweisen kann. Die Zahnkranze der Zentralrader
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kénnen gleiche oder verschiedene Zahnezahlen besit-
zen.

Wenn die Antriebswellenbaugruppen der den bei-
den Arbeitsplatten zugeordneten Bearbeitungseinhei-
ten mit gleicher Drehzahl umlaufen, ist es mdglich,
Bearbeitungseinheiten nicht nur an einer Arbeitsplatte,
sondern auch zwischen beiden Arbeitsplatten wahl-
weise umzustecken.

Die beiden Arbeitsplatien kénnen von einem zen-
tralen Durchtrittskanal durchsetzt sein, welcher das
erste, ggf. auch das zweite Zentralrad durchsetzt. Ein
solcher Durchtrittskanal gestattet die Materialzufuhr im
wesentlichen orthogonal zu den Arbeitsplatten &hnlich
der DE-OS 15 27 922, aber auch die Durchreichung von
Werkstlicken von einer Arbeitsplatte zur anderen sowie
die Unterbringung von Bearbeitungseinheiten, z. B.
einer Stanzpresse, oder Teilen von Bearbeitungseinhei-
ten im Bereich des Durchtrittskanals. Ferner ist es még-
lich, ein Werkzeug, beispielsweise den erwahnten
Biegekern, von einer Arbeitsplatte her anzutreiben und
durch den Durchtrittskanal hindurch zur anderen
Arbeitsplatte vorzuschieben.

Bevorzugt bilden die beiden Arbeitsplatten ein
Gehéuse, welches das Antriebssystem aufnimmt. Die-
ses Gehause kann in einer zu den Hauptseitenflachen
parallelen Teilungsebene in zwei Teilk&sten unterteilt
sein, von denen jeder eine Arbeitsplatte aufweist oder
bildet. Die Arbeitsplatten kénnen bis auf die Lokalisie-
rung ihrer Offnungen im wesentlichen baugleich sein,
was den Herstellungsaufwand verringert.

Zum Antrieb des Zentralrads bzw. der Zentralrader
wird eine Lésung bevorzugt, bei der ein mit einem Zen-
tralrad in kAmmendem Eingriff stehender Zwischen-
zahnradzug an eine Antriebsmomenteinleitungsstelle
angekuppelt ist.

Zur Gewadhrleistung der Umsteckbarkeit einzelner
Bearbeitungseinheiten zwischen Direkitrieb-Offnungen
und Indirekttrieb-Offnungen wird vorgeschlagen, daf
eine Bearbeitungseinheit mit einem Antriebsritzel aus-
gefihrt ist, welches dazu geeignet ist, entweder durch
eine Direkktrieb-Offnung hindurch in unmittelbare kam-
mende Antriebsverbindung mit einem Zahnkranz eines
Zentralrads gebracht zu werden oder durch eine Indi-
rekitrieb-Offnung hindurch in kdmmenden Eingriff mit
einem Zwischenzahnrad eines mit dem Zentralrad in
k&dmmender Antriebsverbindung stehenden Zwischen-
zahnradzugs gebracht zu werden.

Die Erfindung stellt nach einem dritten Aspekt ein
Baukastensystem fir eine Bearbeitungsmaschine
gewlnschtenfalls der vorstehend beschriebenen Art
bereit, das je nach Einsatzbereich eine rasche und
unkomplizierte Umristung der Maschine erlaubt. Es
wird dabei davon ausgegangen, daf die Bearbeitungs-
maschine zwei zueinander parallele Arbeitsplatten mit
voneinander abgewandten &uBeren Hauptseitenfla-
chen, ein Antriebssystem zwischen den Arbeitsplatten
und eine Mehrzahl an den duBeren Hauptseitenflachen
der Arbeitsplatten vorgesehener Anbringungsstellen far
Bearbeitungseinheiten umfassen soll, welche durch
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den Anbringungsstellen zugeordnete Offnungen in der
jeweiligen Arbeitsplatte hindurch mit dem Antriebssy-
stem antriebsméaBig gekuppelt oder kuppelbar sind.
Hierbei umfaBt das Baukastensystem erste Arbeitsplat-
ten mit Offnungen, welche im wesentlichen auf einem
Kreis um eine zur jeweiligen Arbeitsplatte orthogonale
Mittelachse angeordnet sind, sowie feiner zweite
Arbeitsplatten mit Offnungen, welche langs wenigstens
einer zur Arbeitsplatte parallelen Geraden angeordnet
sind. Nach Wunsch sind dann ein Paar erste Arbeits-
platten oder ein Paar zweite Arbeitsplatten oder eine
erste und eine zweite Arbeitsplatte miteinander kombi-
nierbar.

Nach einem vierten Aspekt schlieBlich stellt die
Erfindung ein Verfahren zum Betrieb einer Bearbei-
tungsmaschine bereit, das dem Anwender vielseitige
Bearbeitungsoptionen bietet. Es wird dabei davon aus-
gegangen, daB die Bearbeitungsmaschine nach dem
vorstehend diskutierten zweiten Aspekt ausgestaltet ist,
also zwei zueinander parallele Arbeitsplatten aufweist,
deren eine kreisférmig verteilte Offnungen und deren
andere linear angeordnete Offnungen enthélt. Fir eine
solche Bearbeitungsmaschine wird vorgeschlagen, daB
man wahlweise entweder nur an einer der beiden
Arbeitsplatten oder gleichzeitig an beiden Arbeitsplatten
Bearbeitungsvorgadnge durchfiihrt. Eine bevorzugte
Ausgestaltung dieses Verfahrens basiert auf der Még-
lichkeit, an jeder der beiden Arbeitsplatien angebrachte
Bearbeitungseinheiten zueinander synchron anzutrei-
ben. Man kann dann namlich ein zu bearbeitendes Pro-
dukt zunachst einer der beiden Arbeitsplatten zufthren,
an dieser Arbeitsplatte mindestens einem Bearbei-
tungsvorgang unterwerfen, es sodann zur anderen
Arbeitsplatte transportieren und dort anschlieBend min-
destens einem weiteren Bearbeitungsvorgang unter-
werfen. Die kombinierte Einbeziehung beider
Arbeitsplatten in die Bearbeitung eines Werkstlicks
gestatiet die Realisierung hochkomplexer Bearbei-
tungsablaufe, insbesondere unter Verbindung verschie-
denartiger  Bearbeitungstechniken, wie Biegen,
SchweiBen, Montieren und dergleichen. Als Bearbei-
tungsvorgang sei dabei jegliche Behandlung eines
Werkstlicks verstanden, die unter Anwendung einer
oder mehrerer solcher Bearbeitungstechniken vonstat-
ten geht.

In weiterer Ausgestaltung des vorstehenden Ver-
fahrens kann man einer der Arbeitsplatten einen Mate-
rialstrang =zufihren, an dieser Arbeitsplatte den
zugeflihrten Materialstrang, vorzugsweise durch Stan-
zen, in einzelne Materialstiicke unterteilen, die unterteil-
ten Materialstlicke zur anderen Arbeitsplatte
transportieren und sie dort jeweils mindestens einem
weiteren Bearbeitungsvorgang unterwerfen. Dabei ist
es denkbar, daB man die unterteilten Materialstiicke an
der einen Arbeitsplatte vor ihrem Transport zur anderen
Arbeitsplatte noch jeweils mindestens einem weiteren
Bearbeitungsvorgang unterwirft.

Die nach dem erfindungsgemaBen Betriebsverfah-
ren gebotene Moglichkeit, einzelne Werkstiicke zu
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assemblieren, kann dadurch realisiert werden, das man
ein einer der Arbeitsplatten zugefihrtes Produkt vor sei-
nem Transport zur anderen Arbeitsplatte mit minde-
stens einem weiteren, der einen Arbeitsplatte
zugefiihrten Produkt kombiniert und daB man die so
kombinierten Produkte - gewlinschtenfalls nach Durch-
fuhrung weiterer Bearbeitungsvorgénge an den Produk-
ten vor oder nach deren Kombination - dann zur
anderen Arbeitsplatte transportiert. Alternativ oder
zuséatzlich kann man ein an einer der Arbeitsplatien
bearbeitetes Produkt auch nach seinem Transport zur
anderen Arbeitsplatte mit mindestens einem weiteren,
der anderen Arbeitsplatte zugefiihrten Produkt kombi-
nieren.

Der Begriff "Produkt” kann hier im Sinne eines
bereits vorgeschnittenen oder sonstwie vorbearbeite-
ten, ggf. aus mehreren Einzelteilen vormontierten
Werkstiicks verstanden werden, aber auch im Sinne
eines noch unbearbeiteten Materialstrangs, also insbe-
sondere eines endlosen Draht- oder Bandmaterials,
das von einer Haspel abgerollt wird. In letzterem Fall
kann die Montage einzelner Werkstiicke an der Bear-
beitungsmaschine in der Weise erfolgen, da3 man der
einen Arbeitsplatte mindestens zwei Materialstrange
gesondert zufuhrt, jeden dieser Materialstrange in ein-
zelne Materialstlicke, vorzugsweise durch Stanzen,
unterteilt, jeweils mindestens ein Materialstiick beider
Materialstrénge an der einen Arbeitsplatte miteinander
kombiniert und die so kombinierten Materialstlicke -
gewiinschtenfalls nach Durchfihrung weiterer Bearbei-
tungsvorgange an den Materialstiicken vor oder nach
deren Kombination - zur anderen Arbeitsplatte transpor-
tiert. In ahnlicher Weise kann man beiden Arbeitsplat-
ten jeweils mindestens einen Materialstrang zufthren,
jeden dieser Materialstrange an der jeweiligen Arbeits-
platte in einzelne Materialstiicke, vorzugsweise durch
Stanzen, unterteilen, die Materialstlicke eines der Mate-
rialstrange - gewlnschtenfalls nach Durchfiihrung wei-
terer Bearbeitungsvorgange - zur jeweils anderen
Arbeitsplatte transportieren und dort jeweils mindestens
ein Materialstick beider Materialstringe miteinander
kombinieren.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beige-
fugten Zeichnungen naher erlautert. Es stellen dar:

Fig. 1 ein Schema einer Bearbeitungsma-
schine mit kreisférmiger Verteilung
von Offnungen in einer Arbeits-
platte,

Fig. 2 eine Bearbeitungseinheit in Form
einer Biegeeinheit,

Fig. 3 ein Schema einer Bearbeitungsma-
schine mit linearer Verteilung von
Offnungen in einer Arbeitsplatte,
wobei ein relativ langes Werkstlick
bearbeitet wird,
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Fig. 4 ein Schema einer Bearbeitungsma-
schine &hnlich Fig. 3, wobei gleich-
zeitig mehrere relativ  kurze
Werkstlicke bearbeitet werden,

Fig. 5 eine Explosionsdarstellung eines
ersten Ausfihrungsbeispiels der
erfindungsgeméafBen Bearbeitungs-
maschine mit einer einzelnen
Arbeitsplatte und einem zugehéri-
gen Antriebssystem,

ein Teilkreis-Schema zu dem
Antriebssystem der Fig. 5,

Fig. 6

Fig. 7 eine Explosionsdarstellung eines
zweiten Ausfiihrungsbeispiels der
erfindungsgeméBen Bearbeitungs-
maschine wiederum mit einer ein-
zelnen Arbeitsplatte und einem
zugehdrigen Antriebssystem,

Fig. 8 eine Explosionsdarstellung eines
dritten Ausfihrungsbeispiels der
erfindungsgeméBen Bearbeitungs-
maschine mit einer vorderen und
einer hinteren Arbeitsplatte und
einem zwischen den Arbeitsplatten
aufgenommenen Antriebssystem,
Fig. 9 einen Schnitt langs der Linie IX-IX
in Fig. 8, wobei der Ubersichtlich-
keit halber nur die in Fig. 8 hintere
Arbeitsplatte gezeigt ist,

Fig. 10 einen Schnitt langs der Linie X-Xin
Fig. 8,

Fig. 11 einen Schnitt langs der Linie XI-XI
in Fig. 8,

Fig. 12 schematisch eine Einsatzméglich-
keit einer Maschine gemas Fig. 8,
13aund 13b  schematisch eine weitere Einsatz-
méglichkeit einer Maschine geman
Fig. 8 und

Fig.

Fig. 14abis 17b  in skizzenhafter Darstellung wei-
tere Einsatzméglichkeiten einer

Maschine gemas Figur 8.

Anhand der Fig. 1 - 4 werden zunachst einige
Grundlagen erlautert, die das Versténdnis der in den
Fig. 5 ff. gezeigten erfindungsgemaBen Ausfiihrungs-
beispiele erleichtern sollen.

Die Darstellung der in Fig. 1 gezeigten Bearbei-
tungsmaschine 1 zur Verarbeitung von Draht- oder
Bandmaterial 3 baut auf dem Konstruktionsprinzip nach
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der DE-OS 15 27 922 auf. Sie umfaBt eine Arbeitsplatte
5, welche an ihrer in Ansicht der Fig. 1 vorderen Seite
mehrere gestrichelt angedeutete Anbringungsstellen 7
fur Bearbeitungseinheiten 9 aufweist. An drei der
Anbringungsstellen 7 sind in Fig. 1 Bearbeitungseinhei-
ten 9 angebaut. Selbstverstandlich kénnen zwischen
einer und allen Anbringungsstellen 7 mit Bearbeitungs-
einheiten 9 besetzt sein. Die in Fig. 1 an der Vorderseite
der Arbeitsplatte 5 angebrachten Bearbeitungseinhei-
ten 9 stehen mit einem an der Rickseite der Arbeits-
platte 5 angeordneten Antriebssystem 11 in
Antriebsverbindung. Das Antriebssystem 11 umfaBt ein
um eine zur Arbeitsplatte 5 orthogonale Mittelachse 13
drehbares Zentralrad 15, welches an seinem AuBenum-
fang einen nur teilweise dargestellien Zahnkranz 17
tragt. Zur Herstellung der Antriebsverbindung zwischen
dem Antriebssystem 11 und den Bearbeitungseinheiten
9 sind den Anbringungsstellen 7 Offnungen 19 zugeord-
net, welche die Arbeitsplatte 5 durchsetzen und entlang
des Umfangs des Zentralrads 15 kreisférmig verteilt
angeordnet sind. Bei der Anbringung der Bearbeitungs-
einheiten 9 an der Arbeitsplatte 5 werden diese von der
in Ansicht der Fig. 1 vorderen Seite der Arbeitsplatte her
mit in Fig. 1 nicht gezeigten Antriebswellenbaugruppen
durch die Offnungen 19 hindurchgesteckt und dabei mit
dem Antriebssystem 11 antriebsméaBig gekuppelt. Die
Bearbeitungseinheiten 9 sind um die Achse ihrer jewei-
ligen Offnung 19 verschwenkbar und kénnen in einer
gewahlten Schwenklage an einer in die Vorderseite der
Arbeitsplatte 5 eingearbeiteten, hinterschnittenen T-Nut
21 festgeklemmt werden. Die T-Nut 21 ist kreisringfor-
mig und ist konzentrisch zu dem Kreis vorgesehen, tber
den die Offnungen 19 verteilt sind. Ggf. kénnen zwei
oder mehr kreisringférmige T-Nuten 21 konzentrisch
zueinander an der Arbeitsplatte 5 vorgesehen sein.

Der Arbeitsplatte 5 ist eine Materialeinzugsvorrich-
tung 23 zugeordnet, welche das zu bearbeitende Draht-
oder Bandmaterial 3 von einer nicht dargestellten Has-
pel entnimmt und langs einer zur Arbeitsplatte 5 paralle-
len Materialzufihrungsrichtung 25 einer zentral an der
Vorderseite der Arbeitsplatte 5 liegenden Bearbeitungs-
stelle 27 zufiihrt, an der es von den Bearbeitungseinhei-
ten 9 bearbeitet wird. Die Materialeinzugsvorrichtung 23
wird ebenfalls von dem Antriebssystem 11 angetrieben,
beispielsweise unter Vermittlung einer nur gestrichelt
angedeuteten Pleuelstange 28. Sie umfaBt zwei wech-
selseitig 6ffnende und schlieBende Paare von Klemm-
zangen 29 und 31, von denen das Zangenpaar 29 zur
Fixierung des Materialstrangs 3 wéahrend der Bearbei-
tung durch die Bearbeitungseinheiten 9 dient und das
gegeniber dem Zangenpaar 29 zuséatzlich in Pfeilrich-
tung 33 bewegliche Zangenpaar 31 den Materialstrang
3 nach erfolgter Bearbeitung durch die Bearbeitungs-
einheiten 9 in Materialzufihrungsrichtung 25 ein vorbe-
stimmtes Stlick weit vorschiebt. Dies erfolgt zyklisch, so
daB Stillstand und Einzugsbewegung der Materialein-
zugsvorrichtung 23 abwechselnd aufeinander folgen.

In MaterialzufGhrungsrichtung 25 nach der Materi-
aleinzugsvorrichtung 23 ist eine Stanzpresse 35 ange-
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ordnet, welche ebenfalls (z. B. mittels einer gestrichelt
angedeuteten Pleuelstange 37) vom Antriebssystem 11
antreibbar ist und aus dem von der Materialeinzugsvor-
richtung 23 gelieferten Materialstrang 3 einzelne Mate-
rialstiicke 39 herausstanzt, welche Uber Materialstege
einstickig zusammenhangen kénnen, aber auch mittels
eines gesonderten Transportbands weitertransportiert
werden kénnen.

Fig. 2 zeigt eine beispielhaft als Biegeeinheit aus-
gefuihrte Bearbeitungseinheit 9. An einer Grundplatte
41 der Bearbeitungseinheit 9 ist eine Antriebswellen-
baugruppe 43 drehbar gelagert. Die Antriebswellenbau-
gruppe 43 steht in der Ansicht der Fig. 2 nach hinten
von der Grundplatte 41 ab und tragt an ihrem hinteren,
freien Ende ein Ritzel 45. An ihrem vorderen Ende
besitzt die Antriebswellenbaugruppe 43 eine Kurven-
scheibe 47, die Uber einen auf der Grundplatte 41
schwenkbar gelagerten Hebel 49 auf einen Werkzeug-
schlitten 51 einwirkt, um den Werkzeugschlitten 51
gegen die Wirkung einer nicht dargestellten Rickstellfe-
der in Pfeilrichtung 53 zu der Bearbeitungsstelle 27 der
Arbeitsplatte 5 der Fig. 1 hin vorzuschieben. Die Kur-
venscheibe 47 bewirkt dabei eine zyklische Bewegung
des Werkzeugschlittens 51, wobei ein Zyklus einer
360°-Drehung der Kurvenscheibe 47 entspricht. Durch
geeignete Gestaltung der Kurvenscheibe 47 kann
gezielt der Bewegungsablauf eines von dem Werkzeug-
schlitten 51 getragenen Biegewerkzeugs 55 beeinfluft
werden, so daB der Werkzeugschlitten 51 wahrend der
Einzugsbewegung des Draht- oder Bandmaterials 3
durch die Materialeinzugsvorrichtung 23 im wesentli-
chen stillsteht und wahrend der Stillstandszeiten des
Draht- oder Bandmaterials 3 seine Arbeitsbewegung
ausfuhrt. Ublicherweise entfallen auf den Materialein-
zug etwa 90° - 100° der Drehung der Kurvenscheibe 47,
so daB zur Materialbearbeitung etwa 260° - 270° der
Drehung der Kurvenscheibe 47 ausgeniitzt werden
kénnen. Bei der Anbringung der Bearbeitungseinheit 9
an der Arbeitsplatte 5 dringt die Antriebswellenbau-
gruppe 43 vorab mit ihrem das Ritzel 45 tragenden
Ende durch eine zugehérige Offnung 19 in die Arbeits-
platte 5 ein und gelangt mit ihrem Ritzel 45 in kimmen-
den Eingriff mit dem Zahnkranz 17 des Zentralrads 15.
In Befestigungslécher 57 in der Grundplatte 41 einge-
setzte Befestigungsschrauben 59 erlauben es, die
Bearbeitungseinheit 9 an der Arbeitsplatte 5 festzu-
klemmen, indem die Befestigungsschrauben 59 mit
Gegenstlicken 61 verspannt werden, die in den T-Nuten
21 verschiebbar gehalten sind.

Die Bearbeitungsmaschine 1 der Fig. 1 eignet sich
aufgrund der kreisférmigen Verteilung ihrer Offnungen
19 besonders zur Herstellung symmetrischer Teile, bei-
spielsweise von Rohrhilsen, indem von verschiedenen
Seiten her Bearbeitungseinheiten 9 mit annahernd
radialer Wirkungsrichtung auf ein zu bearbeitendes
Werkstlick einwirken. Die im Beispielsfall einzige Bear-
beitungsstelle 27, an der die Bearbeitung der Werk-
sticke stattfindet, befindet sich etwa in der Mitte des
Kreises, tber den die Offnungen 19 verteilt sind. Wah-
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rend eines Zyklus des Maschinentakts, d. h. wéhrend
einer Umdrehung der Kurvenscheiben 47 der Bearbei-
tungseinheiten 9, wird an der Arbeitsplatte 5 daher nur
ein Werkstuck bearbeitet, namlich das sich an der Bear-
beitungsstelle 27 befindende Werkstiick. Zu dessen
Bearbeitung steht eine Zeit zur Verfliigung, die einer vol-
len Umdrehung der Kurvenscheiben 47 der Bearbei-
tungseinheiten 9 abzglich der fir den Materialeinzug
benétigten Zeit entspricht. Wenn man davon ausgeht,
daB fur den Materialeinzug eine etwa einer 100°-Dre-
hung der Kurvenscheiben 47 entsprechende Zeit erfor-
derlich ist, verbleibt flr die Bearbeitung des Werkstiicks
an der Bearbeitungsstelle 27 eine Zeit, die etwa einer
260°-Drehung der Kurvenscheiben 47 entspricht. Wah-
rend dieser Zeit sind ggf. nacheinander alle Bearbei-
tungsvorgénge auszufihren, dann namlich, wenn das
Werkstlick im nachsten Zyklus ausgestoen wird und
ein nachfolgendes Werkstlick zur Bearbeitungsstelle 27
vorgeschoben wird.

Im folgenden werden die in den weiteren Figuren
gezeigten Ausfiihrungsbeispiele beschrieben. Die dafir
verwendeten Bezugsziffern sind mit einem Kleinbuch-
staben als Index versehen. Soweit es sich um gleiche
oder gleichwirkende Komponenten wie in den Fig. 1
und 2 handelt, werden gleiche Bezugsziffern benutzt.
Zu ihrer Beschreibung wird auf die vorangehende
Beschreibung der Fig. 1 und 2 verwiesen.

Die in Fig. 3 gezeigte Bearbeitungsmaschine 1a
umfaBt eine Arbeitsplatte 63a, welche &ahnlich der
Arbeitsplatte 5 der Fig. 1 eine Mehrzahl Offnungen 65a
enthélt. Im Gegensatz zu den Offnungen 19 der Fig. 1
sind die Offnungen 65a langs zweier zur Materialzufiih-
rungsrichtung 25a und zueinander paralleler Geraden
angeordnet. Wiederum kann eine beliebige Zahl der
Offnungen 65a mit Bearbeitungseinheiten 9a besetzt
sein. Ein Antriebssystem 11a flr den Antrieb der Bear-
beitungseinheiten 9a umfaBt zwei zu den Geraden,
langs deren die Offnungen 65a verteilt sind, parallele
Schneckenwellen 67a, die in Fig. 3 schematisch und
nur zum Teil angedeutet sind und jeweils einer Reihe
von Offnungen 65a zugeordnet sind. Die Antriebswel-
lenbaugruppen der Bearbeitungseinheiten 9a tragen
dementsprechend Ritzel in Form von Schneckenradern,
welche beim Durchstecken der Antriebswellenbaugrup-
pen durch die Offnungen 65a in kAmmenden Eingriff mit
der zugehtrigen Schneckenwelle 67a gelangen. Die
beiden Schneckenwellen 67a sind in Ansicht der Fig. 3
hinter der Arbeitsplatte 63a angeordnet, wahrend an
der Vorderseite der Arbeitsplatte 63a den kreisringfér-
migen T-Nuten 21 der Fig. 1 entsprechende, geradlinige
T-Nuten 21a zum Festklemmen der Bearbeitungsein-
heiten 9a vorgesehen sind. Obwohl in Fig. 3 jeder Reihe
von Offnungen 65a nur eine T-Nut 21 zugeordnet ist,
kénnen selbstverstandlich auch mehrere zueinander
parallele T-Nuten 21a vorgesehen sein. Soweit ent-
spricht die Bearbeitungsmaschine 1a der Fig. 3 teil-
weise der Lésung nach der DE 32 05 493 C2.

Die lineare Verteilung der Offnungen 65a ermég-
licht den in Fig. 3 dargestellien Anwendungsfall der
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Maschine 1a, ein vergleichsweise langes, aus dem
Materialstrang 3a herausgestanztes Materialstiick 39a
gleichzeitig mit mehreren Bearbeitungseinheiten 9a an
verschiedenen Langsabschnitten des Materialstiicks
39a zu bearbeiten. Die Vorschublange der Materialein-
zugsvorrichtung 23a ist auf die LAnge der zu bearbei-
tenden Materialstiicke 39a eingestellt, so daB jedes
Materialstiick 39a wie bei der Maschine der Fig. 1 nur
wéahrend eines Zyklus des Maschinentakts bearbeitet
und sodann ausgestoBen wird. In diesem Sinne kann
auch bei der Maschine 1a der Fig. 3 davon gesprochen
werden, daB nur eine einzige Bearbeitungsstelle 27a far
die zu bearbeitenden Werkstlicke eingerichtet ist.

Die Ausfluhrungsform der Fig. 4 unterscheidet sich
von der in Fig. 3 gezeigten dadurch, daB nunmehr in
Transportrichtung 25b des Materials 3b mehrere Bear-
beitungsstellen 27b1 - 27b3 eingerichtet sind, an denen
sich jeweils ein zu bearbeitendes Materialstiick 39b
befindet. Jeder Bearbeitungsstelle 27b1 - 27b3 kénnen
ein oder mehrere Bearbeitungseinheiten 9b zugeordnet
sein. Der durch die Materialeinzugsvorrichtung 23b
bewirkte Vorschub des Materialstrangs 3b ist auf die
Lange eines Materialstlicks 39b eingestellt, so daB
jedes Materialstlick 39b jede der Bearbeitungsstellen
27b1 - 27b3 nacheinander durchlauft und dort jeweils
eine Partialbearbeitung erfahrt, bevor es ausgestoBen
wird. Die zur Bearbeitung eines Materialstiicks 39b ver-
figbare Gesamtbearbeitungszeit ist gegentiber den
Ausfuhrungsformen der Fig. 1 und 3 um die Anzahl der
Bearbeitungsstellen (hier drei) vervielfacht. Dies erlaubt
die Durchfihrung komplexer Bearbeitungsvorgange,
die sich ggf. aus verschiedenen Bearbeitungstypen
zusammensetzen kénnen, beispielsweise aus Biege-,
SchweiB- und Montagetatigkeiten. Daneben ist in Fig. 4
die Méglichkeit angedeutet, Verformungen eines Mate-
rialsticks 39b auf mehrere Bearbeitungsstellen aufzu-
teilen, so daB an jeder Bearbeitungsstelle nur eine
Teilverformung durchzufthren ist, fir die ein entspre-
chend groBer Drehwinkelbereich der Kurvenscheiben
der Bearbeitungseinheiten 9b zur Verfligung steht. Auf
diese Weise lassen sich einerseits eine sehr hohe Bear-
beitungsgenauigkeit, andererseits weiche und gleich-
maBige Bewegungen der Werkzeuge der Bearbeitungs-
einheiten 9b erreichen. Da innerhalb der Gesamtlange
der Maschine in jedem Zeitpunkt mehrere Materials-
ticke 39b gleichzeitig, wenn auch in verschiedener
Weise, bearbeitet werden, erhélt man trotz der verlan-
gerten Durchlaufzeit jedes einzelnen Materialstiicks
39b eine hohe Durchsatzleistung.

Bei der Beschreibung der in den Fig. 5 ff. gezeigten
Ausfihrungsbeispiele wird im wesentlichen nur auf
Unterschiede oder Erganzungen zu den Ausfihrungs-
formen der Fig. 1 - 4 eingegangen. Im Gbrigen wird auf
die Beschreibung der Fig. 1 - 4 verwiesen.

Die in Fig. 5 gezeigte L&sung bringt eine Herabset-
zung der Herstellungskosten gegeniber den Ldésungen
der Fig. 3 und 4, ohne daB auf deren Vorteile verzichtet
werden muB. Sie zeichnet sich durch ein preiswertes
Antriebssystem 11¢ aus. Dieses umfaBt ein Zentralrad
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71c, welches um eine Mittelachse 13c drehbar ist und
einer in Ansicht der Fig. 5 hinteren Hauptseitenflache
73c einer Arbeitsplatte 63¢ benachbart angeordnet ist.
Der hinteren Hauptseitenflache 73¢ gegenulberliegend
weist die Arbeitsplatte 63¢ eine vordere Hauptseitenfla-
che 74c¢ auf. Zur Lagerung des Zentralrads 71¢ weist
die hintere Hauptseitenflache 73c¢ einen in Fig. 5 nur
teilweise sichtbaren Ringflansch 75¢ auf, auf dem das
als Hohlrad ausgefuhrte Zentralrad 71c zu lagern ist.
Das Zentralrad 71c ist mit einem Zahnkranz 77¢ ausge-
fuhrt, welcher im dargestellien Ausfiihrungsbeispiel
eine Stirnverzahnung besitzt. Das Antriebssystem 11c
umfaft ferner vier am Umfang des Zentralrads 71¢ mit
dessen Zahnkranz 77¢ kimmende Zwischenzahnrader
79c¢.

Die Arbeitsplatte 63c enthalt entsprechend den
Ausfihrungsformen der Fig. 3 und 4 zwei zueinander
parallele Reihen von Offnungen zur Anbringung von
Bearbeitungseinheiten. Im einzelnen enthéalt die
Arbeitsplatte 63c folgende Offnungen: Zwei mittlere Off-
nungen 65p¢ in der oberen und der unteren Reihe
sowie beidseits dieser mittleren Offnungen 65p¢ je zwei
Offnungen 65,¢ in beiden Offnungsreihen. In jeder
Reihe sind die zwei mittleren Offnungen 655¢ und die
vier auBeren Offnungen 65 langs einer Geraden
angeordnet. Die mittleren Offnungen 65p¢ beider Off-
nungsreihen sind dem Zentralrad 71¢ zugeordnet. Dies
bedeutet, daB bei der Anbringung einer gestrichelt
angedeuteten Bearbeitungseinheit 9,¢c an einer der
mittleren Offnungen 65,6 das zugehdrige Ritzel 45¢ der
Bearbeitungseinheit 9yc unmittelbar in k&mmenden
Eingriff mit dem Zahnkranz 77c¢ des Zentralrads 71¢
gelangt (&hnlich der Ausfihrungsform der Fig. 1). Daher
werden die Offnungen 65p¢ als Direkttrieb-Offnungen
und eine an einer Direkttrieb-Offnung 65p¢ angebaute
Bearbeitungseinheit 9yc als unmittelbar angetriebene
Bearbeitungseinheit bezeichnet.

Dagegen sind die &uBeren Offnungen 65,c paar-
weise den vier Zwischenzahnradern 79¢ zugeordnet.
Dies bedeutet, daB3 bei Anbau einer ebenfalls nur gestri-
chelt angedeuteten Bearbeitungseinheit 9y ¢ an einer
Offnung 65,c deren Ritzel in kimmenden Eingriff mit
einem Zwischenzahnrad 79¢ gelangt. Aufgrund dieses,
bezogen auf das Zentralrad 71c, indirekien Antriebs
einer solchen Bearbeitungseinheit 9,c werden die Off-
nungen 65c als Indirekttrieb-Offnungen und die Bear-
beitungseinheit 9yc als mittelbar angetriebene
Bearbeitungseinheit bezeichnet. Selbstverstandlich
kénnen die Bearbeitungseinheiten 9,¢ und 9y c zwi-
schen den Offnungen 65pc und 65,c umsteckbar sein,
so daB sie abhangig von ihrer Anbauposition unmittel-
bar oder mittelbar angetriebene Bearbeitungseinheiten
darstellen.

Bei Umstecken einer Bearbeitungseinheit zwischen
einer Direkttrieb-Offnung 65p¢ und einer Indirekttrieb-
Offnung 65c kehrt sich der Drehsinn ihres Ritzels 45¢
um. Dies kann z. B. durch eine symmetrische Form der
Kurvenscheibe der Bearbeitungseinheit oder die Még-
lichkeit bericksichtigt werden, die Kurvenscheibe der
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Bearbeitungseinheit umdrehen zu kénnen. Die Zahne-
zahlen der Ritzel 45¢, der Zwischenzahnrader 79¢ und
des Zentralrads 71¢ sind so gewahlt, daB die Drehzahl
der Ritzel 45c stets betragsmaBig gleich ist.

Die Drehmomentzufuhr zu dem Antriebssystem
11c¢ erfolgt Uber eine zur Arbeitsplatte 63c parallel ver-
laufende, mit einer Schnecke 81c¢ ausgefiihrte Antriebs-
momenteinleitungswelle 83c. Uber ein mit der
Schnecke 81¢ kdimmendes Schneckenrad 85¢ und ein
gleichachsig drehfest mit dem Schneckenrad 85¢ ver-
bundenes Stirnrad 87¢ erfolgt die Drehmomenteinlei-
tung in eines der Zwischenzahnrader 79¢ und damit in
das Zentralrad 71¢ und die Ubrigen Zwischenzahnréder
79c¢. Die Zwischenzahnrader 79¢ sind mit in Fig. 5 nicht
naher dargestellten Lagerbolzen in zugehérigen Lager-
bohrungen 89c¢ in der Arbeitsplatte 63¢c gelagert. Zur
Lagerung des Schneckenrads 85¢ und des Stirnrads
87c enthalt die Arbeitsplatte 63c in entsprechender
Weise eine Lagerbohrung 91.

Die Arbeitsplatte 63¢c enthalt weiterhin innerhalb
ihres Ringflansches 75¢ eine rechtwinklige, langliche
Durchbrechung 93¢c. Diese Durchbrechung erlaubt es
beispielsweise, dhnlich der in der DE-OS 15 27 922
gezeigten Weise das zu bearbeitende Draht- oder
Bandmaterial 63¢ von hinten her, d. h. von der Seite der
hinteren Hauptseitenflache 73c her, durch die Durch-
brechung 93¢ hindurch zuzufthren, um es an der vor-
deren Hauptseitenflache 74¢ zu bearbeiten.

Bisher wurde angenommen, daB die Bearbeitungs-
einheiten 9,¢ und 9y c mit einer einzigen Antriebswel-
lenbaugruppe 43c ausgefihrt sind und entsprechend
jeweils nur eine Offnung 65,c oder 65,c besetzen. Es ist
jedoch genauso méglich, Bearbeitungseinheiten mit
zwei oder mehr Antriebswellenbaugruppen an der
Arbeitsplatte 63c anzubauen und durch eine entspre-
chende Anzahl Offnungen hindurch antriebsméaBig mit
dem Antriebssystem 11¢ zu koppeln. So ist in Fig. 5
eine Bearbeitungseinheit 9'yy¢ in Form einer Stanz-
presse gezeigt, welche zwei Antriebswellenbaugruppen
43'c tragt, deren Ritzel 45'c durch zwei Indirekitrieb-Off-
nungen 65,¢ hindurch mit einem gemeinsamen Zwi-
schenzahnrad 79¢ in kimmenden Eingriff bringbar sind.
Die Stanzpresse 9'y¢ entspricht funktionsméBig der
Stanzpresse 35 der Fig. 1; sie stellt aufgrund ihrer
antriebsmaBigen Kopplung mit einem Zwischenzahn-
rad 79¢ eine mittelbar angetriebene Bearbeitungsein-
heit dar. lhre beiden Antriebswellenbaugruppen 43'c
kénnen beispielsweise (ber ein nicht dargestelltes
Stanzpressengetriebe gemeinsam auf ein Stanzwerk-
zeug 95¢ innerhalb der Stanzpresse 9'c einwirken,
insbesondere Uber je eine Kurvenscheibe 47'c. Die
Stanzpresse 9'yc kann ahnlich wie die Bearbeitungs-
einheiten 9yc und 9y ¢ unter Vermittlung von T-Nuten
21c¢ an der vorderen Hauptseitenflache 74c¢ der Arbeits-
platte 63c befestigt werden. Im dargestellten Beispiels-
fall der Fig. 5 sind vier zueinander parallele, geradlinige
T-Nuten 21c in die Arbeitsplatte 63c eingearbeitet, von
denen jeweils zwei jeder Offnungsreihe zugeordnet
sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Damit auch die Stanzpresse 9'yc wie die jeweils
nur mit einer Antriebswellenbaugruppe ausgefiihrten
Bearbeitungseinheiten 9yc und 9yc an verschiedenen
Stellen der Arbeitsplatte 63¢c angebaut werden kann,
sind die in der Arbeitsplatte 63¢ enthaltenen Direkitrieb-
Offnungen 65pc und  Indirekitrieb-Offnungen  65,c
jeweils paarweise mit gleichen Offnungsabstanden A
angeordnet (in Fig. 5 nur bei dem Paar von Direkitrieb-
Offnungen 65p¢ in der unteren Offnungsreihe einge-
zeichnet). Dies erméglicht das wahlweise Umstecken
der Stanzpresse 9'\,¢ zwischen verschiedenen Paaren
von Indirekttrieb-Offnungen 65c oder Direktrieb-Off-
nungen 65pc. Fur den Fall, daB die Stanzpresse 9'yc
an einem Direkttrieb-Offnungspaar 65p¢ angebaut wird,
gelangt sie mit ihren Ritzeln 45'c in khmmenden Eingriff
mit dem Zahnkranz 77¢ des Zentralrads 71¢; sie ware
dann als unmittelbar angetriecbene Bearbeitungseinheit
anzusehen. Zur Gewahrleistung der wahlweisen
Umsteckbarkeit der Stanzpresse 9'y,¢ zwischen ver-
schiedenen Offnungspaaren muB sichergestellt sein,
daB die Zahne bzw. die Zahnllicken der Zwischenzahn-
rader 79¢ und des Zahnkranzes 77¢ des Zentralrads
71c stets so ausgerichtet sind, daB beim Umstecken
der Stanzpresse 9'yc zwischen zwei Offnungspaaren
die Ritzel 45'c der Stanzpresse 9'\¢ verklemmungs-
und justierungsfrei wieder in Eingriff mit dem Zahnkranz
77¢c bzw. einem Zwischenzahnrad 79¢ gelangen kén-
nen. Als Voraussetzung fir die Umsteckbarkeit der
Stanzpresse 9"y ¢ wurde eine Bemessungsbedingung
far die Ritzel 45'c der Stanzpresse 9'yc, die Zwischen-
zahnrader 79¢ und das Zentralrad 71¢ gefunden, die
mit Bezug auf Fig. 6 erlautert wird.

Fig. 6 zeigt ein Schema der Teilkreise des Zentral-
rads 71c, zweier Zwischenrader 79¢ und von Ritzelpaa-
ren 45'c, welche mit den Zwischenzahnradern 79¢ bzw.
dem Zentralrad 71¢c kAmmen. Der Teilkreis des Zentral-
rads 71¢ ist mit 97¢ bezeichnet. Die Teilkreise der Zwi-
schenzahnrader 79¢ sind mit 99¢ und die Teilkreise der
Ritzel 45'c mit 101¢ bezeichnet. Eingezeichnet ist ferner
der Abstand A jedes Paars mit einem Zwischenzahnrad
79¢ bzw. dem Zentralrad 71¢ kdimmender Ritzel 45'c.
Dieser Abstand A entspricht dem in Fig. 5 eingezeich-
neten Offnungsabstand A der Paare von Direkttrieb-Off-
nungen 65pc und Indirekttrieb-Offnungen 65c. Als
Steckbarkeitsbedingung fir die Stanzpresse 9'yc
wurde nun die Bedingung gefunden, daB sowohl die in
Fig. 6 am mittleren Paar von Ritzeln 45'c gestrichelt ein-
gezeichnete Strecke S als auch die am in Fig. 6 rech-
ten Paar von Ritzeln 45'c gestrichelt eingezeichnete
Strecke S, ein ganzzahliges Vielfaches der Zahnteilung
sein mussen. Fur die Strecke S werden zunachst vier
Punkte Py - P4 definiert: Die Punkte P4 und P, stellen
die Berthrpunkte einer an die Teilkreise 101¢ der Ritzel
45'c angelegten Tangentiallinie 103¢ mit den Teilkreisen
101c des mittleren Paars von Ritzeln 45'c dar; die
Punkte P; und P, stellen die Berthrpunkie der Teil-
kreise 101c des mittleren Paars von Ritzeln 45'c mit
dem Teilkreis 97¢ des Zentralrads 71¢ dar. Die Strecke
S, ergibt sich somit aus der Summe der Teilkreisab-
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schnitte zwischen den Punkten P und P4, den Punkten
P4 und P53 und den Punkten P53 und P,. In &hnlicher
Weise kénnen fir die Strecke S, vier Punkte Q¢ - Qq
definiert werden, wobei die Punkte Q3 und Q4 entspre-
chend die Beruhrpunkte der Teilkreise 101¢ des in Fig.
6 rechten Paars von Ritzeln 45'c mit dem Teilkreis 99¢
des in Fig. 6 rechten Zwischenzahnrads 79¢ darstellen.
In analoger Weise ergibt sich somit die Strecke S, aus
der Summe der Teilkreisabschnitte zwischen den Punk-
ten Q4 und Qq4, den Punkten Q4 und Q3 und den Punk-
ten Qz und Q,. Wenn die Strecken S; und S, wie
gefordert ein ganzzahliges Vielfaches der Zahnteilung
sind, kann die Stanzpresse 9'y;c jederzeit zwischen den
verschiedenen Offnungspaaren umgesteckt werden,
ohne deren Ritzel 45'c zwecks Vermeidung von Ver-
klemmungen justieren zu missen.

Fig. 7 stellt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgeméBen Bearbeitungsmaschine 1d dar.
Diese Bearbeitungsmaschine 1d ist der Ausfiihrungs-
form der Fig. 1 insofern &hnlich, als sie ebenfalls eine
Arbeitsplatte 5d mit kreisférmig verteilt angeordneten
Offnungen 19pd und ein Antriebssystem 11d mit einem
Zentralrad 15d umfaBt. Die Offnungen 19pd stellen im
Sinne der Erlauterungen zu Fig. 5 Direktirieb-Offnun-
gen dar, da sie bei Anbau von nur gestrichelt angedeu-
teten Bearbeitungseinheiten 9yd an einer vorderen
Hauptseitenflache 105d der Arbeitsplatte 5d den unmit-
telbaren Eingriff der Ritzel dieser Bearbeitungseinhei-
ten 9,d mit einem Zahnkranz 17d des Zentralrads 15d
bewirken. Insofern stellen die Bearbeitungseinheiten
9ud unmittelbar angetriebene Bearbeitungseinheiten
dar.

Das einer hinteren Hauptseitenflache 107d der
Arbeitsplatte 5d benachbart angeordnete Antriebssy-
stem 11d umfaBt ferner zwei diametral gegenlberlie-
gende Zwischenzahnrader 79d, von denen das in
Ansicht der Fig. 7 links unten angeordnete lediglich
dazu dient, das von einer Drehmomenteinleitungswelle
83d zugefiihrte Antriebsdrehmoment in das Zentralrad
15d einzuleiten. Dagegen sind dem in Fig. 7 rechts
oben gelegenen Zwischenzahnrad 79d zwei Indirekt-
trieb-Offnungen 19,d in der Arbeitsplatte 5d zugeordnet,
durch welche hindurch &hnlich Fig. 5 eine Stanzpresse
9'yd mit diesem Zwischenzahnrad 79d in Antriebsver-
bindung bringbar ist.

Fig. 8 zeigt eine Bearbeitungsmaschine 1e mit zwei
zueinander parallelen, ein Antriebssystem 11e zwi-
schen sich aufnehmenden Arbeitsplatten 5e und 63e.
Die Arbeitsplatten 5e und 63e sind Teile von quaderfér-
migen Hohlkasten 109e bzw. 111e, deren Umfassungs-
wéande 113e bzw. 115e in Anlage aneinander bringbar
sind, wodurch die Hohlkésten 109e und 111e zu einem
geschlossenen, das Antriebssystem 11e aufnehmen-
den Gehause starr verbindbar sind. Hinsichtlich der
Lokalisierung ihrer Direkttrieb-Offnungen 19pe, 65pe
und ihrer Indirekttrieb-Offnungen 19,e, 65 entspre-
chen die Arbeitsplatten 5e und 63e den Arbeitsplatten
5d der Fig. 7 bzw. 63c der Fig. 5. Das der Arbeitsplatte
5e zugeordnete Zentralrad 15e und das der Arbeits-
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platte 63e zugeordnete Zentralrad 71e sind einstlickig
an einem gemeinsamen Zentralradkérper 117e ausge-
bildet, so daB sie mit gleicher Drehzahl drehen. Die
Zahnezahlen der Zahnkrénze 17¢ des Zentralrads 15¢
und 77e des Zentralrads 71e sind gleich, so daB an bei-
den Arbeitsplatten Se,63e statifindende Bearbeitungs-
vorgénge zeitlich aufeinander abgestimmt werden
kénnen. Es versteht sich, daB die Z&hnezahlen der
Zahnkranze 17e,77e aber auch verschieden sein kén-
nen.

Als Alternative zu der Lésung der Fig. 8 ist es auch
denkbar, eine Arbeitsplatte 5 der Fig. 1 mit einer
Arbeitsplatte 5d der Fig. 7 oder einer Arbeitsplatte 63c
der Fig. 5 zu kombinieren. Dartber hinaus sind in Figur
8 in der Arbeitsplatte 63e gestrichelt weitere Direkitrieb-
Offnungen 65'pe angedeutet, die zusammen mit den
Direkttrieb-Offnungen 65pe auf einem Kreis um die
Drehachse 13e des Zentralrads 71e angeordnet sind,
jedoch keiner der beiden Offnungsreihen zugeordnet
sind. Diese zusatzlichen Direkttrieb-Offnungen 65pe
erganzen die beiden Offnungsreihen der Arbeitsplatte
63e, so daB an dieser Arbeitsplatte 63e Bearbeitungs-
einheiten nicht nur in Linearanordnung, sondern auch
kreisférmig verteilt angebracht werden kénnen.

Aus Fig. 9 ist die Lagerung des Zentralrads 15e am
Ringflansch 75e der Arbeitsplatte Se zu erkennen. Der
Ringflansch 75e weist einen Stufenabsatz 119e auf, an
welchem das Zentralrad 15e unter Vermittlung eines
Lagers 121e drehbar gelagert ist. Die Lagerung des
Zentralrads 71e an der Arbeitsplatie 63e kann in dersel-
ben Weise realisiert sein. Die Lagerung der Antriebs-
wellenbaugruppen der an den Arbeitsplatten 5e,63e
angebauten Bearbeitungseinheiten 9ye, 9ye kann
zusétzlich zu ihrer Lagerung in der Grundplatte der
jeweiligen Bearbeitungseinheit auch durch Lagerteile
erfolgen, welche in der jeweiligen Direkttrieb-Offnung
19pe, 65pe oder Indirekitrieb-Offnung 19, 65,
oder/und in einer Lageréffnung 123e angeordnet sind,
welche in einer Rickwand 125e der Arbeitsplatte 5e
bzw. 63e vorgesehen ist. SchlieBlich weisen die
Arbeitsplatten 5e und 63e, wie in Fig. 9 am Beispiel der
Arbeitsplatte 5e gezeigt, Befestigungsbohrungen 127¢
auf, in die Befestigungsschrauben 129e eingesetzt wer-
den kdnnen, welche die I6sbare, starre Verbindung der
beiden Arbeitsplatten 5e, 63e gestatten.

Fig. 10 zeigt eine Méglichkeit der Lagerung der
Zwischenzahnrader 79e an den Arbeitsplatien 5e,63e.
Jedes Zwischenzahnrad 79e ist mittels Lagern 131e
drehbar auf einem Lagerbolzen 133e gelagert, welcher
in die entsprechende Lagerbohrung 89e der jeweiligen
Arbeitsplatte 5e,63e eingesteckt und von der &uBeren
Hauptseitenflaiche 74e bzw. 105e der jeweiligen
Arbeitsplatte 63e bzw. 5e her axial fest und unverdreh-
bar mit der jeweiligen Arbeitsplatte 63e,5e verbunden
ist. Eine Verbindungshiilse 135e ist in Locher 137e in
den Riuckwanden 125e der Arbeitsplatten 5e,63e einge-
steckt, welche das von der duBBeren Hauptseitenflache
74e ferne Endeder Lagerbolzen 133e aufnimmt.

In der Schnittdarstellung der Fig. 11 ist zu erken-
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nen, daB die parallel zu den Arbeitsplatten 5e,63e ver-
laufende und aus den Hohlkdsten 109e,111e
herausgefihrte Antriecbsmomenteinleitungswelle 83e
etwa in der mit 139e bezeichneten Verbindungsebene
der beiden Hohlkasten 109¢,111¢ liegt und in dem zwi-
schen den beiden Hohlkasten 109e,111e eingeschlos-
senen Hohlraum in einem im Querschnitt annahernd U-
férmigen Aufnahmerahmen 141e gelagert ist, welcher
mittels Schrauben 143e an den Hohlkasten 109e,111e
befestigt ist. Das mit dem Schneckenrad 81e der
Antriebsmomenteinleitungswelle  83e  kdmmende
Schneckenrad 85e ist zusammen mit dem Stirnrad 87e
auf einem gemeinsamen Nabenkdrper 145e befestigt,
welcher unter Vermittlung von Lagern 147e drehbar auf
einem Lagerbolzen 149e gelagert ist, der in die Bohrun-
gen 91e in den Arbeitsplatten 53,63e eingesteckt und
drehfest mit den Arbeitsplatten 5e,63e verbunden ist.
Fig. 12 zeigt eine Anwendungsméglichkeit der
Maschine 1e der

Fig. 8, bei der eine der Arbeitsplatten 5e, 63e zur
Steuerung von Arbeiten auf der jeweils anderen
Arbeitsplatte durch den von den Durchbrechungen 93e
in beiden Arbeitsplatten 5e, 63e gebildeten Durchtritts-
kanal hindurch eingesetzt wird. Im dargestellien Bei-
spielsfall erfolgt eine solche Steuerung von der
Arbeitsplatte 5e her. An der Arbeitsplatte Se ist eine
unmittelbar (oder auch mittelbar) angetriebene Bearbei-
tungseinheit 9ye (oder 9ye) angebaut, welche unter
Zwischenschaltung eines Umlenkgetriebes 151e einen
Biegekern 153e zyklisch in Richtung orthogonal zur
Arbeitsplatte 63e hin- und herbewegt. Der Biegekern
153e, um den das der Arbeitsplatte 63e zugefiihrte
Bandmaterial 3e mittels einer an der Arbeitsplatie 63e
angebauten Biegeeinheit 9,e oder 9 e gebogen wird,
ist in einer an der Arbeitsplatte 63e angebrachten Flh-
rung 155e beweglich gefahrt. Das Umlenkgetriebe
151e umfafBt einen L-férmigen Umlenkhebel 157¢, wel-
cher an einem im Bereich der Durchbrechungen 93e
angebrachten Halteelement gelenkig gelagert ist. Der
Biegekern 153e und der Werkzeugschlitten 51e der an
der Arbeitsplatte 5e angebauten Bearbeitungseinheit
9ue sind tber Gelenkarme 161e und 163e mit dem
Umlenkhebel 157e gelenkig verbunden. Die Gber die
Kurvenscheibe 47e der an der Arbeitsplatte 5e¢ ange-
bauten Bearbeitungseinheit 9,,e gesteuerte Bewegung
des Werkzeugschlittens 51e in Pfeilrichtung 165e wird
so in eine zyklische Vorschub- und Rickzugsbewegung
des Biegekerns 153e in Pfeiirichtung 167e umgesetzt.

Bei dem Anwendungsbeispiel der Fig. 13a und 13b
ist eine Stanzpresse 9'ye an der Arbeitsplatte 63e der
Maschine 1e an demin Fig. 8 mittleren Paar von Direkt-
trieb-Offnungen 65pe der oberen Offnungsreihe ange-
bracht. Die Stanzpresse 9'ye enthélt einen im Bereich
der Durchbrechungen 93e der Arbeitsplatten 5e,63e lie-
genden Durchgang 169e. Das zu bearbeitende Draht-
oder Bandmaterial 3e wird in Bandléngsrichtung im
wesentlichen orthogonal zu den Arbeitsplatten 5e,63e
in die Stanzpresse 9'ye eingefiihrt und wird in vorge-
stanzter Form weiterhin in Bandlangsrichtung durch
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den Durchgang 169e und die Durchbrechungen 93¢ in
den Arbeitsplatten 5e,63e zur Bearbeitungsseite der
Arbeitsplatte 5e transportiert, d. h. zu deren &uBerer
Hauptseitenflache 105e. Dort kann es durch nicht ndher
dargestellie Bearbeitungseinheiten bearbeitet werden,
deren radiale Wirkungsrichtung durch Pfeile 171e dar-
gestellt ist. Auf diese Weise kdnnen beispielsweise
Rohrhiilsen aus Bandmaterial an der Arbeitsplatte 5e
gefertigt werden. Denkbar ist es auch, die durch den
Mitteldurchgang in den Arbeitsplatten 5e,63e transpor-
tierten Bandabschnitte an der Arbeitsplatte 5e mit Tei-
len zu assemblieren, welche durch Zufihrungs-
einrichtungen an dieser Seite der Bearbeitungsma-
schine 1e zugefihrt werden.

Die Fig. 14a bis 17a und 14b bis 17b zeigen sche-
matisch weitere Anwendungsbeispiele fur die Maschine
1e der Fig. 8. Dabei stellen die Fig. 14b bis 17b jeweils
eine Schnittansicht der zugehérigen Fig. 14a, 15a, 16a
bzw. 17a langs einer Linie dar, die in Fig. 14a einge-
zeichnet und dort mit XIV-XIV bezeichnet ist, in den Fig.
15a, 16a und 17a jedoch nicht mehr eingezeichnet ist.

Die Fig. 14a und 14b zeigen ein Beispiel, bei dem
nur die Arbeitsplatte 63e der Maschine 1e in Betrieb ist,
die Arbeitsplatte 5e dementsprechend unbenutzt bleibt.
An der Arbeitsplatte 63e werden vorgefertigte Teile, die
von beiden Seiten der Arbeitsplatte 63e her in entge-
gengesetzten Richtungen (durch Pfeile 173e angedeu-
tet) parallel zur Arbeitsplatte 63e zugefihrt werden,
miteinander kombiniert oder assembliert. Dies kann
beispielsweise durch VerschweiBBen oder sonstige Ver-
bindungstechniken geschehen. Hierzu sind an der
Arbeitsplatte 63e nicht naher dargestellte Bearbeitungs-
einheiten in linearer Anordnung angebracht, deren zur
Zufuhrrichtung der zu bearbeitenden Teile orthogonale
Wirkungsrichtung durch Pfeile 175e dargestellt ist.

Bei dem Beispiel der Fig. 15a und 15b sind beide
Arbeitsplatten 5¢,63e im Betrieb und fuhren zueinander
synchron Bearbeitungsvorgange an zugefuhrten Werk-
stlicken aus. Eine Stanzpresse 9'ye ist mit ihren
Antriebswellenbaugruppen in ein Paar von Indirekitrieb-
Offnungen 19,e der Arbeitsplatte 5e eingesteckt. Eine
weitere Stanzpresse 9'ye ist ahnlich der Darstellung
der Fig. 8 an der Arbeitsplatte 63e angebracht. Jeder
der Stanzpressen 9'ye wird in Pfeilrichtung 177e paral-
lel zur jeweiligen Arbeitsplatte 5e,63e ein Draht- oder
Bandmaterialstrang zugefiihrt. Die von der Stanzpresse
9'we an der Arbeitsplatte 5e ausgestanzten Materials-
tticke werden sodann in Pfeilrichtung 179e durch den
von den Durchbrechungen 93e in den Arbeitsplatten
5e,63e gebildeten Mitteldurchgang zur Arbeitsplatte
63e transportiert. Dort werden sie mit den von der
Stanzpresse 9'y,e an der Arbeitsplatte 63e bereitgestell-
ten Materialsticken assembliert und gewiinschtenfalls
weiterbearbeitet.

Bei dem Beispiel der Fig. 16a und 16b ist an der
Arbeitsplatte 63e eine Stanzpresse 9'je mittig angeord-
net, welcher ein nicht naher dargestellter Draht- oder
Bandmaterialstrang parallel zur Arbeitsplatte 63e
(angedeutet durch eine Pfeilrichtung 181e) oder auch
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orthogonal zur Arbeitsplatte 63e (angedeutet durch
eine Pfeilrichtung 183e) zugefihrt wird. Die aus dieser
Stanzpresse 9'ye austretenden Materialstlicke werden
durch den Mitteldurchgang 93e der beiden Arbeitsplat-
ten 5e,63e zur Arbeitsplatte 5e durchgereicht. Sie wer-
den dort mit Werkstticken kombiniert, welche entweder
als vorgefertigte Teile aus einer Pfeilrichtung 185e par-
allel zur Arbeitsplatte Se zugefthrt werden, oder mit
Materialstiicken, welche aus einer an der Arbeitsplatte
5e angebrachten weiteren Stanzpresse 9',e in Pfeil-
richtung 187e austreten, wobei dieser Stanzpresse
9'we ein weiterer Draht- oder Bandmaterialstrang in die-
ser Pfeilrichtung 187e zugefihrt wird. Denkbar ist es
auch, daB die von der Arbeitsplatte 63e her durchge-
reichten Werkstlicke sowohl mit Teilen, die in Pfeilrich-
tung 185e zugefiihrt werden, als auch mit Teilen, die in
Pfeilrichtung 187e zugefihrt werden, kombiniert wer-
den.

Die Fig. 17a und 17b zeigen schlieBlich ein
Betriebsbeispiel fir die Maschine 1e der Fig. 8, bei dem
an der Arbeitsplatte 63e zwei Stanzpressen 9'y;e ange-
bracht sind, welche aus Draht- und Bandmaterialstran-
gen, die in entgegengesetzten Richtungen parallel zur
Arbeitsplatte 63e zugefihrt werden (angedeutet durch
Pfeilrichtungen 189e und 191e), einzelne Materials-
tlcke ausstanzen. Diese von den beiden Stanzpressen
9've ausgegebenen Materialstlicke werden an der
Arbeitsplatte 63e assembliert und in assemblierter
Form durch den Mitteldurchgang 93e der Arbeitsplatten
5e,63e zur Arbeitsplatte 5e durchgereicht. Dort erfolgt
ein weiterer Assemblierungsschritt, indem sie mit Mate-
rialsticken kombiniert werden, die in Pfeilrichtung 193e
aus einer weiteren Stanzpresse 9'y e austreten, die an
der Arbeitsplatte 5e angebracht ist und einen parallel
zur Arbeitsplatte 5e in Pfeilrichtung 193e zugeflhrien
Draht- oder Bandmaterialstrang verarbeitet.

Die vorstehend erlduterten Anwendungsbeispiele
lassen erkennen, dafB die Erfindung selbst komplexe
Montagearbeiten an einund derselben Maschine
gestattet. Dabei kdnnen sogar aus mehreren Einzeltei-
len bestehende Baugruppen hergestellt werden.

Nachzutragen ist mit Bezug auf Fig. 2, daB die
Antriebswellenbaugruppen 43 der Bearbeitungseinhei-
ten 9 nicht nur als mit den Bearbeitungseinheiten
zusammenhéngende Steckwellen ausgebildet sein
kénnen, die durch die Offnungen in den Arbeitsplatten
unter Eingriff ihrer Ritzel 45 mit dem Antriebssystem
hindurchgesteckt werden kénnen. Vielmehr ist auch
denkbar, daB ein das Ritzel 45 umfassender Teil der
Antriebswellenbaugruppen 43 standig in der jeweiligen
Arbeitsplatte gelagert ist und an seinem vom Ritzel
abgelegenen Ende eine Kupplungsanordnung aufweist,
die zum Eingriff mit einer Gegenkupplungsanordnung
an den Bearbeitungseinheiten ausgebildet ist. Im ein-
fachsten Fall wird hier eine Steckkupplung vorgesehen
sein. Es ist dann méglich, jede der fir den Anbau einer
Bearbeitungseinheit verfigbaren Offnungen bereits
beim Bau der Maschine mit einem solchen, ein Ritzel
und eine Kupplungsanordnung aufweisenden Teil der
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Antriebswellenbaugruppen (gewinschtenfalls durchge-
hend von der Arbeitsplatte 5e zur Arbeitsplatte 63e) zu
besetzen, so daB diese Kupplungsanordnung beim
Anbau einer Bearbeitungseinheit lediglich mit deren
Gegenkupplungsanordnung in Eingriff zu bringen ist.
Soweit einzelne Offnungen nicht besetzt sind, d. h. ent-
weder leer sind oder eine unbenutzte Kupplungsanord-
nung aufweisen, kénnen diese Offnungen zum Schutz
vor Schmutz und Beschadigung mit einem Deckel ver-
schlossen sein.

Im Rahmen des Erfindungsgedankens "Baukasten-
prinzip" ist es auch denkbar, bei entsprechender
Gehéausegestaltung eine Maschinenhalfte gemaB Fig. 1
oder gemaB Fig. 7 mit einer Maschinenhalfte geman
Fig. 3 oder 4 zu kombinieren.

Soweit bei den vorstehend beschriebenen Ausflh-
rungsformen einer Arbeitsplatte ein oder mehrere Zwi-
schenzahnrader zugeordnet sind, treten diese
Zwischenzahnrader nicht Uber die AuBenkontur der
jeweiligen Arbeitsplatte vor. Dies ergibt eine kompakte
Bauweise. Eine Vorschubeinheit oder/und eine Materi-
aleinzugsvorrichtung kénnen Uber ein Pleuelgetriebe
oder einen Kurvenantrieb an ein Zwischenzahnrad
angekuppelt sein, so daB eine takisynchrone Arbeits-
weise mit den an der jeweiligen Arbeitsplatte ange-
brachten Bearbeitungseinheiten sichergestellt ist.

Far alle vorstehend beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gilt weiterhin, daB das einer Arbeitsplatte zwecks
Bearbeitung zugefuhrte Werkstlck nicht nur ein Draht-
oder Band sein muB, sondern selbst ein zuvor bereits
bearbeitetes Teil sein kann. Gegebenenfalls kann letz-
teres sogar aus mehreren vormontierten Einzelteilen
bestehen.

Patentanspriiche
1. Bearbeitungsmaschine, umfassend

- mindestens eine Arbeitsplatte (63¢c) mit zwei
Hauptseitenflachen (73c,74c),

- ein Zentralrad (71c), welches mit zur Arbeits-
platte (63c) im wesentlichen orthogonaler
Drehachse (13c) einer ersten (73c) der Haupt-
seitenflachen (73c,74c) benachbart angeord-
net ist und mindestens einen zur Drehachse
(13¢) konzentrischen Zahnkranz (77¢) auf-
weist,

- Antriebsmomentzufiihrmittel
(81¢,83¢,85¢,87¢,79¢) zum Antrieb des Zen-
tralrads (71c) und

- mindestens eine Anbringungsstelle (7c) an der
zweiten  (74c) der  Hauptseitenflachen
(73¢,74c) fir eine unmittelbar vom Zentralrad
(71¢) angetriebene Bearbeitungseinheit (9,c),
welche durch mindestens eine ihrer Anbrin-
gungsstelle (7¢) zugeordnete Direkitrieb-Off-
nung (65pc¢) in der Arbeitsplatte (63c¢) hindurch
in Antriebsverbindung mit einem Zahnkranz
(77¢) des Zentralrads (71c¢) steht oder bringbar
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ist, wobei diese Antriebsverbindung minde-
stens eine die Direkitrieb-Offnrung (65p0)
geradlinig und im wesentlichen orthogonal zur
Arbeitsplatte (63¢) durchsetzende Antriebswel-
lenbaugruppe (43c) mit einem zu dieser kon-
zentrischen Ritzel (45¢) umfaBt, welches
unmittelbar mit dem Zahnkranz (77¢) des Zen-
tralrads (71¢) kdmmt,

dadurch gekennzeichnet,

daB der ersten Hauptseitenflache (73c) der Arbeits-
platte (63c) benachbart ferner mindestens ein Zwi-
schenzahnradzug (79¢) angeordnet ist, welcher mit
einem Zahnkranz (77c¢) des Zentralrads (71c) in
kdmmendem Eingriff steht, daB die zweite Haupt-
seitenflache (74c) der Arbeitsplatte ferner minde-
stens eine Anbringungsstelle (7¢) far eine vom
Zentralrad (71c¢) mittelbar angetriebene Bearbei-
tungseinheit (9yc,9'vc) aufweist und daB der
Anbringungsstelle (7c) fur die mittelbar angetrie-
bene Bearbeitungseinheit  (9yc,9'c) minde-
stens eine  Indirekttrieb-Offnung  (65/c) in  der
Arbeitsplatte (63c) zugeordnet ist, durch wel-
che hindurch die mittelbar angetriebene Bearbei-
tungseinheit(9yc,9'yc) Uber mindestens eine ihr
zugehérige, die Indirekttrieb-Offnung (65,c) geradli-
nig und im wesentlichen orthogonal zur Arbeits-
platte (63c) durchsetzende Antriebswellen-
baugruppe (43c) mit einem zu dieser konzentri-
schen Ritzel (45c) in kdmmendem Eingriff mit
einem Zwischenzahnrad (79¢) des Zwischenzahn-
radzugs (79¢) steht oder bringbar ist, wobei die
Drehzahlen der Antriebswellenbaugruppen (43c)
der unmittelbar angetriebenen Bearbeitungseinheit
(9uc) und der mittelbar angetriebenen Bearbei-
tungseinheit (9¢,9'c) betragsméaBig Ubereinstim-
men.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB der Zwischenzahn-
radzug (79c) ein einziges Zwischenzahnrad (79c)
umfaBt, welches einerseits mit einem Zahnkranz
(77c) des Zentralrads (71¢) und andererseits mit
mindestens einem Ritzel (45c) einer mittelbar
angetriebenen Bearbeitungseinheit (9yc,9yc) in
kdmmendem Eingriff steht.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da3 einem gemeinsamen
Zwischenzahnrad (79¢) des Zwischenzahnradzugs
(79¢c) zwei Indirekttrieb-Offnungen (65,c) in der
Arbeitsplatte (63c) zugeordnet sind.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-3,

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei
Indirekttrieb-Offnungen  (65,c) der Arbeitsplatte
(63c) und mindestens eine Direkttrieb-Offnung
(65.c) der Arbeitsplatte (63c) langs einer zur
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Arbeitsplatte (63c) parallelen Geraden angeordnet
sind oder umgekehrt.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei
Indirekitrieb-Offnungen (65,c) der Arbeitsplatte
(63¢) und mindestens zwei Direkttrieb-Offnungen
(65pc) der Arbeitsplatte (63c) langs einer zur
Arbeitsplatte (63c) parallelen Geraden angeordnet
sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB langs einer zur
Arbeitsplatte (63c) parallelen Geraden beidseits
mindestens einer Direkttrieb-Offnung (65p¢) min-
destens je eine Indirekttrieb-Offnung (65,c) ange-
ordnet ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
4 -6,

dadurch gekennzeichnet, daB auf jeder von zwei
zueinander parallelen Geraden, welche einen
einem Zahnkranzdurchmesser des Zentralrads
(71c) ann&hernd entsprechenden Abstand vonein-
ander aufweisen, mindestens eine Direkttrieb-Off-
nung (65pc) und mindestens eine Indirekttrieb-
Offnung(65,c) angeordnet sind.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
4-7,

dadurch gekennzeichnet, daB langs mindestens
einer Geraden, welche im wesentlichen parallel zu
einer Materialzufihrungsrichtung der Bearbei-
tungsmaschine (1c¢) verlauft, mindestens eine
Direkitrieb-Offnung (65p¢) und mindestens zwei
Indirekitrieb-Offnungen (65,c) angeordnet sind oder
umgekehrt.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-8,

dadurch gekennzeichnet, daB bei anndhernd verti-
kaler Ausrichtung der Hauptseitenflachen (73c,74c)
der Arbeitsplatte (63c) langs wenigstens einer
annahernd horizontalen Geraden mindestens eine
Direkttrieb-Offnung (65p¢) und mindestens zwei
Indirekitrieb-Offnungen (65,c) angeordnet sind oder
umgekehrt.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-9,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Arbeitsplatte
(63c) mindestens ein Paar Direkttrieb-Offnungen
(65pc) und mindestens ein Paar Indirekttrieb-Off-
nungen (65c) vorgesehen sind, wobei die Off-
nungsabstande beider Paare Ubereinstimmen.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Paar von in fester
Winkelbeziehung zueinander stehenden Ritzeln
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(45'c) wahlweise mit einem Zahnkranz (77c) des
Zentralrads (71c) oder mit einem gemeinsamen
Zwischenzahnrad (79¢) des Zwischenzahnradzugs
(79¢) in khmmenden Eingriff bringbar sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden in fester
Winkelbeziehung zueinander stehenden Ritzel
(45'c) einer gemeinsamen Bearbeitungseinheit
(9'mc), insbesondere einer Stanzpresse, zugeord-
net sind.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsplatte
(63e) eine Mehrzahl Direkttrieb-Offnungen
(65pe,65'pe) enthalt, welche auf einem Kreis um
die Drehachse (13e) des Zentralrads (71e) verteilt
angeordnet sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB langs mindestens
einer zur Arbeitsplatte (63e) parallelen Geraden
jeweils mindestens zwei Indirekttrieb-Offnungen
(65/€) und mindestens eine Direkttrieb-Offnung
(65pe) - oder umgekehrt - angeordnet sind, wobei
die der mindestens einen Geraden zugeordneten
Direkttrieb-Offnungen (65pe) nur einen Teil aller in
der Arbeitsplatte (63e) enthaltenen Direkitrieb-Off-
nungen (65pe,65'pe) bilden.

Bearbeitungsmaschine, umfassend

- zwei zueinander parallele Arbeitsplatten
(5e,63e), von denen jede eine der jeweils
anderen Arbeitsplatite (5e,63e) zugewandte
innere Hauptseitenflache (107e,73e) und eine
der jeweils anderen Arbeitsplatte (5e,63¢)
abgewandte auBere Hauptseitenflache
(105e,74¢e) aufweist,

- ein Antriebssystem (11e) zwischen den beiden
Arbeitsplatten (5e,63e) und

- eine Mehrzahl an den &uBeren Hauptseitenfla-
chen (105e,74e) der Arbeitsplatien (5e,63¢)
vorgesehener Anbringungsstellen (7e) far
Bearbeitungseinheiten 9,e,9e,9'w€e), welche
durch den Anbringungsstellen (7€) zugeord-
nete Offnungen (19pe,19,6,65p€,65:¢) in der
jeweiligen Arbeitsplatte (5e,63e) hindurch mit
dem Antriebssystem (11e) antriebsmaBig
gekuppelt oder kuppelbar sind, gewlinschten-
falls nach einem der Anspriiche 1 - 14,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zumindest ein Teil (19p€) der einer ersten (5e)
der Arbeitsplatten (5e,63e) zugeordneten Offnun-
gen (19pe,19,e) anndhernd auf einem Kreis um
eine zu den Arbeitsplatten (5e,63e) im wesentli-
chen orthogonale Mittelachse (13e) angeordnet ist
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und daB zumindest ein Teil (65pe,65e) der der
zweiten Arbeitsplatte (63e) zugeordneten Offnun-
gen (65pe,65,e) im wesentlichen langs mindestens
einer zu der zweiten Arbeitsplatte (63¢) parallelen
Geraden angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die auf dem Kreis
angeordneten Offnungen (19pe) der ersten
Arbeitsplatte (5e) Uber den gesamten Kreis, vor-
zugsweise mit anndhernd gleichen Winkelabstan-
den, verteilt angeordnet sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das Antriebssystem
(11e) ein um die Mittelachse (13e) drehbares,
erstes Zentralrad (15e) umfafBt, welches der inne-
ren Hauptseitenflache (107e) der ersten Arbeits-
platte (5e) benachbart angeordnet ist, und daB die
den auf dem Kreis angeordneten Offnungen (19pe)
der ersten Arbeitsplatte (5¢) zugeordneten Bear-
beitungseinheiten durch Antriebswellenbaugrup-
pen antreibbar sind, welche die auf dem Kreis
angeordneten Offnungen (19pe) geradlinig und im
wesentlichen orthogonal zur ersten Arbeitsplatte
(5e) durchsetzen und mit einem zur jeweiligen
Antriebswellenbaugruppe konzentrischen Ritzel
unmittelbar in einen Zahnkranz (17e) des ersten
Zentralrads (15e) kdmmend eingreifen.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
15- 17,

dadurch gekennzeichnet, daB3 das Antriebssystem
(11e) der inneren Hauptseitenflache (73e) der
zweiten Arbeitsplatte (63e) benachbart ein um die
Mittelachse (13e) drehbares, zweites Zentralrad
(71e) sowie mindestens einen mit einem Zahn-
kranz (77e) des zweiten Zentralrads (71€) kédm-
menden Zwischenzahnradzug (79e) umfaBt und
daB von den der zweiten Arbeitsplatte (63e) zuge-
ordneten Bearbeitungseinheiten (9ye,9€,9'v€)
eine Gruppe unmittelbar angetriebener Bearbei-
tungseinheiten (9 €) durch Antriebswellenbaugrup-
pen antreibbar ist, welche jeweils zugeordnete
Direkttrieb-Offnungen (65pe) in der zweiten
Arbeitsplatte (63e) geradlinig und im wesentlichen
orthogonal zur zweiten Arbeitsplatte (63e) durch-
setzen und mit jeweils einem Ritzel in einen Zahn-
kranz (77¢) des zweiten Zentralrads (71¢€)
kdmmend eingreifen, und eine Gruppe mittelbar
angetriebener Bearbeitungseinheiten (9ye,9'€)
durch Antriebswellenbaugruppen antreibbar ist,
welche jeweils zugeordnete Indirekttrieb-Offnun-
gen (65,e) in der zweiten Arbeitsplatte (63e) gerad-
linig und im wesentlichen orthogonal zur zweiten
Arbeitsplatte (63e) durchsetzen und mit jeweils
einem Ritzel in einen Zwischenzahnradzug (79¢)
k&dmmend eingreifen.
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Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, da3 das Antriebssystem
(11e) der inneren Hauptseitenflaiche (107e) der
ersten Arbeitsplatte (5e) benachbart mindestens
einen mit einem Zahnkranz (17¢) des ersten Zen-
tralrads (15e) kdmmenden Zwischenzahnradzug
(79e) umfaBt und daB ein Teil der der ersten
Arbeitsplatte (5e) zugeordneten Bearbeitungsein-
heiten durch Antriebswellenbaugruppen antreibbar
ist, welche jeweils zugeordnete Indirekttrieb-Ofi-
nungen (19,e) in der ersten Arbeitsplatte (5e)
geradlinig und im wesentlichen orthogonal zur
ersten Arbeitsplatte (5e) durchsetzen und mit
jeweils einem Ritzel in einen Zwischenzahnradzug
(79e) kAmmend eingreifen.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, daB das erste (15¢) und
das zweite (71¢) Zentralrad zur gemeinsamen Dre-
hung um die Mittelachse (13e) verbunden sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, daB das erste (15¢) und
das zweite (71e) Zentralrad an einem gemeinsa-
men Zentralradkdrper (117e) ausgebildet sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB der gemeinsame
Zentralradkérper (117¢e) einen den beiden Arbeits-
platten (53,63e) gemeinsamen Zahnkranz auf-
weist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB der gemeinsame
Zentralradkdrper (117e) je einen gesonderten
Zahnkranz (17e,77e) fir jede der Arbeitsplatten
(5e,63e) aufweist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
15- 23,

dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebswellen-
baugruppen der den beiden Arbeitsplatten zuge-
ordneten Bearbeitungseinheiten (9ye,9ye,9've)
mit gleicher Drehzahl umlaufen.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
15 - 24,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die mindestens eine
Gerade im wesentlichen parallel zu einer Material-
zufthrungsrichtung der zweiten Arbeitsplatte (63¢e)
verlauft.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
17 - 25,

dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Arbeits-
platten (5e,63e) von einem zentralen Durchtrittska-
nal (93e) durchsetzt sind, welcher das erste
Zentralrad (15¢) durchsetzt.
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Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
15 - 26,

dadurch gekennzeichnet, daB3 die beiden Arbeits-
platten (5e,63€e) ein Gehause (109e,111¢e) bilden,
welches das Antriebssystem (11e) aufnimmt.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, daB das Gehause
(109e,111e) in einer zu den Hauptseitenflachen
(105e,107e,73e,74€) parallelen Teilungsebene in
zwei Teilkasten (109e,111¢) unterteilt ist, von
denen jeder eine Arbeitsplatte (5e,63¢e) bildet.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-28,

dadurch gekennzeichnet, daB ein mit einem Zen-
tralrad (71€) in khmmendem Eingriff stehender Zwi-
schenzahnradzug (79e) an eine Antriebsmoment-
einleitungsstelle (83e) angekuppelt ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
1-29,

dadurch gekennzeichnet, dafB eine Bearbeitungs-
einheit (9,c,9yc,9'vc) mit einem Antriebsritzel
(45c,45'c) ausgefihrt ist, welches dazu geeignet
ist, entweder durch eine Direkttrieb-Offnung (65,¢)
hindurch in unmittelbare kdmmende Antriebsver-
bindung mit einem Zahnkranz (77¢) eines Zentral-
rads (71c) gebracht zu werden oder durch eine
Indirekttrieb-Offnung (65,c) hindurch in kdmmen-
den Eingriff mit einem Zwischenzahnrad (79c)
eines mit dem Zentralrad (71c) in kdmmender
Antriebsverbindung stehenden Zwischenzahnrad-
zugs (79c¢) gebracht zu werden.

Baukastensystem flir eine Bearbeitungsmaschine
(1e) gewtlinschtenfalls nach einem der Anspriiche 1
- 30, wobei die Bearbeitungsmaschine umfaft:

- zwei zueinander parallele Arbeitsplatien
(5e,63e) mit voneinander abgewandten auBe-
ren Hauptseitenflachen (105e,74¢),

- eine Mehrzahl an den &uBeren Hauptseitenfla-
chen (105e,74e) der Arbeitsplatten (5e,63¢)
vorgesehener Anbringungsstellen (7e) far
Bearbeitungseinheiten (9,¢e,91e,9'e), welche
durch den Anbringungsstellen (7€) zugeord-
nete Offnungen (19pe,19,6,65p€,65.€) in der
jeweiligen Arbeitsplatte (53e,63e) hindurch mit
dem Antriebssystem (11e) antriebsméBig
gekuppelt oder kuppelbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dafB das Baukastensystem erste Arbeitsplatten (5¢)
mit Offnungen (19pe) umiaBt, welche im wesentli-
chen auf einem Kreis um eine zur jeweiligen
Arbeitsplatte (5e) orthogonale Mittelachse (13e)
angeordnet sind, und ferner zweite Arbeitsplatten
(63e) mit Offnungen (65pe,65,¢) umiaBt, welche
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langs wenigstens einer zur Arbeitsplatte (63e) par-
allelen Geraden angeordnet sind, und daB nach
Wunsch ein Paar erster Arbeitsplatten (5¢) oder ein
Paar zweiter Arbeitsplatten (63e) oder eine erste
(5e) und eine zweite (63€e) Arbeitsplatte miteinan-
der kombinierbar sind.

Verfahren zum Betrieb einer Bearbeitungsma-
schine nach einem der Anspriche 15 - 30,
dadurch gekennzeichnet, daB man wahlweise ent-
weder nur an einer der beiden Arbeitsplatten
(5e,63e) oder gleichzeitig an beiden Arbeitsplatten
(5e,63e) Bearbeitungsvorgange durchflhrt.

Verfahren nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet, daB an jeder der beiden
Arbeitsplatten (5e,63e) angebrachte Bearbeitungs-
einheiten zueinander synchron antreibbar sind und
daB man ein zu bearbeitendes Produkt zunéachst
einer der beiden Arbeitsplatten (5e,63¢) zuflhrt, an
dieser Arbeitsplaitte mindestens einem Bearbei-
tungsvorgang unterwirft, sodann zur anderen
Arbeitsplatte transportiert und dort anschlieBend
mindestens einem weiteren Bearbeitungsvorgang
unterwirft.

Verfahren nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet, daB man einer der
Arbeitsplatten  (5e,63e) einen Materialstrang
zufthrt, an dieser Arbeitsplatte den zugefiihrten
Materialstrang, vorzugsweise durch Stanzen, in
einzelne Materialstiicke unterteilt, die unterteilten
Materialstiicke zur anderen Arbeitsplatte transpor-
tiert und sie dort jeweils mindestens einem weite-
ren Bearbeitungsvorgang unterwirit.

Verfahren nach Anspruch 34,

dadurch gekennzeichnet, daB man die unterteilien
Materialstiicke an der einen Arbeitsplatte vor ihrem
Transport zur anderen Arbeitsplatte jeweils minde-
stens einem weiteren Bearbeitungsvorgang unter-
wirft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 33 - 35,
dadurch gekennzeichnet, daB man ein einer der
Arbeitsplatten (5e,63e) zugefiihrtes Produkt vor
seinem Transport zur anderen Arbeitsplatte mit
mindestens einem weiteren, der einen Arbeitsplatte
zugefihrien Produkt kombiniert und daf3 man die
so kombinierten Produkte - gewlnschtenfalls nach
Durchfiihrung weiterer Bearbeitungsvorgange an
den Produkten vor oder nach deren Kombination -
dann zur anderen Arbeitsplatte transportiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 33 - 36,

dadurch gekennzeichnet, daf3 man ein an einer der
Arbeitsplatten (5e,63e) bearbeitetes Produkt nach
seinem Transport zur anderen Arbeitsplatte mit
mindestens einem weiteren, der anderen Arbeits-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

EP 0 790 088 A2

38.

39.

32

platte zugefihrten Produkt kombiniert.

Verfahren nach einem der Anspriche 33 - 37,
dadurch gekennzeichnet, daB man einer der
Arbeitsplatten (5e,63e) mindestens zwei Material-
strange gesondert zufiihrt, jeden dieser Material-
strdnge in einzelne Materialstlicke, vorzugsweise
durch Stanzen, unterteilt, jeweils mindestens ein
Materialstiick beider Materialstrdnge an der einen
Arbeitsplatte miteinander kombiniert und die so
kombinierten Materialstiicke - gewlnschtenfalls
nach Durchflhrung weiterer Bearbeitungsvorgénge
an den Materialstiicken vor oder nach deren Kom-
bination - zur anderen Arbeitsplatte transportiert.

Verfahren nach einem der Anspriche 33 - 38,
dadurch gekennzeichnet, daB man beiden Arbeits-
platten (5e,63e) jeweils mindestens einen Material-
strang zufthrt, jeden dieser Materialstrdnge an der
jeweiligen Arbeitsplatte (5e,63e) in einzelne Materi-
alstlicke, vorzugsweise durch Stanzen, unterteilt,
die Materialstlicke eines der Materialstrange -
gewinschtenfalls nach Durchfihrung weiterer
Bearbeitungsvorgédnge - zur jeweils anderen
Arbeitsplatte transportiert und dort jeweils minde-
stens ein Materialstlick beider Materialstrange mit-
einander kombiniert.
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