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Die Erfindung betrifft eine Anschlageinheit, mit
zumindest einem Anschlagfinger (9) mit zumindest
einer Anschlagflache (14) zum Positionieren eines zu
bearbeitenden Bleches (3) an einer
Bearbeitungsanlage, insbesondere  Biegepresse.
Wobei am Anschlagfinger (9) zumindest ein optisches
Signalmittel (15) in Form einer Lichtquelle oder
Lichtleittechnik angeordnet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Anschlageinheit, mit zumindest einem Anschlagfinger
(9) mit zumindest einer Anschlagflache (14) zum Positionieren eines zu bearbei-
tenden Bleches (3) an einer Bearbeitungsanlage, insbesondere Biegepresse. Wo-
bei am Anschlagfinger (9) zumindest ein optisches Signalmittel (15) in Form einer
Lichtquelle oder Lichtleittechnik angeordnet ist.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Anschlageinheit, insbesondere Hinteranschlageinheit,
mit zumindest einem Anschlagfinger und an diesem angeordneten Anschlagfla-
chen, sowie eine Bearbeitungsanlage, welche mit einer derartigen Anschlageinheit
ausgestattet ist. Die Anschlageinheit wird im unabhangigen Vorrichtungsanspruch
1 beansprucht. Eine, die Anschlageinheit enthaltende Bearbeitungsanlage wird im
unabhangigen Vorrichtungsanspruch 10 beansprucht. Ein Verfahren zum Betrei-

ben einer derartigen Anschlageinheit wird im Verfahrensanspruch 11 beansprucht.

Zum Anzeigen der zu benutzenden Anschlagflachen an einem Anschlagfinger sind
aus dem Stand der Technik mehrere, verschiedene Varianten bekannt. Allgemein
bekannt ist, dass der Bildschirm der Bedienerschnittstelle dazu benutzt wird, um
dem Bediener die Informationen bezuglich des nachsten Biegeschrittes mitzutei-
len. Diese Informationen kdnnen beispielsweise eine grafische Darstellung der
Biegekontur und des Biegeablaufes sein. Es konnen jedoch auch die anzuschla-
genden Anschlagflachen des Anschlagfingers am Bildschirm grafisch dargestellt
werden. Auch bekannt ist, dass am Bildschirm angezeigt wird, wenn das Werk-
stlick korrekt an den Anschlagflachen des Anschlagfingers angeschlagen wurde.
Der Bildschirm ist meist an die Bedieneinheit gekoppelt und befindet sich meist
seitlich im Aktionsradius des Bedieners, um den Bediener nicht bei seiner Arbeits-
tatigkeit zu storen und sein Blickfeld nicht einzuschranken.

Aus der EP 2 517 803 A1 ist ein Verfahren zur korrekten Werkstuckpositionierung
in einer Werkzeugmaschine bekannt. Hierbei wird die korrekte Werkstlckpositio-
nierung dadurch angezeigt, dass eine akustische Signaleinheit einen charakteristi-
schen Signalton von sich gibt, sobald eine Anschlagflache korrekt angeschlagen

ist. Weiters wird ein charakteristisches, akustisches Signal abgegeben, sobald alle
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anzuschlagenden Anschlagflachen mit dem Werkstlck in Kontakt stehen und da-
her das Werkstuck richtig positioniert ist. Die Abgabe dieses Signals funktioniert

uber mehrere an der Maschine angebrachte Lautsprecher.

Die bekannten Ausflihrungen mit optischer Signalabgabe besitzen den Nachteil,
dass aufgrund der seitlichen Anordnung des Anzeigebildschirmes in einem den
Arbeitsablauf nicht stérenden Bereich, der Maschinenbediener seinen Blick vom
Werkstuck abwenden muss, um Informationen bezlglich der anzuschlagenden
Flachen am Anschlagfinger beziehungsweise Uber ein korrekt erfolgtes Anschla-
gen an den Anschlagflachen aus dem Anzeigebildschirm zu gewinnen. Hierbei ist
die Ergonomie des Maschinenbedieners gestort, da ein abwenden des Blickes

vom Werkstlck den Arbeitsfluss unterbricht.

Das aus der EP 2 517 803 A1 bekannte Verfahren, welches das korrekte An-
schlagen des Werkstuckes akustisch anzeigt, besitzt den Nachteil, dass die akus-
tischen Signale vom Bediener aufgrund des erhdhten Larmpegels in einer Ferti-
gungshalle oft nur schwer zu horen sind bzw. dass die abgegebenen, akustischen
Signale fUr andere Personen in der Fertigungshalle oft stérend wirken. Aufierdem
bedarf es eines Lernprozesses des Maschinenbedieners um ein akustisches Sig-
nal zu einem Maschinenzustand, beziehungsweise zu einem Anschlagzustand

eines Werkstuckes richtig zuzuordnen, da diese Information nicht intuitiv ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Biegepresse, insbe-
sondere Abkantpresse, und eine zugehorige Anschlageinheit derart weiterzuent-
wickeln, sodass die Informationen bezlglich der anzuschlagenden Flachen am
Anschlagfinger einfach vom Bediener aufgenommen werden kbnnen. Weiters soll
das korrekte Anschlagen eines Werkstluckes am Anschlagfinger einfach und be-
dienerfreundlich signalisiert werden. Hierbei sollte die an den Bediener abgegebe-
ne Information intuitiv vom Bediener aufgenommen werden kdnnen, sodass dieser
nicht seine Aufmerksamkeit vom zu bearbeitenden Werkstlick abwenden muss.
Zusatzlich sollten auch die restlichen in der Fertigungshalle, beziehungsweise im
Fertigungsraum tatigen Personen nicht durch die Informationsweitergabe an den

Bediener gestort werden.
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Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale bzw. Malnahmen gemafn
Anspruch 1 und 11 gel6st. Insbesondere das in die Anschlagfinger integrierte, op-
tische Signalmittel tragt dazu bei, dass die Information Gber anzuschlagende Fla-
chen, bzw. Uber den korrekten Anschlag der Flachen sowie weitere, sicherheitsre-
levante Informationen dem Bediener an einer Stelle der Biegemaschine signali-

siert werden, die im stéandigen Blickfeld des Bedieners liegt.

Erfindungsgeman ist eine Anschlageinheit, mit zumindest einem Anschlagfinger
und zumindest einer Anschlagflache zum Positionieren eines zu bearbeitenden
Bleches an einer Bearbeitungsanlage, insbesondere Biegepresse ausgebildet.
Dabei ist am Anschlagfinger zumindest ein optisches Signalmittel in Form einer
Lichtquelle oder Lichtleittechnik angeordnet. Ein Vorteil der erfindungsgemafien
Ausbildung liegt darin, dass ein optisches Signalmittel, welches am Anschlagfinger
angeordnet ist, leicht gesehen werden kann, und somit ideal zum optischen An-
zeigen von verschiedenen Informationen bezuglich einer Biegepresse ist. Durch
die direkte Anordnung am Anschlagfinger befindet sich das Signalmittel an einer
Position, an der es fur den Bediener wahrend allen Arbeitsschritten sichtbar ist.
Weiters hilft eine optimale Platzierung des optischen Signalmittels, um bei der In-
formationsweitergabe an den Benutzer, den Arbeitsablauf nicht negativ zu beein-
flussen. Aufierdem ist es vorteilhaft, dass durch eine Anordnung des optischen
Signalmittels direkt am Anschlagfinger keine Rechenleistung aufgewendet werden
muss, wie das beispielsweise der Fall sein wirde um ein optisches Signal von ei-
ner externen Lichtquelle auf den Anschlagfinger zu projizieren. Des Weiteren wur-
de bei einer Anzeige mittels Projektion einer externen Lichtquelle ein Verstellan-
trieb notwendig sein, um den Strahl der Lichtquelle auf den Anschlagfinger zu rich-
ten. AulRerdem ist vorteilhaft, dass im Biegevorgang von verwinkelten Werkstu-
cken keine Gefahr besteht, dass das Werkstlck beispielsweise eine externe
Lichtquelle abschattet. Im Gegensatz zu anderen Systemen ist dieses System
auch nicht anfallig fur Stérungen der optischen Signaleinheit, da optische Signal-
mittel eingesetzt werden kdnnen, welche robust gebaut sind und daher wenig feh-
leranfallig sind. Auch die Verwendung von Lichtleittechnik kann vorteilhaft sein, da
eine zentrale Lichtquelle im storungsfall leicht zuganglich ist, und optimal ausge-
tauscht werden kann.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass das optische Signalmittel am Anschlagfinger
seine Leuchtfarbe andern kann, wobei zumindest zwei unterschiedliche Leuchtfar-
ben ausgesendet werden konnen. Vorteilhaft hierbei ist, dass durch verschiedene
Leuchtfarben auch verschiedene Zustande in der Biegepresse sehr gut signali-
siert, und somit dem Bediener mitgeteilt werden konnen. Neben diesen Farbande-
rungen kodnnen verschiedene Zustande in der Maschine auch Uber verschiedene
Zustande des optischen Signalmittels, beispielsweise ein blinken des Signalmittels
dargestellt werden. Vorteilhaft ist, dass derartige Lichtquellen, die verschiedene
Leuchtfarben darstellen konnen, beispielsweise LED, bereits sehr gunstig und ro-

bust gebaut sind.

Ferner ist es zweckmalig, dass eine von den unterschiedlichen Leuchtfarben des
optischen Signalmittels Blau ist. Vorteilhaft hierbei ist, dass die Farbe Blau von
nahezu allen Personen, beispielsweise von der Farbe Gelb unterschieden werden
kann. Besonders die standardmaRig verwendeten Farben Rot und Grin stellen oft
ein Problem dar, da deutlich mehr Personen an einer Rot-Grin-Sehschwache lei-
den, als an anderen Farbfehlsichtigkeiten, z.B. Gelb-Blau. Diese Farben sind fur
betroffene Personen somit nicht oder nur sehr schwer unterscheidbar, wodurch
die Qualitat der mitgeteilten Information leidet, da diese nur mihsam aufgenom-

men werden kann.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Anschlagfinger mehrere An-
schlagflachen aufweist und zumindest ein optisches Signalmittel einer der An-
schlagflachen zugeordnet ist. Vorteilhaft hierbei ist, dass durch ein einer Anschlag-
flache zugeordnetes optisches Signalmittel beispielsweise angezeigt werden kann,
welche Anschlagflache zu verwenden ist, oder ob die verwendete Anschlagflache
auch richtig angeschlagen wurde, und somit die Position des Werkstlickes stimmt.
Jedoch kénnen auch weitere, die jeweilige Anschlagflache betreffende, Informati-
onen an den Bediener gesendet werden. Die Zuordnung eines optischen Signal-
mittels zu einer Anschlagflache sollte so realisiert werden, dass der Bediener intui-
tiv erkennen kann, welches Signalmittel zu welcher Anschlagflache zugeordnet ist.
Dies kann dermalden realisiert werden, dass das Signalmittel auf der jeweiligen

Anschlagflache, oder zumindest nahe dieser Anschlagflache platziert ist. Eine wei-
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tere denkbare Moglichkeit ist, dass das optische Signalmittel in Form eines Pfeiles

ausgebildet ist, welcher die Anschlagflache markiert, der er zugeordnet ist.

Weiters ist es zweckmalig, dass das optische Signalmittel dermafen in den An-
schlagfinger integriert ist, sodass es mit einer Flache an der es angeordnet ist,
bundig abschliefit. Vorteilhaft hierbei ist, dass durch das anbringen des optischen
Signalmittels am Anschlagfinger kein Element integriert wird, welches die Hand-
habung des zu bearbeitenden Werkstluckes negativ beeinflusst. Weiters ist durch
diese MalRnahme auch die Gefahr reduziert, dass Beschadigungen am optischen
Signalmittel, beispielsweise durch das Werkstlck, oder durch eine unsachgemale
Handhabung des Anschlagfingers, entstehen. AuRerdem kann durch diese Maf-
nahmen das optische Signalmittel, sowie der Anschlagfinger unkompliziert und
effizient von Schmutz, beziehungsweise Materialrickstanden befreit werden.
Schlussendlich kann das optische Signalmittel mit diesen MalRnahmen sehr gut in
eine Anschlagflache integriert werden, ohne die Genauigkeit beim Anschlagen
negativ zu beeinflussen.

Ferner kann es vorteilhaft sein, dass das optische Signalmittel an dessen lichtab-
gebender Flache eine kratzfeste Oberflache aufweist. Vorteilhaft ist, dass hier-
durch verhindert wird, dass durch etwaige Beschadigungen der Oberflache die
Erkennbarkeit des optischen Signalmittels und somit der gesendeten Information
beeintrachtigt wird. Eine kratzfeste Oberflache kann beispielsweise durch die Ver-
wendung eines kratzfesten Epoxidharzes, in welches das optische Signalmittel
vergossen wird, hergestellt werden.

Gemal einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Anschlagflache ein
Sensor zur Meldung eines Kontakts eines Abschnitts eines zu positionierenden
Werkstlcks mit der Anschlagflache zugeordnet ist. Vorteilhaft hierbei ist, dass
durch den Sensor die Moglichkeit gegeben ist, um festzustellen, ob das Werkstlck
korrekt an der jeweiligen Anschlagflache des Anschlagfingers angeschlagen, und
somit richtig positioniert ist. Der Sensor zum Erkennen eines richtigen Werksttck-
kontaktes kann hierbei in den verschiedensten Varianten ausgeflihrt sein. Es kon-
nen beispielsweise Induktivsensoren, Endschalter, Dehnungsmessensoren, Pie-

zoelektrische Sensoren und viele weitere ausgeflhrt werden. Die Sensorenaus-
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wahl richtet sich besonders nach den Erfordernissen beziehungsweise nach den
physikalischen Eigenschaften des zu bearbeitenden Werkstlckes. Auch die Ro-
bustheit, beziehungsweise die Fehleranfalligkeit des jeweiligen Sensors ist ein
Kriterium, welches bei der Auswahl eines geeigneten Sensors bertcksichtigt wer-

den muss.

Im Speziellen kann vorgesehen sein, dass der Sensor als optischer Sensor aus-
gebildet ist. Besonders vorteilhaft hierbei ist, dass dieser Sensor fur Werkstucke
mit verschiedensten physikalischen Werkstoffeigenschaften verwendet werden
kann, wodurch er sehr universell einsetzbar ist. Bei Einsatz eines optischen Sen-
sors ist es beispielsweise moglich, dass dieser vom Umgebungslicht beleuchtet
wird, und aufgrund der Abschattung durch das anzuschlagende Blech seinen Zu-
stand andert, wobei diese Information dann an die Steuerung der Maschine Uber-

tragen wird.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der optische Sensor zusammen mit dem op-
tischen Signalmittel eine Lichtschrankenanordnung bildet. Vorteilhaft hierbei ist,
dass das optische Signalmittel als Lichtquelle flr den optischen Sensor dient und
somit keine besonderen Anforderungen an Qualitat und Leuchtstarke des Umge-
bungslichtes gestellt werden mussen. Hierbei wird der Sensor wiederum aufgrund

der Abschattung durch das anzuschlagende Blech aktiviert.

Das Verfahren zum Anzeigen einer zu verwendenden Anschlagflache einer An-
schlagvorrichtung in einer Bearbeitungsanlage, insbesondere in einer Biege- oder
Abkantpresse, wobei die Bearbeitungsanlage mit einer Steuerung und einer An-
schlagvorrichtung ausgestattet ist und wobei die Anschlagvorrichtung zumindest
einen Anschlagfinger mit mehreren Anschlagflachen aufweist, sieht vor, dass die
Steuerung dem Bediener die zu verwendende Anschlagflache Uber zumindest ein
dieser Anschlagflache zugeordnetes optisches Signalmittel am Anschlagfinger

signalisiert.

Vorteilhaft hierbei ist, dass durch die Signalisierung der zu verwendenden An-
schlagflache direkt am Anschlagfinger, der Bediener der Maschine, nicht den Blick

vom Anschlagfinger abwenden muss, um nachzusehen, welche Anschlagflachen
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im nachsten Biegeschritt verwendet werden mussen. In einer herkdbmmlichen Ma-
schinenausfuhrung muss der Bediener seinen Blick von dem relevanten Anschlag-
finger abrichten und auf einen Bildschirm schauen, um zu erfahren welche An-
schlagflachen als nachstes angeschlagen werden mussen. Besonders vorteilhaft
durch die erfindungsgemafe Ausflhrung ist neben der Einfachheit der Bedienung,
und somit der Reduktion von Fehlermdéglichkeiten, auch eine Erhéhung der Ergo-
nomie, und somit der Arbeitsleistung und Arbeitsmotivation des Bedieners.
Dadurch kann erreicht werden, dass Arbeitsablaufe mit diesem Verfahren vom

Bediener schnell und routiniert durchgefuhrt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass durch das optische Signalmittel mittels eines
charakteristischen optischen Signales, beispielsweise einer Farbanderung, die
korrekte Werkstlckpositionierung an der Anschlagflache angezeigt wird. Beson-
ders vorteilhaft hierbei ist, dass der Bediener somit eine erhdhte Rickmeldequali-
tat hat, ob das Werkstlck richtig positioniert ist. Dadurch kdnnen Fehler beim posi-
tionieren des Werkstuckes weitestgehend vermieden werden, wodurch die Quali-
tat der erzeugten Werksttcke erheblich steigt.

Ferner ist es zweckmalRig, dass erst nach der optischen Signalisierung der korrek-
ten Werkstluckpositionierung der verstellbare Pressbalken in Bewegung gesetzt
wird. Vorteilhaft hierbei ist, dass die Maschinensicherheit nochmals erhéht wird,
wenn die korrekte Werkstlckpositionierung nicht nur angezeigt wird, sondern
wenn auch die Verfahrbewegung des Pressbalkens von einem korrekten Anschlag
des Werkstlckes abhangig ist.

Ferner kann vorgesehen sein, dass von der Steuerung der Bearbeitungsanlage
ein charakteristisches optisches Signal ausgegeben wird, wenn der nachfolgende
Biegeschritt bestimmte, in der Steuerung hinterlegbare, Kriterien aufweist. Vorteil-
haft hierbei ist, dass durch die Anzeige von bestimmten Informationen zum nach-
folgenden Biegeschritt die Bearbeitungsqualitat, sowie die Maschinensicherheit
erhoht werden kann. Beispielsweise kann in der Maschinensteuerung hinterlegt
werden, dass der nachfolgende Biegeschritt eine Gefahr fur den Bediener mit sich
zieht. Dies kann der Fall sein, wenn sich Beispielsweise Teile am zu biegenden

Blech Uberlappen werden, wodurch fur den Bediener eine erhdhte Quetschgefahr
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besteht. Durch das charakteristische optische Signal, beispielsweise ein Blinken
der Lichtquellen, kann der Maschinenbediener gut auf die bevorstehende Gefahr
hingewiesen werden, wodurch die Aufmerksamkeit des Maschinenbedieners in

der Monotonie der einzelnen Biegeschritte erregt wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
Fig. 1 die Vorderansicht einer Bearbeitungsanlage mit einer Biegepresse;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Anschlagfingers mit beleuchteten
Anschlagflachen;

Fig. 3 einen Schnitt durch den Anschlagfinger im Bereich der Lichtquelle und

des Sensors.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlichen beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemalf’ auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gbertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

In der Fig. 1 ist eine Bearbeitungsanlage 1, insbesondere Biegepresse 2 fur das
Biegen von Blechen 3 in einer Vorderansicht dargestellt. Die Biegepresse umfasst
einen feststehenden Pressbalken 4 sowie einen verstellbaren Pressbalken 5. An
diesen Pressbalken angebracht sind Biegewerkzeuge 6. Die Bearbeitungsanlage
1 umfasst weiters eine Anschlagvorrichtung 7, welche eine Anschlageinheit 8 be-
inhaltet. An dieser Anschlageinheit 8 sind ein oder mehrere Anschlagfinger 9 an-

gebracht.
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Weiters umfasst die Bearbeitungsanlage 1 eine Steuerung 10, welche zur Steue-
rung der gesamten Biegepresse 2, sowie der Anschlagvorrichtung 7 dient. Weiters
kann vorgesehen sein, dass die Steuerung 10 als Steuerung fur diverse weitere
Manipulationsvorrichtungen dient, oder dass die Steuerung 10 Schnittstellen auf-
weist, welche mit Peripheriegeraten und/oder mit einer Ubergeordneten Steuerein-
heit kommuniziert. Die Steuerung 10 umfasst eine Eingabeeinheit 11, einen Bild-
schirm 12 und eine Recheneinheit 13. Uber die Eingabeeinheit 11 kann der Be-
diener diverse Einstellungen an der Maschine vornehmen bzw. die abzuarbeiten-
den Programme fur verschiedenste Werkstlcke aufrufen. Auf dem Bildschirm 12
werden alle geanderten Maschinenparameter bzw. die zu bearbeitenden Bleche 3
und die abzuarbeitenden Programme, insbesondere die Biegeschritte, optisch
dargestellt. Bei modernen Maschinen ist mittels eines Touchdisplays die Eingabe-
einheit 11 in den Bildschirm 12 integriert, wodurch die Eingabe fur den Bediener

erleichtert wird.

Die fur den Bediener relevanten Informationen bezlglich der Biegeparameter des
Werkstluckes und auch des Biegeablaufes sowie der richtigen Werkstlckeinlage
werden wahrend der einzelnen Biegeschritte am Bildschirm 12 aktualisiert, sodass
der Bediener immer die fur ihn relevanten Informationen fur den nachsten Biege-
schritt erhalt. Der Bildschirm 12 ist meist seitlich im Arbeitsbereich des Bedieners

variabel verstellbar angebracht.

Fig. 2 zeigt einen Anschlagfinger 9, welcher an der Anschlageinheit 8 angeordnet
ist. Am Anschlagfinger 9 sind mehrere Anschlagflachen 14 ausgebildet, welche fur
das Anschlagen von Blechen 3 dienen. Beim Anschlagen von Blechen 3 besteht
die Moglichkeit, dass das anzuschlagende Blech 3 nur an einer Anschlagflache 14
des Anschlagfingers 9 angeschlagen wird. Dies ist besonders bei kleinen Blechen
3 der Fall. Weiters ist es auch moglich, dass das Blech 3 an zwei Anschlagflachen
14 des Anschlagfingers 9 gleichzeitig angeschlagen wird. Bei groReren Blechen 3
bzw. komplizierten Geometrien des Bleches 3 ist es durchaus Ublich, dass nicht
nur ein Anschlagfinger 9 angeschlagen wird, sondern dass gleich mehrere An-
schlagfinger 9 angeschlagen werden und an diesen Anschlagfingern 9 auch meh-

rere Anschlagflachen 14 gleichzeitig angeschlagen werden muassen.
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Flr ein derartiges Anschlagen, bei dem mehrere Anschlagfinger, beziehungsweise
mehrere Anschlagflachen zu benutzen sind, ist es in konventionellen Biegema-
schinen mit konventionellen Hinteranschlageinheiten notwendig, dass der Bedie-
ner wahrend der einzelnen Biegeschritte seinen Blick vom Anschlagfinger abwen-
det um die Anschlagposition des Bleches im nachfolgenden Biegeschritt am Bild-

schirm zu ersehen.

In der erfindungsgemalen und hier dargestellten Ausfuhrung sind jedoch den ein-
zelnen Anschlagflachen 14 optische Signalmittel 15 zugeordnet, welche die je-
weils anzuschlagende Anschlagflache 14 anzeigen, sodass der Bediener nicht
seinen Blick vom zu positionierenden Blech 3 abwenden muss. Die optischen Sig-
nalmittel 15 werden an, oder in der Nahe, der jeweils zugehdrigen Anschlagflache
14 sinnvollerweise dermalien angeordnet, dass die Anschlagflache 14 fur den Be-
diener leicht ersichtlich markiert ist. Eine Moglichkeit hierzu ist beispielsweise,
dass das optische Signalmittel 15 direkt an der Anschlagflache 14 angeordnet ist,
die markiert werden soll. Wenn das zu bearbeitende Blech 3 jedoch eine grolke
Blechstarke aufweist, besteht die Gefahr, dass das optische Signalmittel 15 durch
das angeschlagene Blech 3 verdeckt wird, sodass keine weitere Informationswei-

tergabe an den Bediener durch das optische Signalmittel 15 mdglich ist.

Hierzu ware es sinnvoll, wenn das optische Signalmittel 15 nicht nur direkt an der
Anschlagflache 14 angeordnet ist, sondern dass ein optisches Signalmittel 15
auch an einer nahestehenden Flache 16 angeordnet ist, beziehungsweise an ei-
ner beliebigen Flache 16 so angeordnet ist, dass es der Anschlagflache 14 ein-
deutig zuordenbar ist. Wenn das optische Signalmittel 15 an einer der Anschlag-
flache 14 nahestehenden Flache 16 angeordnet ist, ist darauf zu achten, dass, wie
bereits erwahnt, das optische Signalmittel 15 eindeutig nur einer Anschlagflache
14 zuordenbar ist, und dies fur den Bediener leicht aus allen Ansichtswinkeln zu
erkennen ist. Eine denkbare Losung um dieses Erfordernis zu erreichen ist bei-
spielsweise, dass das optische Signalmittel 15 in Form eines Pfeiles ausgebildet

ist, welcher auf die Anschlagflache 14 zeigt.

Das optische Signalmittel 15 kann auf verschiedenste Arten in den Anschlagfinger

9 in den Anschlagfinger 9 integriert werden. Einerseits besteht die Moglichkeit,
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dass in Ausnehmungen der Anschlagflachen 14 LED's eingesetzt werden, welche
mit Epoxidharz vergossen werden. Der Vorteil eines Einsatzes von LED’s besteht
einerseits darin, dass diese sehr langlebig sind und auch ein standiges an und
abschalten der LED'’s, kein Problem fir diese darstellt. Andererseits besteht der
Vorteil im Einsatz von LED’s darin, dass diese bei der Erzeugung von Licht im
Vergleich zu einer herkdmmlichen Gluhbirne nur sehr wenig erhitzt werden. Durch
das EingielRen der LED’s in eine Ausnehmung an einer Anschlagflache 14 bildet
sich eine lichtabgebende Flache 17, welche sich in einer Ebene mit der Anschlag-
flache 14 befindet. Hierbei sollte darauf geachtet werden, dass ein Epoxidharz
verwendet wird, welches nach dessen Aushartung eine kratzfeste Oberflache bil-
det. Dadurch kann erreicht werden, dass die Epoxidharzflache auf lange Zeit
durchsichtig bleibt, damit die optischen Signale auch nach einigen Anwendungs-
jahren noch gut zu erkennen sind. Weiters ist es sinnvoll, wenn diese lichtabge-
bende Flache 17 bundig mit der Anschlagflache 14 oder einer beliebigen anderen

Flache 16, an der es angeordnet ist, abschlieft.

Es erscheint vorteilhaft, wenn das optische Signalmittel 15 seine Leuchtfarbe an-
dern kann, da durch Anderung der Leuchtfarbe verschiedene Zusténde in der Ma-
schine angezeigt werden kdnnen. Auch ein nicht kontinuierliches optisches Signal
kann dazu beitragen, dass verschiedene Informationen an den Bediener abgege-

ben werden kbénnen.

Als optisches Signalmittel kdnnen nattrlich nicht nur LED's verwendet werden,
sondern es ist auch denkbar, dass eine konventionelle Glihbirne oder auch eine
Halogenbirne und dergleichen verwendet werden. Naturlich muss in jedem Fall
vorgesehen sein, dass der Anschlagfinger 9 eine Moéglichkeit zur Verkabelung des
optischen Signalmittels 15 aufweist, sodass das optische Signalmittel 15 mit Strom
versorgt werden kann. Diese Verkabelung wird vorzugsweise mittels feinen Drah-
ten hergestellt, welche in Bohrungen innerhalb des Anschlagfingers 9 geflhrt wer-
den.

Alternativ zu den soeben beschriebenen, optischen Signalmitteln 15, welche eine
Lichtquelle darstellen die das abzugebende Licht direkt oder nahe der lichtabge-

benden Flache 17 erzeugen, ist es auch mdglich, dass nicht an jeder einzelnen
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lichtabgebenden Flache 17 eine derartige Lichtquelle positioniert ist, sondern dass
anstatt dieser punktuellen Lichtquellen eine Lichtleittechnik eingesetzt wird. Hier-
bei wird in einem, von der Anschlagflache entfernten Abschnitt des Anschlagfin-
gers 9 oder der Anschlageinheit 8 eine zentrale Lichtquelle eingesetzt, wobei die
lichtabgebenden Flachen 17 mittels genannter Lichtleittechnik, beispielsweise
Glasfaserkabel, mit diesem an anderer Stelle erzeugtem Licht versorgt werden.
Auch hier ist es notwendig, dass innerhalb des Anschlagfingers 9 entsprechende
Bohrungen oder Ausnehmungen vorgesehen sind, um die Lichtleittechnik an die
entsprechende Position im Anschlagfinger 9 zu fUhren. Weiters sollte auch in einer
solchen Ausflhrungsvariante vorgesehen sein, dass die lichtabgebenden Flachen
17 zum einen bundig mit der umliegenden Flache 16 abschliefen, sowie dass die
lichtabgebende Flache 17 kratzfest ausgeflhrt ist, sodass das optische Signal fur
lange Zeit gut sichtbar ist.

Der Lichtstreuwinkel der einzelnen, optischen Signalmittel 15 sollte auf jeden Fall
dermalien grol} sein, dass das optische Signal in jeder Stellung des Anschlagfin-
gers 9 und von jeder moglichen Arbeitsposition des Bedieners gut erkennbar ist.
Dies ist besonders wichtig, da nicht davon ausgegangen werden kann, dass der

Bediener standig in einer Normalen auf das Signalmittel blickt.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch einen Anschlagfinger 9 in dem ein optischer Sen-
sor 18 dargestellt ist, welcher die richtige Endlage des Bleches 3 erkennen kann.
In diesem Fall ist die korrekte Anschlaglage des Bleches 3 erreicht, wenn dieses
mit seiner Blechvorderkante 19 die Anschlagflache 14 beruhrt. Hierbei wird der
Sensor 18 komplett vom Blech 3 abgedeckt, sodass kein Licht auf diesen einfallen
kann und er somit der Steuerung 10 einen korrekten Anschlag des Bleches 3 an
der Anschlagflache 14 meldet. Die Steuerung verarbeitet dieses Signal des Sen-
sors 18 und andert beispielsweise die Farbe des optischen Signalmittels 15, so-
dass diese Information auch dem Bediener mitgeteilt wird. Es gibt zwei verschie-
dene Varianten den optischen Sensor 18 mit Licht zu beaufschlagen. Zum einen
ist es moglich, das naturliche Umgebungslicht einzusetzen, zum anderen ist es
auch moglich, das abgestrahlte Licht des optischen Signalmittels 15 zu einzuset-

zen.
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Die in den Fig. 2 und Fig. 3 dargestellten Ausflhrungsvarianten zeigen ein Bei-
spiel eines Anschlagfingers 9, wobei die Geometrische Gestaltung des Anschlag-
fingers 9 keinen Einfluss auf die erfindungswesentlichen Merkmale hat, und daher
die dargestellte geometrische Ausfihrung des Anschlagfingers 9 nur ein Beispiel

darstellt.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten des Anschlag-
fingers 9, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die spe-
ziell dargestellten Ausflihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten unter-
einander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem

technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemafie Losungen darstellen.

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.

Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Anschlageinheit 8 diese bzw. deren Bestandteile
teilweise unmafstablich und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wur-

den.
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Bezugszeichenliste

Bearbeitungsanlage
Biegepresse

Blech

feststehenden Pressbalken
verstellbaren Pressbalken
Biegewerkzeug
Anschlagvorrichtung
Anschlageinheit
Anschlagfinger
Steuerung
Eingabeeinheit
Bildschirm

Recheneinheit
Anschlagflache

optisches Signalmittel
Flache

lichtabgebende Flache
Sensor

Blechvorderkante
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Patentanspriche

1. Anschlageinheit (8), mit zumindest einem Anschlagfinger (9) mit zu-
mindest einer Anschlagflache (14) zum Positionieren eines zu bearbeitenden Ble-
ches (3) an einer Bearbeitungsanlage (1), insbesondere Biegepresse (2), dadurch
gekennzeichnet, dass am Anschlagfinger (9) zumindest ein optisches Signalmittel
(15) in Form einer Lichtquelle oder Lichtleittechnik angeordnet ist.

2. Anschlageinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
optische Signalmittel (15) am Anschlagfinger (9) seine Leuchtfarbe andern kann,
wobei zumindest zwei unterschiedliche Leuchtfarben ausgesendet werden kon-

nen.

3. Anschlageinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine

von den unterschiedlichen Leuchtfarben des optischen Signalmittels (15) Blau ist.

4. Anschlageinheit nach Anspruch einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlagfinger (9) mehrere Anschlagfla-
chen (14) aufweist und zumindest ein optisches Signalmittel (15) einer der An-

schlagflachen (14) zugeordnet ist.

5. Anschlageinheit nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das optische Signalmittel (15) dermafien in den Anschlag-
finger (9) integriert ist, sodass es mit einer Flache (14, 16) an der es angeordnet
ist, blndig abschlieft.

6. Anschlageinheit nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das optische Signalmittel (15) an dessen lichtabgebender
Flache (17) eine kratzfeste Oberflache aufweist.

16/21
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7. Anschlageinheit nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlagflache (14) ein Sensor (18) zur Meldung eines
Kontakts eines Abschnitts eines zu positionierenden Werkstlicks mit der Anschlag-

flache (14) zugeordnet ist.

8. Anschlageinheit nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der

Sensor (18) als optischer Sensor ausgebildet ist.

9. Anschlageinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
optische Sensor (18) zusammen mit dem optischen Signalmittel (15) eine Licht-

schrankenanordnung bildet.

10. Bearbeitungsanlage (1) umfassend eine Biegepresse (2), insbesonde-
re fur das Biegen von Blech (3), mit einem feststehenden Pressbalken (4) und ei-
nem relativ zu diesem verstellbaren Pressbalken (5), eine Steuerung (10) und eine
Anschlagvorrichtung (7), dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlagvorrichtung

(7) zumindest eine Anschlageinheit (8) nach einem der Anspriche 1 bis 9 umfasst.

11. Verfahren zum Anzeigen einer zu verwendenden Anschlagflache (14)
einer Anschlagvorrichtung (7) in einer Bearbeitungsanlage (1), insbesondere in
einer Biege- oder Abkantpresse, wobei die Bearbeitungsanlage (1) mit einer Steu-
erung (10) und einer Anschlagvorrichtung (7) ausgestattet ist und wobei die An-
schlagvorrichtung (7) zumindest einen Anschlagfinger (9) mit mehreren Anschlag-
flachen (14) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (10) dem Be-
diener die zu verwendende Anschlagflache (14) Gber zumindest ein dieser An-
schlagflache (14) zugeordnetes optisches Signalmittel (15) am Anschlagfinger (9)

signalisiert.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass durch

das optische Signalmittel (15) mittels eines charakteristischen optischen Signales,
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beispielsweise einer Farbanderung, die korrekte Werkstuckpositionierung an der

Anschlagflache (14) angezeigt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass erst nach
der optischen Signalisierung der korrekten Werkstuckpositionierung der verstellba-

re Pressbalken 5 in Bewegung gesetzt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11,12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von der Steuerung (10) der Bearbeitungsanlage (1) ein charakteris-
tisches optisches Signal ausgegeben wird, wenn der nachfolgende Biegeschritt

bestimmte in der Steuerung (10) hinterlegbare Kriterien aufweist.
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