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(57) Abstract: The invention relates to a device (2) for the cutting shock damping of work machines (1), in particular presses,
stamping or nibbling machines, comprising a machine frame (3) and a work drive (5) for moving a work tool (10) along a work di-
rection. The machine frame (3) is elastically deformed by a work force exerted by the work drive (5) for machining a work piece
(W). The work drive (5) provides for a control variable for determining the work force, wherein the device (2) for cutting shock
damping provides for a support cylinder (16, 16") having a support piston (18) that can be moved along the work direction and de-
limits a support pressure chamber (20), on which pressure fluid can act for moving the support piston (18). The invention further
relates to a method for cutting shock damping.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (2) zur Schnittschlagddmpfung fiir Arbeitsmaschinen (1) insbesondere fiir Pressen, Stanz-
oder Nibbelmaschinen, welche einen Maschinenrahmen (3) und einen Arbeitsantrieb (5) zum Bewegen eines Arbeitswerkzeugs
(10) entlang einer Arbeitsrichtung aufweisen, und bei welchen der Maschinenrahmen (3) durch eine vom Arbeitsantrieb (5) zur
Bearbeitung eines Werkstiicks (W) ausgelibte Arbeitskraft elastisch verformt wird, wobei der Arbeitsantrieb (5) eine Steuergrofie
zur Ermittlung der Arbeitskraft vorsieht, wobei die Vorrichtung (2) zur Schnittschlagddmpfung einen Stiitzzylinder (16, 16") mit
einem léngs der Arbeitsrichtung bewegbaren Stiitzkolben (18) vorsieht, welcher einen Stiitzdruckraum (20) begrenzt, der zum Be-
wegen des Stiitzkolbens (18) mit Druckfluid beaufschlagbar ist. Die Erfindung betrifft aulerdem ein Vertahren zur Schnittschlag-
dampfung.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR SCHNITTSCHLAGDAMPFUNG FUR
ARBEITSMASCHINEN

Beschreibung

[0001]

[0002]

[0003]

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Schnittschlagdampfung far
Arbeitsmaschinen, insbesondere fur Pressen, Stanz- oder
Nibbelmaschinen, sowie ein Verfahren zur Schnittschlagdampfung. Die
Erfindung kommt zum Einsatz bei Arbeitsmaschinen, welche einen
Maschinenrahmen und einen Arbeitsantrieb zum Bewegen eines
Arbeitswerkzeugs entlang einer Arbeitsrichtung aufweisen, und bei
welchen der Maschinenrahmen durch eine vom Arbeitsantrieb zur
Bearbeitung eines Werkstlcks ausgelbte Arbeitskraft elastisch verformt
wird, wobei der Arbeitsantrieb eine Steuergroflie zur Ermittlung der
Arbeitskraft vorsieht.

Beim Bearbeiten, beispielsweise beim Stanzen, eines festen Werkstlckes,
treten zwischen Arbeitswerkzeug und Maschinenrahmen zeitlich stark
variierende Krafte auf, die sich insbesondere auch sprunghaft andern
konnen. Dabei kann vereinfacht zwischen einer Druckaufbauphase und
einer Schnittdurchbruchphase unterschieden werden. Wahrend der
Druckaufbauphase liegt das Arbeitswerkzeug auf dem Werkstlck auf und
es wird mittels des Arbeitsantriebs eine erhdhte Arbeitskraft aufgebaut.
Der Maschinenrahmen nimmt die vom Arbeitsantrieb auf das Werkstlck
ausgeubte Arbeitskraft auf, da das Werkstuck eine der Arbeitskraft
entsprechende Gegenkraft bereitstellt. Dabei wird der Maschinenrahmen
in einem gewissen Ausmal} elastisch verformt. Insbesondere findet eine
Dehnung des Maschinenrahmens entlang der Richtung der Arbeitskraft
des Arbeitsantriebs statt. Wahrend der Druckaufbauphase kann dadurch
eine vergleichsweise hohe Energie in der elastischen Verformung des
Maschinenrahmens gespeichert werden.

Im Moment des Schnittdurchbruchs gibt das Werkstlck dem
Arbeitswerkzeug schlagartig nach. Damit entfallt die durch das Werksttck
bereitgestellte Gegenkraft plotzlich, was zu einer entsprechend
schlagartigen Entspannung des elastisch verformten Maschinenrahmens
fUhrt. Bei der Entspannung erfolgt somit eine elastische Ruckverformung,
typischerweise innerhalb von Bruchteilen einer Millisekunde. Die

gespeicherte Energie wird teilweise in Form von Schallwellen frei, was zu
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einer als ,Schnittschlag” bezeichneten Larmentwicklung flhrt.

Durch die plétzliche Ruckverformung unterliegen die Arbeitsmaschinen,
insbesondere der Maschinenrahmen und angebaute Funktionselemente,
einer besonders erhdhten Belastung. Dies kann einerseits die
Lebensdauer der Arbeitsmaschine verringern, und andererseits nachteilig
fur die Qualitat der Bearbeitung des Werkstlicks sein.

Zur Dampfung des unerwlnschten Schnittschlages sind insbesondere
Vorrichtungen mit hydraulischen Dampfungszylindern bekannt geworden.
So zeigt beispielsweise die DE 10 2005 053 350 A1 eine steuerbare
Abstitzeinrichtung zur Erzeugung einer veranderlichen Kraft zwischen
einem StoRel und einem Pressentisch einer Presse. Die
Abstltzeinrichtung wird dabei in Abhangigkeit der Position des StoRels
gesteuert. Die Vorrichtung wird nun so auf das zu bearbeitende Werkstick
eingestellt, dass im Moment des Schnittdurchbruchs die
Abstlutzeinrichtung die Arbeitskraft des Stdfiels aufnimmt. Diese Losung
erfordert eine technisch aufwendige Sensoreinrichtung zur Erfassung der
StoRelposition und macht es erforderlich, die Abstutzeinrichtung fur
verschiedene Materialien und verschiedene geometrische Abmessungen
des zu bearbeitenden Werkstlckes zu kalibrieren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, zur Verringerung der Belastung,
insbesondere des Maschinenrahmens, eine aktive Schnittschlagdampfung
bereitzustellen, welche auf einfache und wirtschaftliche Weise betrieben
werden kann.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung gemalt Anspruch 1 und
ein Verfahren nach Anspruch 15, welche sich auf Arbeitsmaschinen der
eingangs beschriebenen Art beziehen.

Die Vorrichtung nach Anspruch 1 sieht einen Stutzzylinder mit einem langs
der Arbeitsrichtung bewegbaren Stutzkolben vor, welcher einen
Stutzdruckraum begrenzt, der zum Bewegen des Stutzkolbens mit
Druckfluid beaufschlagbar ist. In Zusammenwirkung mit den Merkmalen
des Oberbegriffs ist dabei vorgesehen, dass der Stutzzylinder derart am
Maschinenrahmen angeordnet ist, dass eine elastische Ruckverformung

des Maschinenrahmens Uber eine Bewegung des Stutzkolbens im
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Stutzzylinder dampfbar ist, und dass die Vorrichtung eine von der
Steuergrofle des Arbeitsantriebs steuerbare Stelleinheit aufweist, welche
zwischen einer Drosselstellung und einer Durchlassstellung zur
wahlweisen Drosselung oder zur im Wesentlichen drosselfreien Freigabe
des Abflusses von Druckfluid aus dem Stutzdruckraum schaltbar ist. Die
Stelleinheit ist dabei derart ausgebildet, dass ein Schaltschwellwert
vorgebbar ist, und dass die Stelleinheit die Durchlassstellung einnimmt,
wenn die SteuergrofRe unterhalb des Schaltschwellwertes liegt, und wobei
die Stelleinheit zur Dampfung der elastischen Rlckverformung in die
Drosselstellung schaltet, wenn die SteuergrofRe den Schaltschwellwert
uberschreitet.

Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung wirkt der Stltzzylinder
insbesondere auf solche Abschnitte des Maschinenrahmens, die durch die
Arbeitskraft elastisch verformt werden und sich beim Schnittdurchbruch
des Werkstlckes entsprechend elastisch ruckverformen. Im Moment des
Schnittdurchbruchs stellt der Stutzzylinder zumindest kurzzeitig eine
Stutzkraft bereit, die der schlagartigen Rickverformung des
Maschinenrahmens entgegenwirkt. Diese Stutzkraft wirkt somit auf den
Maschinenrahmen zumindest kurzzeitig in einer Weise, die der Wirkung
der Arbeitskraft kurz vor oder im Moment des Schnittdurchbruches ahnlich
ist. Die elastische Ruckverformung wird dann durch eine Bewegung des
Stutzkolbens im StUtzzylinder gedampft, beispielsweise indem der
Stutzkolben wahrend der elastischen Rickverformung eingedrickt wird.
Die elastische Ruckverformung ist somit mit einer Bewegung des
Stutzkolbens im Stltzzylinder verbunden. Hierzu kann sich insbesondere
der Stutzkolben umittelbar oder mittelbar am Maschinenrahmen abstlutzen.
Die Schnittschlagdampfung ist dabei keine passive Dampfung, sondern
wird aktiv in Abhangigkeit des Arbeitsantriebes gesteuert. Als
Steuerkriterium dient die mit der Arbeitskraft in Zusammenhang stehende
Steuergrofle des Arbeitsantriebs. Eine direkte Steuerung der Dampfung
Uber beispielsweise die Position des Arbeitswerkzeuges oder den
Zeitpunkt im Verlaufe eines Arbeitsvorganges, wie aus dem Stand der

Technik bekannt, findet somit bei der erfindungsgemalen
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Schnittschlagdampfung gerade nicht statt.

Uber den Schaltschwellwert fiir die SteuergroRe wird eine Schwelle fir die
Arbeitskraft festgelegt. Uberschreitet die Arbeitskraft diese Schwelle
wahrend das Arbeitswerkzeug Druck auf das Werkstlck aufbaut
(Druckaufbauphase), so schaltet die Stelleinheit von der Durchlassstellung
in die Drosselstellung. Bei Vorliegen der Drosselstellung ist ein Abfluss
von Druckfluid aus dem StUtzdruckraum nur noch langsam, das heif3t
gedrosselt, moglich.

Beim Schnittdurchbruch des Werkstlckes fuhrt die elastische
Ruckverformung zu einer Bewegung des Stutzkolbens im Stutzzylinder.
Da diese Bewegung mit einer Volumensanderung des Stutzdruckraumes
verbunden ist, wirkt der Stltzzylinder bei Vorliegen der Drosselstellung
einer schnellen Ruckverformung des Maschinenrahmens entgegen. Der
eingangs geschilderte Schnittschlag und die damit verbundene
nachteiligen Wirkungen werden somit vermieden oder zumindest
verringert.

Die Schnittschlagdampfung der Ruckverformung des Maschinenrahmens
wird insofern nur dann aktiviert, wenn die aufgewendete Arbeitskraft die
durch den Schaltschwellwert fur die SteuergrofRe vorgegebene Schwelle
Uberschreitet. In der Praxis entsteht ein schadlicher Schnittschlag nur bei
Kraften, die eine gewisse Mindestkraft Uberschreiten und zu einer
elastischen Verformung eines gewissen Ausmales fihren. Nur in diesen
Fallen ist eine Schnittschlagdampfung erforderlich. Bei der
erfindungsgemalen Schnittschlagdampfung kann der Schaltschwellwert
derart gewahlt werden, dass die Dampfung nur in den erforderlichen
Fallen erfolgt. Ist beispielsweise das zu stanzende Werkstlck sehr dinn
oder leicht stanzbar, so wird die Schaltschwelle nicht Uberschritten und die
Schnittschlagdampfung nicht aktiviert, wie oben geschildert. Dies ist
insbesondere deshalb vorteilhaft, weil mit der Dampfung der schlagartigen
elastischen Ruckverformung eine Zeitverzogerung verbunden ist. Damit
verbessert die erfindungsgemalie Schnittschlagdampfung die
Wirtschaftlichkeit einer Arbeitsmaschine auch dadurch, dass eine

Prozessverlangsamung vermieden wird, wenn eine
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Schnittschlagdampfung nicht erforderlich ist.

Die beschriebene Aktivierung der Schnittschlagdampfung Uber den
Schaltschwellwert hat auBerdem den Vorteil, dass die Voreinstellung der
Schnittschlagdampfung unabhangig vom konkret zu bearbeitenden
Werkstluck oder vom konkreten Zeitverlauf beziehungsweise Kraftverlauf
des Arbeitsprozesses erfolgen kann. Bei einer Aktivierung der
Schnittschlagdampfung in Abhangigkeit der Position des
Arbeitswerkzeuges, wie aus dem Stand der Technik bekannt, kann
demgegenuber eine neue Kalibrierung erforderlich werden, wenn die
Beschaffenheit des Werkstlckes (zum Beispiel Dicke oder Festigkeit)
geandert wird. Auch bei einer Aktivierung der Schnittschlagdampfung in
Abhangigkeit des zeitlichen Verlaufes des Bearbeitungsvorgangs ist eine
Neukalibrierung erforderlich, wenn der Arbeitsprozess verandert wird. Die
erfindungsgemale Schnittschlagdampfung hingegen kann unabhangig
vom Werkstlck oder vom Arbeitsprozess voreingestellt werden.

In der Praxis wird vorzugsweise die Schaltschwelle derart gewahlt, dass
die Schnittschlagdampfung im Verlauf des Arbeitsprozesses zur
Bearbeitung des Werkstlckes vor dem Schnittdurchbruch aktiviert wird,
und nicht erst bei Detektierung eines Schnittdurchbruches wie aus dem
Stand der Technik bekannt. Damit kann erreicht werden, dass auch solche
elastische Ruckverformprozesse, die innerhalb sehr kurzer Zeit (innerhalb
von Bruchteilen von Millisekunden) erfolgen, vollstandig von der
Schnittschlagdampfung erfasst werden.

Die Erfindung wird dadurch weiter ausgestaltet, dass der
Maschinenrahmen einen ersten Rahmenabschnitt aufweist, an welchem
der Arbeitsantrieb angeordnet ist, und der Maschinenrahmen einen
zweiten Rahmenabschnitt aufweist, an welchem das Werkstlck zu seiner
Bearbeitung anlegbar ist, wobei der Stutzzylinder derart zwischen dem
ersten Rahmenabschnitt und dem zweiten Rahmenabschnitt wirkend
angeordnet ist, dass eine elastische Rickverformung des
Maschinenrahmens dampfbar ist. Hierbei kann der Stltzzylinder am
ersten Rahmenabschnitt angeordnet sein und der Stutzkolben mittelbar

oder unmittelbar gegen den zweiten Rahmenabschnitt wirken.
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Selbstverstandlich kann auch umgekehrt der Sttzzylinder am zweiten
Rahmenabschnitt angeordnet sein und der Stltzkolben mittelbar oder
unmittelbar gegen den ersten Rahmenabschnitt wirken. Es spielt hierbei
keine Rolle, ob der Maschinenrahmen in Form eines umlaufenden
Rahmens (,O-Gestell®), oder in Form eines einseitig offenen Rahmens
(,C-Gestells®) ausgebildet ist. In jedem Fall stellt der Maschinenrahmen
eine Kraftverbindung zwischen dem Arbeitsantrieb und dem Werksttck
bereit, Uber welche die Gegenkraft zur auf das Werkstlck wirkenden
Arbeitskraft Ubertragen werden kann.

[0017] Bevorzugterweise ist die Stelleinheit in einer Druckleitung angeordnet,
uber welche der Stutzdruckraum mit einem Reservoir fur Druckfluid
verbindbar ist. Die Drosselung erfolgt dann innerhalb der Druckleitung.
Denkbar ist, dass Uber die Druckleitung auch eine Verbindung des
Stutzdruckraumes mit einer Druckfluidversorgung (ND) erfolgt.

[0018] Die Stelleinheit ist vorteilhafterweise als Drosselventil ausgebildet,
welches in Drosselstellung einen gegenuber der Durchlassstellung
verringerten Stromungsquerschnitt fur Druckfluid aufweist. Sowohl in
Drosselstellung, als auch in Durchlassstellung stromt somit das Druckfluid
ausschlieBlich durch das Drosselventil.

[0019] Andererseits ist denkbar, dass die Stelleinheit eine Stromungsblende zur
Drosselung des Abflusses und eine zur Stromungsblende parallele
Bypass-Leitung aufweist, in welcher ein Stellventil angeordnet ist, das in
Drosselstellung geschlossen und in Durchlassstellung gedffnet ist. Bei
dieser Ausfuhrungsform wird folglich in Durchlassstellung in zusatzlicher
Stromungspfad parallel zur Drossel bereitgestellt.

[0020] Eine mogliche Weiterbildung der Erfindung ergibt sich dadurch, dass der
Arbeitsantrieb als hydraulischer Zylinder mit einem Arbeitsdruckraum
ausgebildet ist, welcher zum Bewegen des Arbeitswerkzeuges in
Arbeitsrichtung mit Druck beaufschlagbar ist. Der Druck im
Arbeitsdruckraum stellt somit die Steuergrofe zur Ermittlung der
Arbeitskraft des Arbeitsantriebs dar. Hydraulische Antriebe kommen meist
dann vorteilhaft zum Einsatz, wenn grol3e Arbeitskrafte bereitgestellt

werden sollen.
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[0021] Zum Umschalten von der Durchlassstellung in die Drosselstellung sieht
die Stelleinheit vorteilhafterweise eine hydraulische Wirkflache vor, wobei
die Wirkflache zur Vorgabe des Schaltschwellwertes in Durchlassstellung
vorspannbar ist und die Wirkflache mit dem im Arbeitsdruckraum
herrschenden Druck beaufschlagbar ist. Sowohl der Arbeitsantrieb als
auch die Stelleinheit werden bei dieser Ausfuhrungsform somit durch
Druckbeaufschlagung, insbesondere hydraulisch, betrieben. Die
Steuerung der Stelleinheit erfolgt dabei durch den im Arbeitsdruckraum
herrschenden Druck. Die Wirkflache ist insbesondere an einem Stellglied
angeordnet, welches zum Umschalten von der Durchlassstellung in die
Drosselstellung bewegbar ist. Zur Vorspannung in Durchlassstellung kann
beispielsweise eine mechanische Feder vorgesehen sein. Andererseits ist
denkbar, dass die Stelleinheit als hydraulisches Ventil mit einem
Doppelkolben ausgebildet ist, welcher einen Druckraum begrenzt, der zur
Vorspannung der Stelleinheit in Durchlassstellung hydraulisch
beaufschlagbar ist.

[0022] Anstelle des hydraulischen Arbeitsantriebs ist denkbar, dass der
Arbeitsantrieb als elektrischer Antrieb ausgebildet ist, der zum Bewegen
des Arbeitswerkzeugs mit Antriebsstrom elektrisch versorgbar ist. Somit
stellt der Antriebsstrom die Steuergrof3e zur Ermittlung der Arbeitskraft des
Arbeitsantriebs dar. Beispielsweise kann ein Elektromotor vorgesehen
sein, welcher Uber ein Getriebe einen Arbeitskolben antreibt, an dem das
Arbeitswerkzeug angeordnet ist. Bei dem Elektromotor steht dabei der
Antriebsstrom in einem Zusammenhang mit dem Drehmoment des
Elektromotors und damit mit der Arbeitskraft.

[0023] Dabei weist die Stelleinheit vorteilhafterweise ein elektrisch betatigbares
Schaltglied zum Umschalten von der Durchlassstellung in die
Drosselstellung auf, wobei das Schaltglied zur Vorgabe des
Schaltschwellwertes in Durchlassstellung vorspannbar ist und in
Abhangigkeit des Antriebsstromes in Drosselstellung schaltbar ist. Hierzu
kann beispielsweise ein Magnetventil zum Einsatz kommen, welches
einen zwischen Durchlassstellung und Drosselstellung bewegbaren

Ventilkolben aufweist, der in Durchlassstellung vorgespannt ist.
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Gegenuber einer hydraulischen Ausfuhrung weist eine Vorrichtung mit
einem elektrischen Arbeitsantrieb, insbesondere in Zusammenwirkung mit
dem elektrisch betatigbaren Schaltglied, bewegliche Bauteile mit
Ublicherweise geringerer Masse auf. Dies hat den Vorteil, dass einerseits
schnelle Bewegungsanderungen und damit schnelle Arbeitsprozesse des
Arbeitswerkzeuges maoglich sind, andererseits die Schnittschlagdampfung
Uber ein vergleichsweise reaktionsschnelles, elektrisch betatigbares
Schaltglied innerhalb sehr kurzer Zeit aktiviert werden kann.

Anstelle einer hydraulischen oder elektrischen Ausfuhrung des
Arbeitsantriebs ist die Erfindung auch auf weitere Antriebskonzepte
anwendbar. Wird beispielsweise das Arbeitswerkzeug von einem
Schwungrad Uber einen Exzenter angetrieben, so kann die Steuergrofie
zur Ermittlung der Arbeitskraft beispielsweise von entsprechend
angeordneten Kraft- oder Drehmomentsensoren bereitgestellt werden.
Zur weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist ein Regelventil vorgesehen,
uber welches der Stutzdruckraum mit einer Druckfluidversorgung
verbindbar ist. Dadurch kann der Stutzdruckraum wahrend eines
Arbeitsvorganges derart mit Druckfluid beflllt werden, dass der
Stutzkolben eine der elastischen Verformung des Maschinenrahmens
folgende Bewegung aktiv ausfuhrt.

Insbesondere ist denkbar, dass der Stutzdruckraum wahrend des
Arbeitsprozesses mit Druckfluid beaufschlagt wird und dadurch der
Stutzkolben auf den Maschinenrahmen eine Kraft derart auslbt, dass der
Maschinenrahmen in Richtung der elastischen Verformung vorgespannt
wird. In diesem Zusammenhang hat sich herausgestellt, dass die
beschriebene Schnittschlagdampfung effektiver arbeitet, wenn der
Maschinenrahmen wahrend der elastischen Verformung Uber den
Stutzzylinder vorgespannt wird.

Eine bevorzugte Ausgestaltung ergibt sich dadurch, dass das Regelventil
in der Druckleitung zwischen dem Stellglied und dem Reservoir
angeordnet ist, wobei das Regelventil derart ausgebildet ist, dass das
Stellglied wahlweise mit der Druckfluidversorgung oder dem Reservoir

verbindbar ist. Damit ist zur Versorgung des Stutzdruckraumes lediglich
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eine einzige Druckleitung vorgesehen, was einen Ubersichtlichen und
kompakten Aufbau ermdglicht. Als Regelventil kann beispielsweise ein
3/2-Wegeventil zum Einsatz kommen, dass einen mit der Druckleitung
verbundenen Steuerantrieb aufweist, welcher wahlweise mit einem mit der
Druckfluidversorgung oder mit einem mit dem Reservoir verbundenen
Zugang verbindbar ist.

[0029] Als besonders bevorzugte Ausgestaltung weist der Maschinenrahmen
einen Auflageabschnitt auf, auf dem das Werkstlck zur Bearbeitung
auflegbar ist, wobei der Stltzkolben bei Beaufschlagung des
Stutzdruckraumes auf das Werkstlck wirkt. Insbesondere wirkt der
Stutzkolben in dem Bereich auf das Werkstuck, in dem das Werkstlck auf
dem Auflageabschnitt aufliegt.

[0030] Am Maschinenrahmen kann insbesondere wenigstens ein Stltzbolzen mit
einem Auflageteller derart angeordnet sein, dass der Stltzkolben Uber das
Werkstlck auf einen Stltzbolzen wirkt. Die mittelbare Wirkung des
Stutzkolbens Uber das Werkstlck auf den Maschinenrahmen hat den
Vorteil, dass der Stutzkolben in unmittelbarer Nahe zum Arbeitsantrieb
angeordnet werden kann. Dies kann vorteilhaft fur die Qualitat der
Dampfung der elastischen Rickverformung sein, da die elastische
Verformung hauptsachlich im Bereich des Arbeitsantriebs auftritt. Da sich
der Stutzkolben am Werkstlck abstutzt, wird der dem Werkstlck wahrend
Bearbeitung zur Verfugung stehende Platz nicht eingeschrankt. Dies ist
insbesondere dann vorteilhaft, wenn sehr grol3e, beispielsweise
plattenartige Werkstlcke bearbeitet werden sollen. Dies macht oftmals
Maschinenrahmen mit ausgedehnten Tragerabschnitten erforderlich, um
genugend Raum zur Aufnahme eines groRen Werkstlckes bereitzustellen.
Derartige Maschinenrahmen unterliegen jedoch im Bereich des
ausgedehnten Tragerabschnittes einer vergleichsweise starken
elastischen Verformung. Die oben beschriebene Ausgestaltung ermdglicht
es, den Stutzkolben ohne Behinderung des Werkstlckes gerade in dem
Bereich anzuordnen, in dem eine grolte Verformung beziehungsweise
Rickverformung des Maschinenrahmens auftritt.

[0031] Eine vorteilhafte Ausgestaltung ergibt sich daraus, dass der Stltzkolben
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einen Freigabedruckraum begrenzt, welcher zum Bewegen des
Stutzkolbens entgegen der Arbeitsrichtung mit Druckfluid beaufschlagbar
ist. Dies ermoglicht es, den Stutzkolben im Stltzzylinder einzufahren, was
beispielsweise fur einen Wechsel oder Vorschub des Werkstlckes oder
fur Umbauarbeiten an der Arbeitsmaschine und/oder der Vorrichtung zur
Schnittschlagdampfung vorteilhaft ist.

Bevorzugterweise sind wenigstens zwei gemeinsam wirkende
Stutzzylinder vorgesehen, welche insbesondere symmetrisch in Bezug auf
den Arbeitsantrieb angeordnet sind. Dadurch kdnnen asymmetrische
Belastungen des Maschinenrahmens vermieden werden, da die
Dampfung der elastischen Rickverformung symmetrisch in Bezug auf den
die elastische Verformung hervorrufenden Arbeitsantrieb erfolgt.
Andererseits ist denkbar, dass die Stutzzylinder asymmetrisch in Bezug
auf den Arbeitsantrieb angeordnet sind. Dies kann beispielsweise bei
Arbeitsmaschinen mit einem asymmetrisch, z.B. als C-Gestell,
ausgebildeten Maschinenrahmen vorteilhaft sein.

Die gestellte Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur
Schnittschlagdampfung gelost, welches bei Arbeitsmaschinen der
eingangs beschriebenen Art zum Einsatz kommt. Zur Durchfuhrung des
Verfahrens ist ein maschinenrahmenseitiger Stltzzylinder erforderlich,
welcher einen durch Beaufschlagung eines Stlutzdruckraumes mit einem
Druckfluid bewegbaren Stutzkolben umfasst und welcher derart am
Maschinenrahmen angeordnet ist, dass eine elastische Ruckverformung
des Maschinenrahmens Uber eine Bewegung des Stutzkolbens im
Stutzzylinder dampfbar ist. Wahrend der elastischen Verformung des
Maschinenrahmens wird bei dem Verfahren der Stlutzdruckraum mit
Druckfluid befullt, wodurch der Stutzkolben im Stutzzylinder bewegt wird.
Bei dem Verfahren ist ferner ein Schaltschwellwert flur die Steuergrofe
vorgegeben, wobei zur Dampfung der elastischen Ruckverformung des
Maschinenrahmens der Abfluss von Druckfluid aus dem Stutzdruckraum
gedrosselt wird, wenn die Steuergrof3e den Schaltschwellwert
Uberschreitet. Wie bereits weiter oben zur erfindungsgemafen Vorrichtung

beschrieben, ist der Abfluss von Druckfluid aus dem Stitzdruckraum
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ansonsten im Wesentlichen freigegeben, sofern die Steuergrofie unterhalb
des Schaltschwellwertes liegt.

Das Verfahren wird dadurch weiter ausgestaltet, dass der Abfluss aus
dem Stltzdruckraum gedrosselt wird, bevor die elastische
Rlckverformung bei Bearbeitung des Werkstickes stattfindet. Wie bereits
erlautert, findet die Ruckverformung gerade dann statt, wenn die
Arbeitskraft bei Bearbeitung des Werkstlckes schlagartig nachlasst,
insbesondere wenn das Werkstluck dem Arbeitswerkzeug vollstandig
nachgibt (Schnittdurchbruchphase). Die beschriebene erfindungsgemalie
Schnittschlagdampfung wird somit vor dem Schnittdurchbruch aktiviert.
Dadurch kénnen auch Schnittschlage, welche Uber einen sehr kurzen
Zeitraum (wenige Bruchteile einer Millisekunde) stattfinden, von der
erfindungsgemalen Schnittschlagdampfung vollstandig erfasst werden.
Ein besonders bevorzugtes Verfahren zur Schnittschlagdampfung sieht
vor, dass der Stutzdruckraum wahrend der elastischen Verformung des
Maschinenrahmens zur Ausubung einer Stutzkraft beaufschlagt wird.
Dadurch wird der Maschinenrahmen wahrend der Druckaufbauphase nicht
nur durch den Arbeitsantrieb, sondern auch durch den Stltzzylinder mit
der Stutzkraft vorgespannt. Dies hat sich als vorteilhaft fur die Wirksamkeit
der Schnittschlagdampfung bei der elastischen Rlckverformung nach dem
Schnittdurchbruch des Werkstlickes herausgestellt. Insbesondere kann
eine gleichmafige Vorspannung des Maschinenrahmens erzielt werden,
wodurch eine erhdhte Belastung durch asymmetrische Verformung
vermieden werden kann.

Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
der folgenden Beschreibung zu entnehmen, anhand derer die in der Figur
dargestellte Ausfuhrungsform der Erfindung naher beschrieben und
erlautert ist.

Die Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Stanzmaschine 1
mit einer erfindungsgemalfen Vorrichtung 2 zur Schnittschlagdampfung.
Die Stanzmaschine 1 hat einen Maschinenrahmen 3, welcher in Form
eines umlaufend geschlossenen O-Gestells ausgebildet ist. Alternativ ist

auch denkbar, dass der Maschinenrahmen 3 an einer Seite offen ist
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(,C-Gestell”). Der Maschinenrahmen 3 weist einen ersten Abschnitt 3’ und
einen zweiten Abschnitt 3” auf, wobei in der Figur 1 der erste Abschnitt 3’
von der oberen Halfte des O-Gestells, der zweite Abschnitt 3” von der
unteren Halfte des O-Gestells gebildet wird.

Am ersten Abschnitt 3° des Maschinenrahmens 3 ist ein Arbeitsantrieb 5
angeordnet, der einen hydraulischen Zylinder 7 umfasst, indem ein
Arbeitskolben 9 entlang seiner Mittellangsachse gefuhrt ist. Der
Arbeitskolben 9 begrenzt einen Arbeitsdruckraum 11, der zum Bewegen
des Arbeitskolbens 9 hydraulisch beaufschlagbar ist. Fur den
Arbeitsantrieb 5 sind ferner Einrichtungen zum Bewegen des
Arbeitskolbens 9, insbesondere eine Druckmittelversorgung und
Steuerventile vorgesehen, welche in Figur 1 nicht dargestellt sind. Am
Arbeitskolben 9 ist ein Arbeitswerkzeug 10 zur Bearbeitung eines
Werkstluckes W angeordnet.

Die Stanzmaschine 1 weist ferner eine als Stanzmatrize 13 ausgebildete
Werkstluckaufnahme 14, welche dem Arbeitsantrieb 5 gegenlberliegend
am zweiten Abschnitt 3” des Maschinenrahmens 3 angeordnet ist.

Wird der Arbeitsdruckraum 11 hydraulisch beaufschlagt, so wird der
Arbeitskolben 9 entlang seiner Mittellangsachse in Richtung des
Werkstlckes W bewegt. Dies definiert eine Arbeitsrichtung flr den
Arbeitsantrieb 5. Wenn der Arbeitskolben 9 so weit in Arbeitsrichtung
bewegt ist, dass das Arbeitswerkzeug 10 auf dem Werkstlick W aufliegt,
so wird durch Beaufschlagung des Arbeitsdruckraumes 11 eine
Arbeitskraft auf das Werkstlck W ausgetbt. Der Druck im
Arbeitsdruckraum 11 stellt dabei eine SteuergrofRe dar, mittels welcher die
Arbeitskraft bestimmt werden kann.

Die Vorrichtung 2 zur Schnittschlagdampfung sieht einen Stltzzylinder 16
vor, welcher am ersten Abschnitt 3° des Maschinenrahmens 3 angeordnet
ist. Bei der Vorrichtung 2 ist ein mit dem Stltzzylinder 16 identisch
ausgebildeter weiterer Stutzzylinder 16’ vorgesehen, welcher mit dem
Stutzzylinder 16 symmetrisch in Bezug auf den Arbeitsantrieb 5 am ersten
Abschnitt 3’ angeordnet ist. Der Stutzzylinder 16’ wird mit dem

Stutzzylinder 16 gemeinsam und in gleicher Weise betrieben, weshalb in
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der folgenden Beschreibung zur besseren Ubersichtlichkeit nur auf den
Stutzzylinder 16 Bezug genommen wird.

Im StUtzzylinder 16 ist ein Stutzkolben 18 entlang der Arbeitsrichtung des
Arbeitsantriebs 5 beweglich gefuhrt. Der Stutzkolben 18 begrenzt einen
Stutzdruckraum 20, welcher zum Bewegen des Stlutzkolbens in
Arbeitsrichtung mit einem hydraulischen Druckfluid beaufschlagbar ist. Der
Stutzkolben 18 begrenzt aullerdem mit einem den Stutzdruckraum 20
abgewandten Abschnitt einen Freigabedruckraum 26, welcher zum
Bewegen des Stutzkolbens 18 entgegen der Arbeitsrichtung mit Druckfluid
beaufschlagbar ist. Der Stutzkolben 18 weist an seinem dem Werkstlck W
zugewandten Endabschnitt eine Auflageplatte 19 auf.

Am zweiten Abschnitt 3” sind Stutzbolzen 22 mit Stutztellern 23
vorgesehen, welche derart im Bereich der Stanzmatrize 13 angeordnet
sind, dass ein maschinenrahmenseitiger Auflageabschnitt 24 fUr das zu
bearbeitende Werkstlck W bereitgestellt wird. Die Stltzbolzen 22 sind
dabei den Stltzzylindern 16, 16’ derart gegenuberliegend angeordnet,
dass beim Bewegen des Stlutzkolbens 18 in Arbeitsrichtung der
Auflageteller 19 Uber das Werkstuck W auf den zugeordneten Stutzteller
23 wirken kann.

Der Stutzdruckraum 20 ist Uber eine Druckleitung 28 mit einem Regelventil
30 verbunden. Das Regelventil 30 ist als 3/3-Wegenventil mit drei
Zugangen ausgebildet, welches neben einer Neutralstellung zwei weitere
Schaltstellungen aufweist, wobei in der einen Schaltstellung die
Druckleitung 28 mit einem Reservoir T fur Druckfluid und in der anderen
Schaltstellung die Druckleitung 28 mit einer Druckfluidversorgung ND
verbindbar ist. Die Druckfluidversorgung ND ist dabei als ein
Druckspeicher fur Druckfluid ausgebildet, welcher Druckfluid sowohl unter
entsprechendem Druck bereitstellen als auch aufnehmen kann. Das
Regelventil kann alternativ auch als 3/2-Wegeventil mit drei Zugangen
ausgebildet sein, Uber welches der Stutzdruckraum 20 wahlweise mit dem
Reservoir T oder der Druckfluidversorgung ND verbindbar ist.

Die Druckfluidversorgung ND steht ferner Gber eine

Ausgleichsdruckleitung 27 in standiger Verbindung mit dem
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Freigabedruckraum 26.

In der Druckleitung 28 ist zwischen dem Stutzdruckraum 20 und dem
Regelventil 30 eine als hydraulisches Drosselventil 34 ausgebildete
Stelleinheit 32 angeordnet. Das Drosselventil 34 weist zwei Zugange und
zwei Schaltstellungen auf, wobei die eine Schaltstellung einer
Durchlassstellung der Stelleinheit 32, die andere Schaltstellung einer
Drosselstellung der Stelleinheit 32 entspricht. Das Drosselventil 34 ist
dabei derart ausgebildet, dass in der Drosselstellung ein gegenuber der
Durchlassstellung verringerter Stromungsquerschnitt fur Druckfluid
bereitgestellt wird.

Als nicht dargestellte alternative Losung fur das Drosselventil 34 ist
denkbar, dass in der Druckleitung 28 eine Stromungsblende zur
Drosselung des Durchflusses an Druckfluid angeordnet ist, welche von
einer wahlweise schlielRbaren Bypass-Leitung umgangen wird. Zum
Schliel®en der Bypass-Leitung ist in dieser ein Stellventil angeordnet,
welches in Drosselstellung geschlossen und in Durchlassstellung gedffnet
ist.

Das Drosselventil 34 ist in an sich bekannter Weise als hydraulisch
schaltbares Wegeventil ausgebildet. Hierzu weist das Drosselventil 34 ein
nicht dargestelltes Stellglied auf, welches zwischen der Durchlassstellung
und der Drosselstellung gefuhrt ist. Das Stellglied sieht eine nicht
dargestellte hydraulische Wirkflache vor, welche Uber einen ersten
Steuerzugang 36 des Drosselventils 34 hydraulisch beaufschlagbar ist.
Bei Beaufschlagung des ersten Steuerzugangs 36 wird das Stellglied in
die Drosselstellung gedrangt. Entsprechend ist eine nicht dargestellte
zweite hydraulische Wirkflache vorgesehen, die Uber einen zweiten
Steuerzugang 38 beaufschlagbar ist. Dabei wird bei Beaufschlagung der
zweiten Wirkflache das Stellglied in die Durchlassstellung bewegt. Der
zweite Steuerzugang 38 steht Uber eine weitere Druckleitung 39 dauernd
mit der Druckfluidversorgung ND in Verbindung. Dadurch wird das
Drosselventil 34 beziehungsweise die Stelleinheit 32 in Durchlassstellung

vorgespannt.

[0049] Bei der in der Figur 1 dargestellten Vorrichtung 2 ist der erste
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Steuerzugang 36 Uber eine Steuerdruckleitung 40 mit dem
Arbeitsdruckraum 11 des Arbeitsantriebs 5 druckverbunden. Bei
ansteigendem Druck im Arbeitsdruckraum 11 wird somit das Drosselventil
34 ausgehend von der durch die beschriebene Vorspannung gehaltenen
Durchlassstellung in die Drosselstellung umgeschaltet. Fur dieses
Umschalten ist ein Schaltschwellwert dadurch festgelegt, dass die erste
hydraulische Wirkflache einen bestimmten Bruchteil der GroRe der
zweiten hydraulischen Wirkflache aufweist. Alternativ ist denkbar, die
Vorspannung Uber den Druck der Druckfluidversorgung ND oder durch ein
mechanisches Federmittel einzustellen, welches das Stellglied des
Drosselventils 34 in Richtung der Durchlassstellung beaufschlagt.

Somit liegt bei der Vorrichtung 2 das Drosselventil 34 in der
Durchlassstellung vor, solange der Druck im Arbeitsdruckraum 11 unter
der durch den Schaltschwellwert festgelegten Grenze liegt. Steigt der
Druck im Arbeitsdruckraum 11 Uber diese Grenze, so schaltet das
Drosselventil 34 in die Drosselstellung, wodurch der Stromungsquerschnitt
fur Druckfluid eingeschrankt wird.

Der weitere Stutzzylinder 16’ wird vom Drosselventil 34 in derselben
Weise beeinflusst wie der Stutzzylinder 16.

Im Folgenden wird die Funktion der Vorrichtung 2 zur
Schnittschlagdampfung beim Betrieb der Stanzmaschine 1 beschrieben.
Anfangs befindet sich der Arbeitskolben 9 in einem eingefahrenen
Zustand, in dem das Arbeitswerkzeug 10 von der Werkstlckaufnahme 14
beabstandet ist. Aufgrund der Vorspannung liegt die Stelleinheit 32 in der
Durchlassstellung vor. Das Regelventil 30 wird zunachst derart geschaltet,
dass der Stutzdruckraum 20 mit dem Reservoir T in Verbindung steht. Da
der Freigabedruckraum 26 Uber die Ausgleichsdruckleitung 27 dauernd
mit der Druckfluidversorgung ND in Verbindung steht, wird der Stutzkolben
18 entgegen der Arbeitsrichtung bewegt, das heil3t in der Figur 1 nach
oben. Damit wird der Bereich der Werkstlckaufnahme 14 frei zuganglich
und der Stanzmaschine 1 kann ein Werkstuck W wie in der Figur 1
dargestellt zugefUhrt werden, wobei das Werkstlick W auf den Stltztellern

23 und auf der Stanzaufnahme 13 aufliegt.
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Daraufhin wird der Arbeitskolben 9 in Arbeitsrichtung zum Werkstick W
bewegt. Gleichzeitig wird das Regelventil 30 derart geschaltet, dass der
Stutzdruckraum 20 Uber die Druckleitung 28 mit der Druckfluidversorgung
ND verbunden wird. Dabei wird dem Stutzdruckraum 20 so lange
Druckfluid zugefthrt, bis die Auflageplatte 19 auf dem Werkstlick W
aufliegt und dieses an die Stutzteller 23 andruckt.

Sobald das Arbeitswerkzeug 10 auf dem Werkstuck W aufliegt, fuhrt eine
starkere Beaufschlagung des Arbeitsdruckraumes 11 zum Aufbau einer
Arbeitskraft auf das Werkstuck W (Druckaufbauphase). Dabei bringt das
Werkstlck W eine entsprechende Gegenkraft zur Arbeitskraft des
Arbeitsantriebs 5 auf. Wahrend der Druckaufbauphase wirken somit Krafte
auf den Maschinenrahmen 3, insbesondere zwischen dem ersten
Rahmenabschnitt 3° und dem zweiten Rahmenabschnitt 3”. Dies fuhrt zu
einer elastischen Verformung des Maschinenrahmens 3, wobei
insbesondere der erste Rahmenabschnitt 3' vom zweiten
Rahmenabschnitt 3” weggedrickt wird.

Wahrend der Druckaufbauphase steht der Stutzdruckraum 20 Uber das
Regelventil 30 mit der Druckfluidversorgung ND in Verbindung, so dass
der Stutzkolben 18 der Verformung des Maschinenrahmens 3 folgend
bewegt wird. Insbesondere fuhrt ein Wegbiegen des ersten
Rahmenabschnitts 3’ vom zweiten Rahmenabschnitt 3” dazu, dass der
Stutzkolben 18 ausgefahren wird und somit dem Stutzdruckraum 20
Druckfluid zugefuhrt wird.

Uber das GréRenverhaltnis der hydraulischen Wirkflachen des
Drosselventils 34 ist ein Schaltschwellwert fur den Druck im
Arbeitsdruckraum 11 vorgegeben. Dieser ist entsprechend einer
Grenzarbeitskraft gewahlt, durch die der Maschinenrahmen 3 noch nicht
wesentlich elastisch verformt wird (beispielsweise im Bereich von 30% der
Maximalkraft des Arbeitsantriebs 5).

Steigt der Druck im Arbeitsdruckraum 11 wahrend der Druckaufbauphase
uber den Schaltschwellwert, so wird das Drosselventil 34 gegen die
beschriebene Vorspannung in die Drosselstellung geschaltet.

Uberschreitet die Arbeitskraft die maximale Kraft, welche das Werkstlick
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W in der Stanzmatrize 13 aufnehmen kann, so gibt das Werkstlick W im
Wesentlichen schlagartig nach (Schnittdurchbruchphase).
Dementsprechend lasst auch die Uber das Werkstuck W auf den
Maschinenrahmen 3 Ubertragene Kraft, welche zur elastischen
Verformung des Maschinenrahmens 3 fuhrt, schlagartig nach. Da die
elastische Verformung des Maschinenrahmens 3 jedoch mit einer
Bewegung des Stutzkolbens 18 im Stutzzylinder 16 verbunden ist, wird bei
der elastischen Ruckverformung des Maschinenrahmens 3 nach dem
Schnittdurchbruch des Werkstlickes W der Stutzkolben 18 entsprechend
zurtckbewegt. Im Falle der Figur 1 wird der Stutzkolben 18 wahrend der
Ruckverformung wieder entgegen der Arbeitsrichtung in den Stltzzylinder
16 eingedruckt. Dies ist mit einer entsprechenden Volumensanderung des
Stutzdruckraumes 20 verbunden. Da das Drosselventil 34 in der
Drosselstellung vorliegt, kann das Druckfluid nur Gber einen verkleinerten
Stromungsquerschnitt abflieRen. Die Rickbewegung des Stltzkolbens 16
wird somit durch die Drosselung gedampft. Je nach Schaltstellung des
Regelventils 30 wird dabei das verdrangte Druckfluid in die
Druckfluidversorgung ND oder in das Reservoir T abgefuhrt.

Der Stutzkolben 16 Ubt damit eine Stltzkraft gegen eine schlagartig
elastische Ruckverformung des Maschinenrahmens 3 aus, was zu einer
langsamen und fur den Maschinenrahmen 3 weniger schadlichen oder
unschadlichen Ruckverformbewegung fuhrt.

Die beschriebene Schnittschlagdampfung bei der elastischen
Ruckverformung des Maschinenrahmens 3 erfolgt jedoch nur dann, wenn
die zum Schnittdurchbruch des Werkstlckes W erforderliche Kraft Gber
der durch den Schaltschwellwert gegebenen Mindestkraft liegt. Ein
weniger stabiles oder dinneres Werkstluck kann folglich mit der
Stanzmaschine 1 gestanzt werden, ohne dass eine Drosselung der
Rlckbewegung des Stutzkolben 16 erfolgt. Daruber hinaus kann mittels
des Regelventils 30 die Schnittschlagdampfung dauerhaft deaktiviert
werden. Dies kann beispielsweise fur einen Werkzeugwechsel,
Werkstlckwechsel, beim Einrichtbetrieb der Arbeitsmaschine oder fur

Voreinstellungen vorteilhaft sein.
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Anspriiche

1.

Vorrichtung (2) zur Schnittschlagdampfung fur Arbeitsmaschinen (1),
insbesondere fur Pressen, Stanz- oder Nibbelmaschinen, welche einen
Maschinenrahmen (3) und einen Arbeitsantrieb (5) zum Bewegen eines
Arbeitswerkzeugs (10) entlang einer Arbeitsrichtung aufweisen, und bei
welchen der Maschinenrahmen (3) durch eine vom Arbeitsantrieb (5) zur
Bearbeitung eines Werkstucks (W) ausgeubte Arbeitskraft elastisch verformt
wird, wobei der Arbeitsantrieb (5) eine Steuergrof3e zur Ermittlung der
Arbeitskraft vorsieht,

wobei die Vorrichtung (2) zur Schnittschlagdampfung einen Stutzzylinder (16,
16’) mit einem langs der Arbeitsrichtung bewegbaren Stutzkolben (18)
vorsieht, welcher einen Stltzdruckraum (20) begrenzt, der zum Bewegen des
Stutzkolbens (18) mit Druckfluid beaufschlagbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzzylinder (16, 16°) derart am
Maschinenrahmen (3) angeordnet ist, dass eine elastische Ruckverformung
des Maschinenrahmens (3) Uber eine Bewegung des Stutzkolbens (18) im
Stutzzylinder (16, 16’) dampfbar ist,

und dass die Vorrichtung (2) eine von der SteuergrofRe des Arbeitsantriebs (5)
steuerbare Stelleinheit (32) aufweist, welche zwischen einer Drosselstellung
und einer Durchlassstellung zur wahlweisen Drosselung oder zur im
wesentlichen drosselfreien Freigabe des Abflusses von Druckfluid aus dem
Stutzdruckraum (20) schaltbar ist,

wobei die Stelleinheit (32) derart ausgebildet ist, dass ein Schaltschwellwert
vorgebbar ist, und dass die Stelleinheit (32) die Durchlassstellung einnimmt,
wenn die Steuergrofie unterhalt des Schaltschwellwertes liegt, und wobei die
Stelleinheit (32) zur Dampfung der elastischen Ruckverformung in die
Drosselstellung schaltet, wenn die SteuergrofRe den Schaltschwellwert
uberschreitet.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Maschinenrahmen (3) einen ersten Rahmenabschnitt (3’) aufweist, an
welchem der Arbeitsantrieb (5) angeordnet ist, und der Maschinenrahmen (3)
einen zweiten Rahmenabschnitt (3”) aufweist, an welchem das Werksttck (W)

zu seiner Bearbeitung anlegbar ist, wobei der Stltzzylinder (16, 16’) derart
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zwischen dem ersten Rahmenabschnitt (3’) und dem zweiten
Rahmenabschnitt (3”) wirkend angeordnet ist, dass eine elastische
Rulckverformung des Maschinenrahmens (3) dampfbar ist.

3. Vorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
die Stelleinheit (32) in einer Druckleitung (28) angeordnet ist, Uber welche der
Stutzdruckraum (20) mit einem Reservoir (T) fur Druckfluid und/oder mit einer
Druckfluidversorgung (ND) verbindbar ist.

4. Vorrichtung (2) nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
die Stelleinheit (32) als Drosselventil (34) ausgebildet ist, welches in
Drosselstellung einen gegenuber der Durchlassstellung verringerten
Stromungsquerschnitt fir Druckfluid aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stelleinheit (32) eine Stromungsblende zur Drosselung des Abflusses und
eine zur Stromungsblende parallele Bypass-Leitung aufweist, in welcher ein
Stellventil angeordnet ist, das in Drosselstellung geschlossen und in
Durchlassstellung gedffnet ist.

6. Vorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Arbeitsantrieb (5) als hydraulischer Zylinder (7) mit
einem Arbeitsdruckraum (11) ausgebildet ist, welcher zum Bewegen des
Arbeitswerkzeugs (10) in Arbeitsrichtung mit Druck beaufschlagbar ist.

7. Vorrichtung (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stelleinheit (32) eine hydraulische Wirkflache zum Umschalten von der
Durchlassstellung in die Drosselstellung vorsieht, wobei die Wirkflache zur
Vorgabe des Schaltschwellwertes in Durchlassstellung vorspannbar ist und die
Wirkflache mit dem im Arbeitsdruckraum (11) herrschenden Druck
beaufschlagbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 -5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Arbeitsantrieb (5) als elektrischer Antrieb ausgebildet ist, der zum Bewegen
des Arbeitswerkzeuges (10) mit Antriebsstrom elektrisch versorgbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Stelleinheit
(32) ein elektrisch betatigbares Schaltglied zum Umschalten von der
Durchlassstellung in die Drosselstellung aufweist, welches zur Vorgabe des

Schaltschwellwertes in Durchlassstellung vorspannbar ist und in Abhangigkeit
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des Antriebstromes in Drosselstellung schaltbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Regelventil (30) vorgesehen ist, Uber welches der
Stutzdruckraum (20) mit einer Druckfluidversorgung (ND) verbindbar ist.
Vorrichtung (2) nach Anspruch 3 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Regelventil (30) in der Druckleitung (28) zwischen dem Stellglied (32) und dem
Reservoir (T) angeordnet ist, wobei das Regelventil (30) derart ausgebildet ist,
dass das Stellglied (32) wahlweise mit der Druckfluidversorgung (ND) oder
dem Reservoir (T) verbindbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Maschinenrahmen (3) einen Auflageabschnitt (24)
vorsieht, auf den das Werkstlck (W) zur Bearbeitung auflegbar ist und dass
der Stutzkolben (18) bei Beaufschlagung des Stutzdruckraumes (20) auf das
Werkstlck (W) wirkt.

Vorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stutzkolben (18) einen Freigabedruckraum (26)
begrenzt, welcher zum Bewegen des Stltzkolbens (18) entgegen der
Arbeitsrichtung mit Druckfluid beaufschlagbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens zwei gemeinsam wirkende Stutzzylinder (16,
16’) vorgesehen sind, welche insbesondere symmetrisch in Bezug auf den
Arbeitsantrieb (5) angeordnet sind.

Verfahren, insbesondere zum Betreiben einer Vorrichtung (2) nach einem der
Ansprlche 1 - 14, zur Schnittschlagdampfung fur Arbeitsmaschinen (1),
welche einen Maschinenrahmen (3) und einen Arbeitsantrieb (5) zum
Bewegen eines Arbeitswerkzeugs (10) entlang einer Arbeitsrichtung
aufweisen, und bei welchen der Maschinenrahmen (3) durch eine vom
Arbeitsantrieb (5) zur Bearbeitung eines Werkstlicks (W) ausgeubte
Arbeitskraft elastisch verformt wird, wobei der Arbeitsantrieb (5) eine
Steuergroflie zur Ermittlung der Arbeitskraft vorsieht,

und welche auRerdem einen maschinenrahmenseitigen Stutzzylinder (16, 16°)
aufweisen, welcher einen durch Beaufschlagung eines Stutzdruckraumes (20)

mit einem Druckfluid bewegbaren Stltzkolben (18) umfasst,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzzylinder (16, 16°) derart am
Maschinenrahmen (3) angeordnet ist, dass eine elastische Ruckverformung
des Maschinenrahmens (3) Uber eine Bewegung des Stutzkolbens (18) im
Stutzzylinder (16, 16’) dampfbar ist,

wobei bei dem Verfahren der Stutzdruckraum (20) wahrend der elastischen
Verformung des Maschinenrahmens (3) mit Druckfluid befullt wird,

und ein Schaltschwellwert fUr die SteuergrofRe vorgegeben ist, und wobei zur
Dampfung der elastischen Rickverformung des Maschinenrahmens (3) der
Abfluss von Druckfluid aus dem Stutzdruckraum (20) gedrosselt wird, wenn die
Steuergrofle den Schaltschwellwert Gberschreitet.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schaltschwellwert derart gewahlt ist, dass der Abfluss aus dem
Stutzdruckraum (20) gedrosselt wird, bevor die elastische Rickverformung
stattfindet.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stutzdruckraum (20) wahrend der elastischen Verformung des

Maschinenrahmens (3) zur Ausubung einer Stutzkraft beaufschlagt wird.
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