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ZEUGMASCHINE

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Signalisie-
rung einer korrekten Werkstlickpositionierung (12) in
einer Werkzeugmaschine (1), insbesondere in einer
Blechbiege- oder Abkantpresse, wobei die Werk-
zeugmaschine (1) mit einer Anschlagvorrichtung
umfassend mehrere Anschlagfinger (13, 14, 15) mit
jeweils zumindest einem zugeordneten Sensor (16,
17, 18) zur Meldung eines Kontakts mit einem Ab-
schnitt eines zu positionierenden Werkstiicks (3)
ausgestattet ist. Wesentlich ist dabei, dass die
Werkzeugmaschine (1) Uber eine Bedienerinforma-
tionseinheit, welche zumindest ein akustisches Sig-
nalausgabemittel (23) umfasst, bei jedem Aktivieren
und wahlweise auch bei jedem Deaktivieren eines
Sensors (16, 17, 18) ein charakteristisches akusti-
sches Signal an einen Bediener (2) der Werkzeug-
maschine (1) ausgibt. Dadurch ist ein Verfahren zur
Signalisierung einer korrekten Werkstlickpositionie-
rung (12) geschaffen, welches eine Beschleunigung
eines mit dieser Werkzeugmaschine (1) durchge-
fuhrten Arbeitsvorganges ermdglicht und welches
dabei keine Reduktion der Bedienungssicherheit
und moéglichst geringe Zusatzkosten bei der Umset-
zung verursacht.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Signalisierung einer korrekten Werkstlckpositio-
nierung (12) in einer Werkzeugmaschine (1), insbesondere in einer Blechbiege- oder Ab-
kantpresse, wobei die Werkzeugmaschine (1) mit einer Anschlagvorrichtung umfassend
mehrere Anschlagfinger (13, 14, 15) mit jeweils zumindest einem zugeordneten Sensor
(16, 17, 18) zur Meldung eines Kontakts mit einem Abschnitt eines zu positionierenden
Werksticks (3) ausgestattet ist. Wesentlich ist dabei, dass die Werkzeugmaschine (1)
{ber eine Bedienerinformationseinheit, welche zumindest ein akustisches Signalausga-
bemittel (23) umfasst, bei jedem Aktivieren und wahlweise auch bei jedem Deaktivieren
eines Sensors (16, 17, 18) ein charakteristisches akustisches Signal an einen Bediener
(2) der Werkzeugmaschine (1) ausgibt. Dadurch ist ein Verfahren zur Signalisierung einer
korrekten Werkstiickpositionierung {12) geschaffen, welches eine Beschleunigung eines
mit dieser Werkzeugmaschine (1) durchgefthrten Arbeitsvorganges erméglicht und wel-
ches dabei keine Reduktion der Bedienungssicherheit und mdglichst geringe Zusatzkos-
ten bei der Umsetzung verursacht.

Fig. 2



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Signalisierung einer korrekten Werkstlckpositio-
nierung in einer Werkzeugmaschine, insbesondere in einer Blechbiege- oder Abkantpres-

se, wie dies im Anspruch 1 angegeben ist.

Aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus der EP 1 803 510 A1, sind Signalisie-
rungsverfahren fir Werkzeugmaschinen bekannt, bei denen eine Mitteilung der korrekien
Werkstickpositionierung Uber optische Signalmitte!, etwa Gber Lampen oder Uber Darstel-
lungen auf einem Bildschirm, erfolgt. Eine Mitteilung darlber, weiche spezifischen Kon-
taktgeber bzw. Sensoren einer Anschlagvorrichtung noch zu betédtigen waren, um mit ei-
nem Werkstiick die korrekte Endpositionierung zu erreichen, ist gemaf der EP 1 803 510
A1 nicht vorgesehen. Allen diesen optischen Signalisierungsverfahren ist dartiber hinaus
gemeinsam, dass die optischen Signalmittel an einem bestimmten Ort an oder bei der
Werkzeugmaschine angebracht sind und der Bediener seine Aufmerksamkeit auf diese
Signalmittel richten und deren Zustand bewusst wahrnehmen muss. Dies hat einen Ab-
lenkungseffekt zur Folge, wodurch insbesondere die Positionierungsgeschwindigkeit und
damit die Bearbeitungsgeschwindigkeit reduziert sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Signalisierung
einer korrekten Werkstlickpositionierung in einer Werkzeugmaschine, insbesondere in
einer Blechbiege- oder Abkantpresse, zu schaffen, welches eine Beschleunigung eines
mit dieser Werkzeugmaschine durchgeflhrten Arbeitsvorganges ermdéglicht und weiches
dabei keine Reduktion der Bedienungssicherheit und méglichst geringe Zusatzkosten bei

der Umsetzung verursacht.

Die genannte Aufgabe der Erfindung wir durch ein Verfahren entsprechend den Merkma-
len im Anspruch 1 geidst.

Erfindungsgeman wird von der Steuerung der Werkzeugmaschine bei jedem Aktivieren

und wahlweise auch bei jedem Deaktivieren eines Sensors der Anschlagvorrichtung ein
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charakteristisches, akustisches Signal an den Bediener der Werkzeugmaschine {ber eine
Bedienerinformationseinheit mit zumindest einem Signalausgabemittel ausgegeben. Je-
dem Anschlagfinger der Anschlagvorrichtung ist dabei jeweils zumindest ein solcher Sen-
sor zugeordnet und somit wird beim Erreichen der korrekten Position eines Abschnitts des
zu positionierenden Werkstlicks, das heillt wenn dieser Abschnitt des Werkstlcks den
korrespondierenden Anschlagfinger betéatigt und somit den diesem Anschlagfinger zuge-
ordneten, zumindest einen Sensor auslést bzw. aktiviert, ein charakteristisches, akusti-
sches Signal an den Bediener der Werkzeugmaschine ausgegeben, sodass dieser stets
dariiber informiert ist, ob das Werkstlick nun schon seine korrekte Endposition erreicht hat
oder noch nicht. Da erfindungsgeman namlich bei jedem Betétigen eines Anschlagfingers,
was ein Aktivieren zumindest eines Sensors zur unmittelbaren Folge hat, ein charakteris-
tisches akustisches Signal ausgegeben wird, wird insbesondere auch beim Betéatigen des
letzten noch fehlenden Anschlagfingers durch den korrespondierenden Abschnitt des
Werkstiicks ein solches, charakteristisches akustisches Signal ausgegeben, welches den
Bediener der Werkzeugmaschine auf leicht erfassbare Art und Weise (ber das erfolgrei-
che Erreichen der korrekten Werkstickendposition bzw. Werksticksoliposition informiert.

Der grofe Vorteil der akustischen Signalisierung ist dabei, dass eine solche Signalisie-
rung vom Bediener der Werkzeugmaschine ohne Ablenkung von seiner eigentlichen T&-
tigkeit, insbesondere von seiner Positionier- und Fixiertéatigkeit des Werkstiicks, wahr-
nehmbar bzw. erfassbar ist. Im Speziellen kénnen die Augen des Bedieners ununterbro-
chen auf das zu positionierende Werkstlick gerichtet bleiben, wihrend durch Wahrneh-
men der charakteristischen, akustischen Signale das schrittweise Erreichen der korrekten
Werkstickendposition bzw. der Werksticksollposition festgestellt wird. Da der Bediener
seine Aufmerksamkeit bzw. seine Augen zwischenzeitlich nicht mehr etwa auf die opti-
schen Signale einer Bedienerinformationseinheit richten muss, um Informationen zum
Zustand bzw. Fortschritt seiner Positioniertatigkeit zu erhalten, kann der Positioniervor-
gang des Werkstticks beschleunigt werden, ohne dabei die Sicherheit des Bedieners zu
beeintrachtigen. Die akustische Signalisierung an den Bediener der Werkzeugmaschine
ist besonders bei langen, unhandlichen Werkstiicken von Vorteil, da in einem solchen Fall
die Positionierung und besonders die Fixierung eines solchen Werkstlicks in der richtigen
Position in der Werkzeugmaschine die gesamte Aufmerksamkeit des Bedieners in An-

spruch nimmt.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn zusétzlich auch bei jedem Deaktivieren eines
Sensors ein charakteristisches, akustisches Signal von der Steuerung an den Bediener



der Werkzeugmaschine ausgegeben wird. Der zumindest eine Sensor eines Anschlagfin-
gers der Anschlagvorrichtung wird deaktiviert, wenn der Anschlagfinger nicht mehr mit
dem korrespondierenden Abschnitt des Werkstlicks in Kontakt steht und der Anschiagfin-
ger aus diesem Grund freigegeben wird. Auf diese Weise erhélt der Bediener der Werk-
zeugmaschine ohne unnétig abgelenkt zu werden und ohne dass er seine Aufmerksam-
keit bzw. Augen inshbesondere auf eine Bedienerinformationseinheit mit optischer Anzeige
richten miisste eine unmittelbare und sofortige Information, wenn ein zumindest teilweise
bereits korrekt positioniertes Werkstick wieder verrutscht und sich semit von der Sollposi-
tion entfernt. Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Vorgangsweise liegt darin, dass akus-
tische Signaleinrichtungen sehr kostenguinstig in der Anschaffung sind und im Wesentli-
chen auch bei schwierigen Umgebungs- und Betriebsbedingungen wartungsfrei betrieben
werden kénnen. Insbesondere ist im Vergleich zu optischen Signaleinrichtungen kein Aus-
tausch von defekten Leuchtmitteln néotig.

Von Vorteil ist dabei eine Ausgestaltung nach Anspruch 2, da dadurch eine vollstandige
Information des Bedieners der Werkzeugmaschine geschaffen ist, da er Uber jeden mégii-
chen Zustand der Sensoren der Anschlagvorrichtung auf akustischem Weg informiert
wird. Die méglichen Aktivierungszustande der Sensoren der Anschlagvorrichtung umfas-
sen neben den Fallen, in denen eine bestimmte Teilmenge aller vorhandenen oder zu
aktivierenden Sensoren ausgeldst ist und dem Fall, bei dem alle vorhandenen oder vor-
gesehenen Sensoren aktiviert sind auch den Fall, bei dem noch kein Sensor und damit
noch kein Anschlagfinger aktiviert bzw. betéatigt worden ist oder auch den Fall, bei dem
etwa durch ein Verrutschen des Werkstlicks die bereits aktivierten Sensoren wieder deak-
tiviert werden.

Von Vorteil sind auch die Maflinghmen gemafl Anspruch 3, da dadurch auf einfache Art
und Weise der Informationsgehalt der charakteristischen akustischen Signale gesteigert
ist, ohne dem Bediener der Werkzeugmaschine mit zu viel oder nur schwer zu erfassen-
den Information zu belasten. Durch die unterschiedlichen bzw. individuellen, akustischen
Signale ist es fur den Bediener ein einfaches, den aktuellen Zustand der Sensoren bzw.
die aktuell bereits betatigten Anschlagfinger mitzuverfolgen und seine Positionier- bzw.
Fixiertatigkeit entsprechend dieser Informationen anzupassen, sodass das Werkstiick auf
schnellstem Weg in die gewlinschte Endposition in der Werkzeugmaschine gebracht wird
und der eigentliche Bearbeitungsvorgang des Werkstlcks ausgeldst werden kann.

Mimma AR m A mA



Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausgestaltung nach Anspruch 4, da dadurch fur
den Bediener der Werkzeugmaschine intuitiv und sehr schnell erfassbar ist, wie viele
Sensoren bereits aktiviert wurden bzw. wie viele Sensoren noch zu aktivieren sind. Eine
solche Ausgestaltung ist besonders in den Fallen von Vorteil, bei denen ein relativ kom-
paktes, einfaches Werkstlck an der Anschlagvorrichtung positioniert werden muss und es
dabei eher unwahrscheinlich ist, dass nur ein Teil der zu aktivierenden Sensoren ausge-
I6st wird. Kommt es vor, dass ein bereits aktivierter Sensor, aus welchem Grund auch
immer, wieder deaktiviert wird, so wird das bestimmte, individuelie akustische Signal fur
die reduzierte Anzahl von aktivierten Sensoren ausgegeben und der Bediener der Werk-
zeugmaschine wird Gber diesen Vorfall umgehend informiert und kann bei seiner Positio-

niertatigkeit entsprechend darauf reagieren.

Von Vorteil sind auch die MaRnahmen gemaR Anspruch 5, da dadurch fiir den Bediener
der Werkzeugmaschine sofort kiar und intuitiv erkennbar ist, welche Anschlagfinger bzw.
Sensoren an welchen Positionen schon betétigt bzw. aktiviert worden sind und wo dies
noch nicht der Fall ist und daher das Werkstlck in diesem Bereich noch nicht richtig posi-
tioniert ist. Beispielsweise ist auf diese Weise bei einer relativ einfachen Anschiagvorrich-
tung mit einem linken und einem rechten Anschlagfinger und dem jeweils korrespondie-
renden Sensor fir den Bediener bei seiner Positioniertatigkeit einfach und schnell erfass-
bar, auf welcher Seite das Werkstlick noch nicht die Sollposition in der Werkzeugmaschi-
ne bzw. an der Anschlagvorrichtung erreicht hat. Ohne seine Augen bzw. seine Aufmerk-
samkeit etwa auf eine optische Bedienerinformationseinheit zu richten, kann der Bediener
der Werkzeugmaschine die Situation erfassen und die entsprechenden MalRnahmen ein-
leiten, um mdaglichst rasch die korrekte Werkstiickendposition zu erreichen. Eine solche
akustische Signalisierung ist insbesondere bei grofen, unhandiichen Werkstiicken von
Vorteil, bei denen oft ein Abschnitt bereits die Sollposition im Wesentlichen erreicht hat,
wahrend ein anderer, relativ weit davon entfernter Abschnitt nach nicht korrekt positioniert
worden ist. Dies wird unter anderem durch die in diesem Fall relativ weit beabstandeten
Anschlagfinger hervorgerufen. Vorteilhaft ist es ebenso, auch dann ein weiteres bestimm-
tes, individuelles akustisches Signal auszugeben, wenn ein Sensor, insbesondere durch
ein Verrutschen des Werkstucks, deaktiviert wird. Dieser Umstand ist durch das bestimm-
te, individuelle akustische Signal vom Bediener der Werkzeugmaschine sofort erkennbar
und er kann die entsprechenden Gegenmafinahmen bzw. Korrekturmafinahmen bej der
Paositionierung und Fixierung des Werkstlicks in der Werkzeugmaschine ergreifen.



Bei den Malinahmen gemafl Anspruch 8 und 7 ist von Vorteil, dass die so gebildeten
akustischen Signale bzw. Tone eindeutig unterscheidbar sind und somit der Bediener der
Werkzeugmaschine zu jedem Zeitpunkt Uber den Zustand der Sensoren bzw. Anschlag-
finger in der Anschiagvorrichtung auf leicht erfass- und interpretierbare Art und Weise
informiert ist. Besonders intuitiv ist es dabei einerseits, die Lautstérke und/oder die Ton-
héhe der akustischen Signale zu erhdhen, wenn weitere Sensoren aktiviert werden und
wahlweise auch zu reduzieren, wenn Sensoren deaktiviert werden, sodass bestimmte,
individuelle akustische Signale fur die verschiedenen Zusténde der Sensoren von der
Steuerung der Werkzeugmaschine an den Bediener ausgegeben werden. Fur den Bedie-
ner ist es besonders intuitiv und damit sehr leicht erfassbar, wenn sich beim Aktivieren
weiterer Sensoren die Lautstarke und/oder die Tonhéhe des akustischen Signals erhoht
und dadurch das schrittweise Anndhern des Werkstiicks an die korrekte Endposition auf
leicht fassliche Art und Weise vermittelt wird. Eine ebenso intuitive Art und Weise der Sig-
nalgestaltung stelit andererseits die Vorgangsweise dar, die bestimmten, individuellen
akustischen Signale in mehrere abgegrenzte, akustische Teilsignale aufzuteilen und den
zeitlichen Abstand zwischen diesen abgegrenzten, akustischen Teilsignalen zu variieren.
insbesondere ist es vorieilhaft, diesen zeitlichen Abstand beim Aktivieren von weiteren
Sensoren bzw. Anschlagfingern zu verkleinern und so ein fiir den Bediener leicht zu inter-
pretierendes, akustisches Signal auszugeben, welches durch die Verkiirzung der Zeitab-
stdnde das Anndhern des Werkstlcks an seine korrekte Endposition verdeutlicht bzw.
wahlweise auch durch das VergroRern der Zeitabstande zwischen den abgegrenzten,
akustischen Teilsignaien ein Entfernen des Werkstlcks von seiner Soliposition auf unmit-

telbar verstandliche Art und Weise vermittelt.

Von besonderem Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 8, da in diesem Faill
dem Bediener der Werkzeugmaschine aufgrund des unangenehmen bzw. angenehmen
Klangeindrucks des ausgegebenen, akustischen Signals sofort klar ist, ob das Werkstlick
bereits seine korrekte Endposition an der Anschiagvorrichtung erreicht hat oder ob es

noch weiterer Positionierarbeit bedarf.

Bei den Mafinahmen geman Anspruch 9 ist von Vorteil, dass der Bediener der Werk-
zeugmaschine stetig iber den aktuellen Betdtigungszustand der Anschlagfinger bzw. den
Aktivierungszustand der Sensoren informiert ist und nicht erst beim néchsten Aktivie-
rungs- bzw. Deaktivierungsvorgang eines Sensors ein weiteres, charakteristisches, akus-
tisches Signal ausgegeben wird und der Bediener erst dann wieder eine aktuelle Zu-

standsinformation erhéit.
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Von Vorteil sind auch die MalRnahmen gemaf Anspruch 10, da durch den raumlichen
Klangeindruck des ausgegebenen, akustischen Signals eine weitere vom Bediener der
Werkzeugmaschine intuitiv erfassbare Ebene der Informationsibermittlung geschaffen ist.
insbesondere ist es dadurch méglich, dem Bediener der Werkzeugmaschine Informatio-
nen dar(ber zu Gbermitteln, welche Anschlagfinger bzw. Sensoren an welchen Positionen
der Anschlagvorrichtung bereits aktiviert worden sind, indem die Aktivierungssignale aus
der Richtung des eben aktivierten Sensors kommend ausgegeben werden. Ebenso ist es
vorteilhaft, das akustische Signal, welches durch das Deaktivieren eines Sensors ausge-
I6st wird, aus dessen Richtung kommend auszugeben, um dem Bediener eine zusatzliche

Information Uber die Position des gerade deaktivierten Anschlagfingers mitzuteilen.

Von Vorteil sind auch die MaRnahmen geman Anspruch 11, da beispielsweise bei der
Ausgestaltung der Signalausgabemittel als Kopfhdrer auch in lauten Umgebungen eine
gute Horbarkeit der charakteristischen, akustischen Signale, welche von der Steuerung
der Werkzeugmaschine zur Signalisierung einer korrekten Werkstickpositionierung aus-
gegeben werden, sichergestelit ist. Ebenso lassen sich solche Signalausgabemittel gege-
benenfalls in einen vom Bediener der Werkzeugmaschine ohnehin zu benutzenden Ge-

hérschutz integrieren.

Dabei ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 von besonderem Vorteil, da dadurch kei-
ne Einschrankung der Bewegungsfreiheit des Bedieners der Werkzeugmaschine hervor-

gerufen wird und dariber hinaus ein etwaiges Sicherheitsrisiko durch eine drahtgebunde-
ne Signalverbindung zwischen der Bedienerinformationseinheit und dem zumindest einen

akustischen Signalausgabemitte! am Kérper des Bedieners génzlich vermieden wird.

Schlietlich sind die MaRnahmen gemai Anspruch 13 von Vorteil, da dadurch ein zuséatz-
licher, optischer Informationskanal geschaffen ist, auf den bei Bedarf zurickgegriffen wer-
den kann. Dieser ist insbesondere dann gegeben, wenn der akustische Teil der Bediener-
informationseinheit einen Defekt aufweisen sollte oder wenn etwa fur einen voriiberge-
hend oder nur in Sonderfallen eingesetzten, weiteren Bediener der Werkzeugmaschine
kein Kopfhorer mit integrierten Signalausgabemitteln in einem besonders lauten Arbeits-

enfeld vorhanden ist.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darsteliung:



Fig. 1 eine Werkzeugmaschine, die eine korrekte Werkstlckpositionierung nach dem

erfindungsgemalen Verfahren signalisiert;

Fig. 2 eine Aufsicht auf die Werkstlckauflage der Werkzeugmaschine nach Fig. 1
mit einer méglichen Ausfihrung der Anschlagvorrichtung umfassend einen
linken, einen rechten und einen seitlichen Anschlagfinger;

Fig. 3 eine Ablaufdarstellung eines moglichen erfindungsgemaien Signalisierungs-
verfahrens fUr die Anschiagvorrichtung nach Fig. 2.

Einfahrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhiten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemaf
auf die neue Lage zu libertragen.

Fig. 1 zeigt eine Werkzeugmaschine 1, inshbesondere eine Blechbiege- oder Abkantpres-
se, welche eine korrekte Werkstlckpositionierung auf akustischem Weg gemal dem er-
findungsgemafen Verfahren an einen Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 signalisiert.
Der Bediener 2 muss zur Durchfihrung der vorgegebenen Arbeitsschritte Einstellarbeiten
sowie verschiedene Bedienhandlungen vornehmen. Diese Bedienhandlungen umfassen
dabei das Einlegen eines zu bearbeitenden Werkstlcks 3 in die Werkzeugmaschine 1
bzw. auf deren Werkstickauflage 4 und das entsprechende Ausrichten des Werksticks 3
an der auf der Werkstuckauflage 4 positionierten Anschlagvorrichtung, welche im gezeig-
ten Ausfihrungsbeispiel einen Hinteranschlag 5 und einen Seitenanschlag 6 umfasst.
Nach dem erfolgten Ausrichten des Werkstiicks 3 an der Anschlagvorrichtung der Werk-
zeugmaschine 1, das heillt wenn das Werkstiick 3 vom Bediener 2 in seiner korrekten
Endposition 12 — siehe Fig. 2 — auf der Werkstiickauflage 4 positioniert bzw. fixiert wurde,
wird nach Freigabe durch den Bediener 2 oder auch automatisch gestartet, von einer
Steuerung 7 der Werkzeugmaschine 1 gefiihrt der eigentliche Arbeitsvorgang durchge-
fihrt. Im Fall einer Biechbiege- oder Abkantpresse ist dieser Arbeitsvorgang durch das
Absenken eines Pressenbalkens 8 bzw. eines Biegestempels 9 in eine durch ein Biege-
gesenk 10 gebildete Offnung bzw. Vertiefung in der Werkstiickauflage 4 gegeben. Das
Uber dem Biegegesenk 10 positionierte Werkstiick 3, insbesondere ein Blechteil, wird



dadurch vom Biegestempel in das Biegegesenk 10 gedrickt und der Blechteil wird gebo-
gen. Die Bewegung des Pressenbalkens 8 bzw. des Biegestempels 9 wird dabei von der
Steuerung 7 durch Aktivieren eines Antriebsmittels 11 der Werkzeugmaschine 1 bewerk-
stelligt. Die Steuerung 7 wirkt dazu beispielsweise (ber einen Drehzahlsteller, einen elekt-
romechanischen oder elektronischen Schalter fur einen Antriebsmotor, eine Hydraulik-

steuerungsgruppe oder eine Ventilgruppe auf das Antriebsmittel 11 ein.

Bei bekannten Werkzeugmaschinen ist ein Auslésen des eigentlichen Arbeitsvorganges,
beispielsweise des Biegevorganges, erst dann maglich, wenn das zu bearbeitende Werk-
stiick 3 vom Bediener 2 an seine korrekte Endposition 12 auf der Werksttckauflage 4
gebracht wurde. Die korrekte Endposition 12 des Werksticks 3 ist am besten in Fig. 2
ersichtlich, weiche eine Aufsicht auf die Werkstiickauflage 4 der Werkzeugmaschine 1
zeigt. Die korrekte Endposition 12 des Werksticks 3 auf der Werkstickauflage 4 wird da-
bei durch eine Anschiagvorrichtung an der Oberseite der Werkstlckauflage 4 festgelegt.
Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel weist die Anschlagvorrichtung einen Hinteranschlag 5
und einen Seitenanschlag 6 auf. Zur Feststellung, ob sich das Werkstick 3 bereits in sei-
ner korrekten Endposition 12 an der Anschlagvorrichtung befindet, ist im vorliegenden Fall
der Hinteranschlag 6 mit einem linken Anschlagfinger 13 und einem rechten Anschlagfin-
ger 14 und der Seitenanschlag 6 mit einem seitlichen Anschlagfinger 15 ausgestattet. Die
Anschlagfinger 13, 14, 15 treten im Zuge des Positionierungsvorganges mit den jeweils
korrespondierenden Abschnitien des Werksticks 3 in Kontakt und kénnen durch relativ
geringen Druck flichenbindig in der Ummantelung der Anschlagvorrichtung versenkt
werden, sodass das Werkstlick 3 nach erfolgreicher Positionierung wie gewiinscht am
Hinteranschlag 5 und am Seitenanschlag 6 anliegt. Es sind auch andere Ausfiihrungsfor-
men der Anschlagfinger 13, 14, 15 mit anderen Funktionsweisen denkbar und méglich,
wobei die Auswahl einer bestimmten Ausfuhrungsform im Bereich des fachmannischen

Kénnens eines auf diesem Gebiet tatigen Fachmanns liegt.

Jedem der Anschlagfinger 13, 14, 15 ist weiters zumindest ein Sensor 16, 17, 18 zuge-
ordnet. Bei Betatigung eines Anschlagfingers 13, 14, 15 wird der entsprechende Sensor
16, 17, 18 ausgelost bzw. aktiviert und Uber eine erste Signalverbindung 19 wird eine soi-
che Aktivierung an die Steuerung 7 der Werkzeugmaschine 1 gemeldet. Ublicherweise
informiert die Steuerung 7 den Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 mittels optischer
Signalmittel 20 daruber, dass das Werkstiick 3 seine korrekte Endpaosition 12 an der An-
schiagvorrichtung erreicht hat und alle vorgesehenen Anschlagfinger 13, 14, 15 betatigt
bzw. Sensoren 16, 17, 18 aktiviert worden sind. Zur Ubermittlung dieser Information an



die optischen Signalmittel 20 ist die Steuerung 7 Uber eine zweite Signalverbindung 21 mit
einer Bedienerinformationseinheit 22 verbunden, an welcher Bedienerinformationseinheit
22 die optischen Signalmittel 20 ausgebildet sind. Zur Feststellung, ob bereits alle An-
schlagfinger 13, 14, 15 ausgeldst sind oder welche Anschlagfinger 13, 14, 15 genau vom
Werkstiick 3 noch nicht betatigt wurden, ist es fur den Bediener 2 der Werkzeugmaschine
1 ndtig, seine Augen bzw. Aufmerksamkeit vom Werkstlick 3 auf der Werkstilickauflage 4
zu den optischen Signalmitteln 20 an der Bedienerinformationseinheit 22 richten, um die-

se Informaticn zu erhalten.

Entsprechend dem erfindungsgemaien Signalisierungsverfahren ist dagegen die Bedie-
nerinformationseinheit 22 der Werkzeugmaschine auch mit zumindest einem akustischen
Signalausgabemittel 23 ausgestattet, tber welches die Steuerung 7 der Werkzeugma-
schine 1 den Bediener 2 bei jedem Aktivieren und wahlweise auch bei jedem Deaktivieren
eines Sensors 16, 17, 18 durch Ausgabe jeweils eines charakteristischen akustischen
Signals informiert. Somit ist der Bediener 2 akustisch insbesondere darlber informiert,
dass das Werkstlck 3 nun seine korrekte Endposition 12 auf der Werkstuckauflage 4 er-
reicht hat, da alle Anschlagfinger 13, 14, 15 betatigt wurden bzw. alle Sensoren 16, 17, 18
aktiviert wurden, ohne dass er seine Aufmerksamkeit bzw. Augen vom zu positionieren-
den Werkstlck 3 weg zur Bedienerinformationseinheit 22 hin richten misste. Wie bereits
angesprochen bietet das erfindungsgemane Signalisierungsverfahren dariber hinaus
wahlweise auch die Mdaglichkeit, eine entsprechende akustische Information dem Bedie-
ner 2 auch in dem Fall zukommen zu lassen, in dem etwa durch ein Verrutschen des
Werkstlicks 3 ein bereits aktivierter Sensor 16, 17, 18 wieder deaktiviert wurde und der
Bediener 2 seine Positionierungs- und Fixierungstétigkeit entsprechend anpassen muss.

Entsprechend einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform ist das zumindest eine akustische
Signalausgabemittel 23 im Bereich der Chren des Bedieners 2 der Werkzeugmaschine 1
positioniert. Dies ist insbesondere in sehr lauten Arbeitsumgebungen von Vorteil, in denen
das Wahrnehmen der akustischen Signale fiir den Bediener 2 ein Problem darstellen
kénnte. Entsprechend dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist das akustische Signalaus-
gabemittel beispielsweise als Kopfhdrer 25 ausgefuhrt. ZweckmaRigerweise ist der Kopf-
hérer 25 dabei in einem Sicherheitshelm 26 fir den Bediener 2 integriert und bildet mit
dem Sicherheitshelm 26 eine Einheit. Dabei kann der Kopfhérer 25 neben der Sicherstel-
lung der akustischen Signaiweitergabe zugleich auch eine Gehdrschutzfunktion fir den

Bediener 2 tbernehmen.
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Um das insbesondere elektrisch codierte akustische Signal von der Bedienerinformati-
onseinheit 22 an den Kopfhorer 25 Ubertragen zu kénnen, muss zwischen beiden eine
Kommunikationsverbindung bestehen. Entsprechend einer besonders zweckmaigen
Ausfuhrungsform ist diese Kommunikationsverbindung als drahtlose Signaiverbindung 27
ausgeflhrt, sodass sich keine Einschrankungen der Bewegungsfreiheit des Bedieners 2
ergeben und auch mégliche sicherheitskritische Situationen, wie sie bei der Verwendung
einer drahtgebundenen Signalverbindung auftreten kdnnten, von vornherein ausgeschlos-

sen sind.

Fig. 3 zeigt eine Ablaufdarstellung eines méglichen erfindungsgemaRen, akustischen Sig-
nalisierungsverfahrens fur die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Werkzeugmaschine 1 bzw.
fur deren Anschlagvorrichtung. Die Anschlagvorrichtung umfasst einen Hinteranschiag 5
mit dem linken Anschlagfinger 13 und dem zugecrdneten, linken Sensor 16 und dem
rechten Anschlagfinger 14 mit dem zugeordneten rechten Sensor 17 und die Anschlag-
vorrichtung umfasst weiters einen Seitenanschlag 6 mit einem seitlichen Anschiagfinger
15 und dem zugeordneten seitlichen Sensor 18. Grundséatzlich wird bei jedem Aktivieren
bzw. auch Deaktivieren eines der Sensoren 16, 17, 18 durch Betatigen bzw. Freigeben
des jeweiligen Anschlagfingers 13, 14, 15 durch das Werkstick 3, welches auf der Werk-
stlckauflage 4 der Werkzeugmaschine 1 an der Anschlagvorrichtung positioniert wird, ein
charakteristisches, akustisches Signal Uber die Bedienerinformationseinheit 22 und das
zumindest eine akustische Signalausgabemittel 23 an den Bediener 2 der Werkzeugma-

schine 1 ausgegeben.

Wie in Fig. 3 gezeigt ist es dabei zweckmallig, wenn unmittelbar nach dem Start eines
Arbeitsvorganges, zu welchem Zeitpunkt noch kein Sensor 16, 17, 18 aktiviert ist (Senso-
raktivierungszustand 28), bereits ein erster charakteristischer Signalton A ausgegeben
wird, um den Bediener 2 dariber zu informieren. Der Signalton A wird insbesondere auch
dann ausgegeben, wenn etwa nach einem Verrutschen des Werkstlicks 3 wieder alle
Sensoren 16, 17, 18 deaktiviert wurden. Als Signaiton A eignet sich beispielsweise ein
kontinuierlicher, relativ tiefer Dauerton.

in weiterer Folge wird nun hei jedem Aktivieren bzw. Deaktivieren eines Sensors 16, 17,
18 ein unterschiedliches bzw. individuelles akustisches Signal an den Bediener 2 ausge-
geben, sodass dieser stets Gber den aktuellen Zustand der Sensoren (Sensoraktivie-
rungszustande 28 bis 35), sprich ob und welche Sensoren zu einem bestimmten Zeitpunkt

aktiviert bzw. deaktiviert sind, informiert ist. Ein bestimmtes, individuelles akustisches Sig-
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nal wird dabei durch die Uberlagerung und gleichzeitige Ausgabe von mehreren Tonkom-
ponenten gebildet. Eine erste solche Tonkomponente stellt ein kontinuierlicher Dauerton
dar, welche Tonkomponente den Aktivierungszustand des seitlichen Sensors 18 wider-
spiegelt. Ist der seitliche Sensor 18 nicht aktiviert, wie es zum Beispiel der Fall ist, wenn
keiner der Sensoren 16, 17, 18 aktiviert ist (Sensoraktivierungszustand 28) oder wenn nur
der linke Sensor 16 und/oder der rechte Sensor 17 aktiviert ist bzw. sind (Sensoraktivie-
rungszustande 30 bis 32), so wird das bereits erwahnte kontinuierliche, relativ tiefe Dauer-
tonsignal A ausgegeben. Wird nun der seitliche Sensor 18 durch Betétigen des seitlichen
Anschlagfingers 15 aktiviert, so wird der kontinuierliche, relativ tiefe Dauerton A in ein
kontinuierliches, relativ hohes Dauertonsignal B umgeschaltet, sodass dem Bediener 2
der Werkzeugmaschine 1 kiar und ablenkungsfrei mitgeteilt wird, dass das Werkstiick 3
zumindest in seiner seitlichen Ausrichtung auf der Werkstuckauflage 4 bereits die richtige
Endposition erreicht hat. Beispielsweise wird bei der alleinigen Aktivierung des seitlichen
Sensors 18 als einzige Tonkomponente das kontinuierliche, relativ hohe Dauertonsignal B
ausgegeben, um den Bediener 2 Uber diesen konkreten Aktivierungszustand eindeutig zu
informieren (Sensoraktivierungszustand 29). Die kontinuierlichen Dauertonsignale A und
B kénnen in diesem Sinne auch als Grundténe betrachtet werden, welche von weiteren,
individuellen Tonsignalen bzw. Tonkomponenten Gberlagert werden, um dartber hinaus
auch die aktuellen Zustande der beiden anderen Sensoren 16, 17 dem Bediener 2 mitzu-

teilen.

Gemalf dem in Fig. 3 gezeigten, beispielhaften Signalisierungsverfahren wird zur akusti-
schen Aktivierungsmeldung fur den linken Sensor 16 und den rechten Sensor 17 ein aus
ginzelnen Tonimpulsen gebildetes, akustisches Signal verwendet, welche Tonimpulse
voneinander abgegrenzt sind und mit einem bestimmten Zeitabstand ausgegebenen wer-
den. Dartber hinaus werden diese Tonimpulse mit Hilfe von zumindest zwei seitlich zuei-
nander beabstandeten, akustischen Signalausgabemittel 23, 24 ausgegeben, welche Sig-
nalausgabemittel 23, 24 in Fig. 2 schematisch dargestellt sind. Mit Hilfe dieser beabstan-
deten, akustischen Signalausgabemittel 23, 24 ist es moglich, die Tonimpulse fir den
linken Sensor 16 und den rechten Sensor 17 so auszugeben, dass fur den Bediener 2 der
Eindruck entsteht, dass das jeweilige akustische Signal aus der Richtung des gerade akti-
vierten linken Sensors 16 oder rechten Sensors 17 kommt. Eine solche stereophone Aus-
gabeweise hilft dem Bediener 2 bei der intuitiven und ablenkungsfreien Erfassung, wel-
cher der beiden Sensoren 16, 17 nun tatsachlich schon aktiviert worden ist und welcher
dieser Sensoren 16, 17 noch nicht aktiviert wurde. Konkret werden gemaR Fig. 3 bei der

NEY . PESLEPF.V.Y
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Aktivierung des linken Sensors 16 zusatzlich zum kontinuierlichen, relativ tiefen Dauer-
tonsignai A Tonimpulse mit einem relativ langen Zeitabstand zwischen den einzelnen Im-
pulsen ausgegeben, welche vom raumlichen Eindruck her vom linken Bereich der Werk-
stickauflage 4 bzw. aus der Richtung des linken Anschlagfingers 13 kommen (Sensorak-
tivierungszustand 30). Diese Tonimpulse werden in weiterer Folge als Tonsignal C be-
zeichnet. Im anderen Fall, ndmlich wenn der rechte Sensor 17 aktiviert wurde, werden
Oberlagert zum kontinuierlichen, relativ tiefen Dauertonsignal A Tonimpulse mit einem
relativ langen Zeitabstand zwischen den Impulsen ausgegeben, welche vom rechten Be-
reich der Werkstiickauflage 4 bzw. aus Richtung des rechten Anschlagfingers 14 kommen
(Sensoraktivierungszustand 31). Diese Tonimpulse werden in weiterer Folge als Tonsig-
nal D bezeichnet.

Flr den Fall dass zuséatzlich zum linken Sensor 16 oder zum rechten Sensor 17 der seitli-
che Sensor 18 aktiviert wird, so wird daraufhin die Ausgabe des jeweiligen Tonsignals C
oder D beibehalten, es wird jedoch die Ausgabe des kontinuierlichen, relativ tiefen Dauer-
tonsignals A beendet und stattdessen das kontinuierliche, relativ hohe Dauertonsignal B
uberlagert zu den Tonsignalen C bzw. D ausgegeben (Sensoraktivierungszustande 33,
34). Dies teilt dem Bediener 2 klar und deutlich- mit, dass nun entweder der linke Sensor
16 oder der rechte Sensor 17 und zugleich auch der seitliche Sensor 18 aktiviert sind und
nur mehr der jeweils andere, hintere Sensor 16, 17 noch durch korrektes Positionieren

des Werkstlicks 3 auf der Werkstiickaufiage 4 aktiviert werden muss.

Fir den weiteren Fall dass der linke Sensor 16 zusammen mit dem rechten Sensor 17
aktiviert ist, wird von der Steuerung 7 der Werkzeugmaschine 1 dberlagert zum kontinu-
ierlichen, relativ tiefen Dauertonsignal A eine Serie von Tonimpulsen mit einem relativ
langen Zeitabstand zwischen den einzeinen Impulsen ausgegeben, welche Tonimpulse
zugleich von links und von rechts kommend vom Bediener 2 wahrgenommen werden
(Sensoraktivierungszustand 32). Dieses stereophone Tonsignal bestehend aus Tonimpul-
sen, welche zugleich von links und von rechts bzw. aus der Richtung des linken Anschlag-
fingers 13 und des rechten Anschlagfingers 14 kommen, wird in weiterer Folge als Ton-
signal E bezeichnet.

Wird nun, bezogen auf den zuletzt beschriebenen Fall, mit dem seitlichen Sensor 18 auch
der letzte noch fehlende Sensor 18 aktiviert, so wird Uberlagert zum kontinuierlichen, rela-
tiv hohen Dauertonsignal B eine Serie von Tonimpuisen ausgegeben, welche aus der

Sicht des Bedieners 2 von links und von rechts kommen und welche dariber hinaus einen
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relativ kurzen Zeitabstand zwischen den einzelnen Impulsen aufweisen (Sensoraktivie-

rungszustand 35). Dieses stereophone Tonsignal bestehend aus relativ kurz aufeinander
folgenden Tonimpulsen wird im Folgenden als Tonsignal F bezeichnet. Es teilt dem Be-

diener 2 mit, dass sich das Werkstick 3 ganzlich in der korrekten Endposition 12 auf der
Werkstlickauflage 4 bzw. an der Anschlagvorrichtung der Werkzeugmaschine 1 befindet,
chne dass er seine Augen bzw. Aufmerksamkeit vom Werkstlick 3 weg auf die Bediener-
informationseinheit 22 richten misste. Entsprechend einer alternativen, zweckmagigen

Ausfihrungsform ware es beispielsweise auch moéglich, anstatt der Variation des Zeitab-
standes der Tonimpulse eine Variation der Lautstarke der Tonimpulse vorzunehmen, um
den aktivierten Zustand der Sensoren 18, 17, 18 (Sensoraktivierungszustand 35) an den

Bediener 2 mitzuteilen.

Sind schiussendlich alle Sensoren 16, 17, 18 aktiviert (Sensoraktivierungszustand 35),
das heifldt, das Werkstlck 3 liegt mit seinen jeweiligen Abschnitten an den korrespondie-
renden Anschlagfingern 13, 14, 15 und somit wie vorgesehen an der Anschlagvorrichtung
der Werkzeugmaschine 1 an, so kann, insbesondere nach einer Sicherheitsiiberprifung
zur Vermeidung von kérperlichen bzw. gesundheitlichen Gefahrdungen des Bedieners 2,
der eigentliche Bearbeitungsvorgang gegebenenfalls automatisch oder nach einer Freiga-
be durch den Bediener 2 gestartet werden. Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel heifdt
das, dass der Blechbiege- oder Abkantvorgang durchgefthrt wird. Im vorausgegangenen
Positionierungs- bzw. Fixierungsprozess wurde fur jeden Zustand (Sensoraktivierungszu-
stinde 28 bis 35) der Sensoren 16, 17, 18 der Anschlagvorrichtung jeweils ein unter-
schiedliches bzw. individuelles akustisches Signal Gber die Bedieninformationseinheit 22
an den Bediener 2 ausgegeben. Inshesondere wurde dazu einer bestimmten Anzahl von
aktivierten Sensoren 16, 17, 18 ein bestimmtes, individuelles akustisches Signal zugeord-
net, welches beim Aktivieren einer solchen bestimmten Anzahl von Sensoren 16, 17, 18
von der Steuerung 7 uber die Bedienerinformationseinheit 22 und das zumindest eine,
akustische Signalausgabemittel 23 an den Bediener 2 ausgegeben wird. Konkret wird for
den Fall, dass kein Sensor aktiviert ist (Sensoraktivierungszustand 28), das kontinuierli-
che Dauertonsignal A ausgegeben und fur den Fall, dass alle drei Sensoren 16, 17, 18
aktiviert sind (Sensoraktivierungszustand 35), wird das kontinuierliche Dauertonsignal B
und dazu (berlagert das aus Tonimpuisen bestehende, stereophone Tonsignal F ausge-
geben. Weiters wurden auch bestimmte, individuelle akustische Signaie dem hinteren,

linken Sensor 16, dem hinteren, rechten Sensor 17 und dem seitlichen Sensor 18 zuge-
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ordnet, sodass eine Aktivierung bzw. Deaktivierung zumindest eines dieser Sensoren 16,
17, 18 unmittelbar und ablenkungsfrei vorn Bediener 2 feststellbar ist.

Entsprechend einer weiteren, in Fig. 3 nicht visualisierten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Signalisierungsverfahrens ist es auch zweckmaégig, stérende, insbeson-
dere disharmonische oder verrauschte akustische Signale auszugeben, solange noch
nicht alle Sensoren 16, 17, 18 der Anschlagvorrichtung aktiviert worden sind (Sensorakti-
vierungszustande 28 bis 34) und angenehme, insbesondere harmonische oder klare
akustische Signale auszugeben, wenn alle Sensoren 16, 17, 18 durch Positionieren des
Werkstiicks 3 in seiner korrekten Endposition 12 aktiviert worden sind (Sensoraktivie-

rungszustand 35).

Der Ordnung halber sei abschlieRfend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus der Werkzeugmaschine diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmalfd-
stablich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargestellt wurden,

Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfihrungsvarianten des Signalisierungsver-
fahrens, wobei an dieser Sielle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dar-
gestellten Ausfuhrungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch di-
verse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmdéglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegen-
standliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes
liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfuhrungsvarianten, die durch Kombinati-
onen einzelner Details der dargesteliten und beschriebenen Ausfuhrungsvariante méglich
sind, vom Schutzumfang mit umfasst. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merk-
malskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfih-
rungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgeméafie Lésungen

darstellen.

Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfithrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemaéfien Losungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgemalen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entnehmen.
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korrekte Endposition
linker Anschiagfinger
rechter Anschlagfinger
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linker Sensor
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erste Signalverbindung
optisches Signalausgabemittel

zweite Signalverbindung
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akustisches Signalausgabemittel
akustisches Signalausgabemittel
Kopfhorer

Sicherheitshelm

drahtlose Signaiverbindung
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand

Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Signalisierung einer korrekten Werksttickpositionierung (12) in
einer Werkzeugmaschine (1}, insbesondere in einer Blechbiege- oder Abkantpresse, wo-
bei die Werkzeugmaschine (1) mit einer Steuerung (7) und einer Anschlagvorrichtung
umfassend insbesondere einen Hinter- (5) und/oder einen Seitenanschlag (6) ausgestat-
tet ist und wobei die Anschlagvorrichtung mehrere Anschlagfinger (13, 14, 15) mit jeweils
zumindest einem zugeordneten Sensor (16, 17, 18) zur Meldung eines Kontakts des je-
weiligen Anschlagfingers (13, 14, 15) mit einem Abschnitt eines zu positionierenden
Werkstlicks (3) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (7) der Werk-
zeugmaschine (1) Ober eine Bedienerinformationseinheit (22), welche zumindest ein
akustisches Signalausgabemittel (23) umfasst, bei jedem Aktivieren und wahlweise auch
bei jedem Deaktivieren eines Sensors (16, 17, 18) ein charakteristisches akustisches Sig-
nal an einen Bediener (2) der Werkzeugmaschine (1) ausgibt, sodass insbesondere beim
Aktivieren des letzten noch fehlenden Sensors (16, 17, 18) ein charakteristisches akusti-
sches Signal ausgegeben wird, welches die korrekte Positionierung (12) des Werkstiicks
(3) in der Werkzeugmaschine (1) mitteilt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der Steue-
rung (7) der Werkzeugmaschine (1) auch ein charakteristisches akustisches Signal Gber
die Bedienerinformationseinheit (22) ausgegeben wird, wenn kein Sensor (16, 17, 18) der
Anschiagvorrichtung aktiviert ist.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass von der Steuerung (7) der Werkzeugmaschine (1) fur jeden Zustand der Sensoren
(16, 17, 18) der Anschlagvorrichtung jeweils ein unterschiedliches bzw. individuelles akus-
tisches Signal Uber die Bedienerinformationseinheit (22) ausgegeben wird.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass einer bestimm-
ten Anzahl von aktivierten Sensoren (16, 17, 18) ein bestimmtes, individuelles akustisches
Signal zugeordnet ist, welches beim Aktivieren einer solchen bestimmten Anzahl von
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Sensoren (16, 17, 18) von der Steuerung (7) lUber die Bedienerinformationseinheit (22)

ausgegeben wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 und 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einem, insbesondere jedem Sensor (18, 17, 18) ein bestimmtes, individu-
elles akustisches Signal zugeordnet ist, welches von der Steuerung (7) Uber die Bediener-
informationseinheit (22) ausgegeben wird, wenn dieser Sensor (16, 17, 18) aktiviert wird
und dass zumindest einem, insbesondere jedem Sensor (16, 17, 18) wahlweise auch ein
weiteres bestimmtes, individuelles akustisches Signal zugeordnet ist, welches ausgege-

ben wird, wenn dieser Sensor (16, 17, 18) deaktiviert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
sich die bestimmten, individuellen akustischen Signale in der Lautstarke, in der Tonhohe
und/oder im zeitlichen Abstand zwischen mehreren abgegrenzten, akustischen Teilsigna-
len, aus welchen jeweils ein bestimmtes, individuelles akustisches Signal zusammenge-

setzt ist, unterscheiden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lautstarke
und/oder die Tonhéhe erhéht wird und/oder der zeitliche Abstand zwischen den mehreren
abgegrenzten, akustischen Teilsignalen verkieinert wird, wenn Sensoren (18, 17, 18) akti-
viert werden und dass wahlweise die jeweilige Signalanderung wieder zuriickgenommen

wird, wenn Sensoren (16, 17, 18) deaktiviert werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriuche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass stérende, insbesondere disharmonische oder verrauschte akustische Sig-
nale ausgegeben werden, solange noch nicht alle Sensoren (16, 17, 18) der Anschlagvor-
richtung aktiviert worden sind bzw. solange das Werkstiick (3) noch nicht seine korrekte
Positionierung (12) erreicht hat und dass angenehme, inshesondere harmonische oder
klare akustische Signale ausgegeben werde, wenn alle Sensoren (16, 17, 18) der An-
schiagvorrichtung aktiviert worden sind bzw. wenn das Werkstuck (3) seine korrekte Posi-
tionierung (12) erreicht hat.



9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils ein charakteristisches akustisches Signal solange kontinuierlich
ausgegeben wird, bis durch Aktivieren oder Deaktivieren eines Sensors (16, 17, 18) ein
neuer Zustand erreicht wird und ein anderes, charakteristisches akustisches Signal konti-

nuierlich ausgegeben wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das jeweilige charakteristische akustische Signal von der Bedienerinforma-
tionseinheit {22) (ber zumindest zwei beabstandete akustische Signalausgabemittel (23,
24) zumindest als Sterec-Signal oder auch als Raumklang-Signal ausgegeben wird, so-
dass fUr den Bediener (2) der Werkzeugmaschine (1) ein raumlicher Kiangeindruck ent-
steht und insbesondere die Position des zu einem aktivierten bzw. deaktivierten Sensor
(16, 17, 18) gehorenden Anschlagfingers (13, 14, 15) akustisch feststelibar ist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine akustische Signalausgabemittel (23) im Bereich der

Ohren des Bedieners (2} der Werkzeugmaschine (1) positioniert wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die insbesondere elektrisch codierten akustischen Signale zwischen der
Steuerung (7) der Werkzeugmaschine (1) und dem zumindest einen akustischen Signal-
ausgabemittel (23) zumindest in einem Teilabschnitt der Ubertragungsstrecke drahtios

Ubertragen werden.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signalausgabe Gber die Bedienerinformationseinheit (22) nicht nur
akustisch sondern zusatzlich auch optisch Uber zumindest ein optisches Signalausgabe-
mittel (20) erfolgt.

TRUMPF Maschinen Austria GmbH & Co. KG.
durch _

Anwdlte B
Rechtsanwalt GmbH
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