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(54) Verfahren zur Signalisierung einer korrekten Werkstiickpositionierung in einer

Werkzeugmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Signali-
sierung einer korrekten Werkstiickpositionierung (12) in
einer Werkzeugmaschine (1), insbesondere in einer
Blechbiege- oder Abkantpresse, wobei die Werkzeug-
maschine (1) mit einer Anschlagvorrichtung umfassend
mehrere Anschlagfinger (13, 14, 15) mit jeweils zumin-
dest einem zugeordneten Sensor (16, 17, 18) zur Mel-
dung eines Kontakts mit einem Abschnitt eines zu posi-
tionierenden Werkstiicks (3) ausgestattet ist. Wesentlich
ist dabei, dass die Werkzeugmaschine (1) tiber eine Be-
dienerinformationseinheit, welche zumindest ein akusti-
sches Signalausgabemittel (23) umfasst, bei jedem Ak-
tivieren und wahlweise auch bei jedem Deaktivieren ei-
nes Sensors (16, 17, 18) ein charakteristisches akusti-
sches Signal an einen Bediener (2) der Werkzeugma-
schine (1) ausgibt. Dadurch ist ein Verfahren zur Signa-
lisierung einer korrekten Werkstiickpositionierung (12)
geschaffen, welches eine Beschleunigung eines mit die-
ser Werkzeugmaschine (1) durchgefiihrten Arbeitsvor-
ganges ermdglicht und welches dabei keine Reduktion
der Bedienungssicherheit und méglichst geringe Zusatz-
kosten bei der Umsetzung verursacht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Signa-
lisierung einer korrekten Werkstlickpositionierung in ei-
ner Werkzeugmaschine, insbesondere in einer Blechbie-
ge- oder Abkantpresse, wie dies im Anspruch 1 angege-
ben ist.

[0002] Aus dem Stand der Technik, beispielsweise
aus der EP 1 803 510 A1, sind Signalisierungsverfahren
fir Werkzeugmaschinen bekannt, bei denen eine Mittei-
lung der korrekten Werkstlickpositionierung tber opti-
sche Signalmittel, etwa tiber Lampen oder Uber Darstel-
lungen auf einem Bildschirm, erfolgt. Eine Mitteilung dar-
Uber, welche spezifischen Kontaktgeber bzw. Sensoren
einer Anschlagvorrichtung noch zu betatigen waren, um
mit einem Werkstuck die korrekte Endpositionierung zu
erreichen, ist gemaf der EP 1 803 510 A1 nicht vorge-
sehen. Allen diesen optischen Signalisierungsverfahren
ist daruber hinaus gemeinsam, dass die optischen Si-
gnalmittel 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 ei-
nen Ablenkungseffekt zur Folge, wodurch insbesondere
die Positionierungsgeschwindigkeit und damit die Bear-
beitungsgeschwindigkeit reduziert sind.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Signalisierung einer korrek-
ten Werksttickpositionierung in einer Werkzeugmaschi-
ne, insbesondere in einer Blechbiege- oder Abkantpres-
se, zu schaffen, welches eine Beschleunigung eines mit
dieser Werkzeugmaschine durchgefihrten Arbeitsvor-
ganges ermoglicht und welches dabei keine Reduktion
der Bedienungssicherheit und méglichst geringe Zusatz-
kosten bei der Umsetzung verursacht.

[0004] Die genannte Aufgabe der Erfindung wir durch
ein Verfahren entsprechend den Merkmalen im An-
spruch 1 geldst.

[0005] Erfindungsgemal wird von der Steuerung der
Werkzeugmaschine bei jedem Aktivieren und wahlweise
auch bei jedem Deaktivieren eines Sensors der An-
schlagvorrichtung ein charakteristisches, akustisches
Signal an den Bediener der Werkzeugmaschine tber ei-
ne Bedienerinformationseinheit mit zumindest einem Si-
gnalausgabemittel ausgegeben. Jedem Anschlagfinger
der Anschlagvorrichtung ist dabei jeweils zumindest ein
solcher Sensor zugeordnet und somit wird beim Errei-
chen der korrekten Position eines Abschnitts des zu po-
sitionierenden Werkstlicks, das heilt wenn dieser Ab-
schnitt des Werkstlicks den korrespondierenden An-
schlagfinger betatigt und somit den diesem Anschlagfin-
ger zugeordneten, zumindest einen Sensor ausldst bzw.
aktiviert, ein charakteristisches, akustisches Signal an
den Bediener der Werkzeugmaschine ausgegeben, so-
dass dieser stets dartiber informiertist, ob das Werkstiick
nun schon seine korrekte Endposition erreicht hat oder
noch nicht. Da erfindungsgemaf namlich bei jedem Be-
tatigen eines Anschlagfingers, was ein Aktivieren zumin-
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dest eines Sensors zur unmittelbaren Folge hat, ein cha-
rakteristisches akustisches Signal ausgegeben wird,
wird insbesondere auch beim Betatigen des letzten noch
fehlenden Anschlagfingers durch den korrespondieren-
den Abschnitt des Werkstiicks ein solches, charakteri-
stisches akustisches Signal ausgegeben, welches den
Bediener der Werkzeugmaschine auf leicht erfassbare
Art und Weise Uber das erfolgreiche Erreichen der kor-
rekten Werkstiickendposition bzw. Werkstticksollpositi-
on informiert.

[0006] Der groRBe Vorteil der akustischen Signalisie-
rung ist dabei, dass eine solche Signalisierung vom Be-
diener der Werkzeugmaschine ohne Ablenkung von sei-
ner eigentlichen Téatigkeit, insbesondere von seiner Po-
sitionier- und Fixiertatigkeit des Werkstlicks, wahrnehm-
bar bzw. erfassbar ist. Im Speziellen kdnnen die Augen
des Bedieners ununterbrochen auf das zu positionieren-
de Werkstlick gerichtet bleiben, wahrend durch Wahr-
nehmen der charakteristischen, akustischen Signale das
schrittweise Erreichen der korrekten Werkstlickendposi-
tion bzw. der Werkstlicksollposition festgestellt wird. Da
der Bediener seine Aufmerksamkeit bzw. seine Augen
zwischenzeitlich nicht mehr etwa auf die optischen Si-
gnale einer Bedienerinformationseinheit richten muss,
um Informationen zum Zustand bzw. Fortschritt seiner
Positioniertatigkeit zu erhalten, kann der Positioniervor-
gang des Werkstiicks beschleunigt werden, ohne dabei
die Sicherheit des Bedieners zu beeintrachtigen. Die
akustische Signalisierung an den Bediener der Werk-
zeugmaschine ist besonders bei langen, unhandlichen
Werkstiicken von Vorteil, da in einem solchen Fall die
Positionierung und besonders die Fixierung eines sol-
chen Werkstlicks in der richtigen Position in der Werk-
zeugmaschine die gesamte Aufmerksamkeit des Bedie-
ners in Anspruch nimmt.

[0007] Besonders vorteilhaftist es auch, wenn zusatz-
lich auch bei jedem Deaktivieren eines Sensors ein cha-
rakteristisches, akustisches Signal von der Steuerung an
den Bediener der Werkzeugmaschine ausgegeben wird.
Der zumindest eine Sensor eines Anschlagfingers der
Anschlagvorrichtung wird deaktiviert, wenn der An-
schlagfinger nicht mehr mitdem korrespondierenden Ab-
schnitt des Werkstiicks in Kontakt steht und der An-
schlagfinger aus diesem Grund freigegeben wird. Auf
diese Weise erhalt der Bediener der Werkzeugmaschine
ohne unndétig abgelenkt zu werden und ohne dass er sei-
ne Aufmerksamkeit bzw. Augen insbesondere auf eine
Bedienerinformationseinheit mit optischer Anzeige rich-
ten misste eine unmittelbare und sofortige Information,
wenn ein zumindest teilweise bereits korrekt positionier-
tes Werkstiick wieder verrutscht und sich somit von der
Sollposition entfernt. Ein weiterer Vorteil der beschriebe-
nen Vorgangsweise liegt darin, dass akustische Signal-
einrichtungen sehr kostengiinstig in der Anschaffung
sind und im Wesentlichen auch bei schwierigen Umge-
bungs- und Betriebsbedingungen wartungsfrei betrieben
werden kénnen. Insbesondere ist im Vergleich zu opti-
schen Signaleinrichtungen kein Austausch von defekten
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Leuchtmitteln nétig.

[0008] Von Vorteil ist dabei eine Ausgestaltung nach
Anspruch 2, da dadurch eine vollstédndige Information
des Bedieners der Werkzeugmaschine geschaffen ist,
da er Uber jeden mdglichen Zustand der Sensoren der
Anschlagvorrichtung auf akustischem Weg informiert
wird. Die moglichen Aktivierungszusténde der Sensoren
der Anschlagvorrichtung umfassen neben den Faéllen, in
denen eine bestimmte Teilmenge aller vorhandenen
oder zu aktivierenden Sensoren ausgel6st ist und dem
Fall, bei dem alle vorhandenen oder vorgesehenen Sen-
soren aktiviert sind auch den Fall, bei dem noch kein
Sensor und damit noch kein Anschlagfinger aktiviert bzw.
betatigt worden ist oder auch den Fall, bei dem etwa
durch ein Verrutschen des Werkstulicks die bereits akti-
vierten Sensoren wieder deaktiviert werden.

[0009] Von Vorteil sind auch die MaRnahmen gemaf
Anspruch 3, da dadurch auf einfache Art und Weise der
Informationsgehalt der charakteristischen akustischen
Signale gesteigertist, ohne dem Bediener der Werkzeug-
maschine mit zu viel oder nur schwer zu erfassenden
Information zu belasten. Durch die unterschiedlichen
bzw. individuellen, akustischen Signale ist es flir den Be-
diener ein einfaches, den aktuellen Zustand der Senso-
ren bzw. die aktuell bereits betatigten Anschlagfinger mit-
zuverfolgen 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 Werk-
stlicks ausgelost werden kann.

[0010] Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausge-
staltung nach Anspruch 4, da dadurch fir den Bediener
der Werkzeugmaschine intuitiv und sehr schnell er-
fassbar 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 kompaktes, einfaches Werk-
stick an der Anschlagvorrichtung positioniert werden
muss und es dabei eher unwahrscheinlich ist, dass nur
ein Teil der zu aktivierenden Sensoren ausgel6st wird.
Kommt es vor, dass ein bereits aktivierter Sensor, aus
welchem Grund auch immer, wieder deaktiviert wird, so
wird das bestimmte, individuelle akustische Signal fir die
reduzierte Anzahl von aktivierten Sensoren ausgegeben
und der Bediener der Werkzeugmaschine wird tber die-
sen Vorfall umgehend informiert und kann bei seiner Po-
sitioniertatigkeit entsprechend darauf reagieren.

[0011] Von Vorteil sind auch die MaRnahmen geman
Anspruch 5, da dadurch fir den Bediener der Werkzeug-
maschine sofort klar und intuitiv erkennbar ist, welche
Anschlagfinger bzw. Sensoren an welchen Positionen
schon betétigt bzw. aktiviert worden sind und wo dies
noch nichtder Fallist und daher das Werkstuck in diesem
Bereich noch nicht richtig positioniert ist. Beispielsweise
ist auf diese Weise bei einer relativ einfachen Anschlag-
vorrichtung mit einem linken und einem rechten An-
schlagfinger und dem jeweils korrespondierenden Sen-
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sor fir den Bediener bei seiner Positioniertatigkeit ein-
fach und schnell erfassbar, auf welcher Seite das Werk-
stlick noch nicht die Sollposition in der Werkzeugmaschi-
ne bzw. an der Anschlagvorrichtung erreicht hat. Ohne
seine Augen bzw. seine Aufmerksamekeit etwa auf eine
optische Bedienerinformationseinheit zu richten, kann
der Bediener der Werkzeugmaschine die Situation er-
fassen und die entsprechenden MaRnahmen einleiten,
um mdglichst rasch die korrekte Werkstlickendposition
zu erreichen. Eine solche akustische Signalisierung ist
insbesondere bei groen, unhandlichen Werkstucken
von Vorteil, bei denen oft ein Abschnitt bereits die Soll-
position im Wesentlichen erreicht hat, wahrend ein an-
derer, relativ weit davon entfernter Abschnitt noch nicht
korrekt positioniert worden ist. Dies wird unter anderem
durch die in diesem Fall relativ weit beabstandeten An-
schlagfinger hervorgerufen. Vorteilhaft ist es ebenso,
auch dann ein weiteres bestimmtes, individuelles akusti-
sches Signal auszugeben, wenn ein Sensor, insbeson-
dere durch ein Verrutschen des Werkstiicks, deaktiviert
wird. Dieser Umstand ist durch das bestimmte, individu-
elle akustische Signal vom Bediener der Werkzeugma-
schine sofort erkennbar und er kann die entsprechenden
Gegenmalinahmen bzw. KorrekturmalRnahmen bei der
Positionierung und Fixierung des Werkstlicks in der
Werkzeugmaschine ergreifen.

[0012] Beiden MalRnahmen gemafl Anspruch 6 und 7
ist von Vorteil, dass die so gebildeten akustischen Signa-
le bzw. Tone eindeutig unterscheidbar sind und somit
der Bediener der Werkzeugmaschine zu jedem Zeitpunkt
Uber den Zustand der Sensoren bzw. Anschlagfinger in
der Anschlagvorrichtung auf leicht erfass- und interpre-
tierbare Art und Weise informiert ist. Besonders intuitiv
ist es dabei einerseits, die Lautstarke und/oder die Ton-
héhe der akustischen Signale zu erhéhen, wenn weitere
Sensoren aktiviert werden und wahlweise auch zu redu-
zieren, wenn Sensoren deaktiviert werden, sodass be-
stimmte, individuelle akustische Signale fir die verschie-
denen Zusténde der Sensoren von der Steuerung der
Werkzeugmaschine an den Bediener ausgegeben wer-
den. Fir den Bediener ist es besonders intuitiv und damit
sehr leicht erfassbar, wenn sich beim Aktivieren weiterer
Sensoren die Lautstarke und/oder die Tonhdhe des aku-
stischen Signals erhéht und dadurch das schrittweise An-
nahern des Werkstuicks an die korrekte Endposition auf
leicht fassliche Art und Weise vermittelt wird. Eine eben-
so intuitive Art und Weise der Signalgestaltung stellt an-
dererseits die Vorgangsweise dar, die bestimmten, indi-
viduellen akustischen Signale in mehrere abgegrenzte,
akustische Teilsignale aufzuteilen und den zeitlichen Ab-
stand zwischen diesen abgegrenzten, akustischen Teil-
signalen zu variieren. Insbesondere ist es vorteilhaft, die-
sen zeitlichen Abstand beim Aktivieren von weiteren
Sensoren bzw. Anschlagfingern zu verkleinern und so
ein fur den Bediener leicht zu interpretierendes, akusti-
sches Signal auszugeben, welches durch die Verkir-
zung der Zeitabstdnde das Annahern des Werkstiicks
an seine korrekte Endposition verdeutlicht bzw. wahlwei-
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se auch durch das VergrofRern der Zeitabstande zwi-
schen den abgegrenzten, akustischen Teilsignalen ein
Entfernen des Werkstlicks von seiner Sollposition auf
unmittelbar verstandliche Art und Weise vermittelt.
[0013] Von besonderem Vorteil ist auch eine Ausge-
staltung nach Anspruch 8, da in diesem Fall dem Bedie-
ner der Werkzeugmaschine aufgrund des unangeneh-
men bzw. angenehmen Klangeindrucks des ausgegebe-
nen, akustischen Signals sofortklarist, ob das Werkstlick
bereits seine korrekte Endposition an der Anschlagvor-
richtung erreicht hat oder ob es noch weiterer Positio-
nierarbeit bedarf.

[0014] BeidenMaRnahmengemal Anspruch 9istvon
Vorteil, dass der Bediener der Werkzeugmaschine stetig
Uber den aktuellen Betatigungszustand der Anschlagfin-
ger bzw. den Aktivierungszustand der Sensoren infor-
miert ist und nicht erst beim nachsten Aktivierungs- bzw.
Deaktivierungsvorgang eines Sensors ein weiteres, cha-
rakteristisches, akustisches Signal ausgegeben wird und
der Bediener erst dann wieder eine aktuelle Zustandsin-
formation erhalt.

[0015] Von Vorteil sind auch die MalRnahmen gemaf
Anspruch 10, da durch den rdumlichen Klangeindruck
des ausgegebenen, akustischen Signals eine weitere
vom Bediener der Werkzeugmaschine intuitiv erfassbare
Ebene der Informationstubermittlung geschaffen ist. Ins-
besondere ist es dadurch mdglich, dem Bediener der
Werkzeugmaschine Informationen dartiber zu tUbermit-
teln, welche Anschlagfinger bzw. Sensoren an welchen
Positionen der Anschlagvorrichtung bereits aktiviert wor-
densind, 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 zuséatzliche Information tber die
Position des gerade deaktivierten Anschlagfingers mit-
zuteilen.

[0016] Von Vorteil sind auch die MaRnahmen gemaf
Anspruch 11, da beispielsweise bei der Ausgestaltung
der Signalausgabemittel als Kopfhérer auch in lauten
Umgebungen eine gute Horbarkeit der charakteristi-
schen, akustischen Signale, welche von der Steuerung
der Werkzeugmaschine zur Signalisierung einer korrek-
ten Werkstlckpositionierung ausgegeben werden, si-
chergestellt ist. Ebenso lassen sich solche Signalausga-
bemittel gegebenenfalls in einen vom Bediener der
Werkzeugmaschine ohnehin zu benutzenden Gehor-
schutz integrieren.

[0017] Dabeiisteine Ausgestaltung nach Anspruch 12
von besonderem Vorteil, da dadurch keine Einschran-
kung der Bewegungsfreiheit des Bedieners der Werk-
zeugmaschine hervorgerufen wird und dariber hinaus
ein etwaiges Sicherheitsrisiko durch eine drahtgebunde-
ne Signalverbindung zwischen der Bedienerinformati-
onseinheitund dem zumindest einen akustischen Signal-
ausgabemittel am Kérper des Bedieners génzlich ver-
mieden wird.
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[0018] SchlieRlich sind die MalRnahmen gemal An-
spruch 13 von Vorteil, da dadurch ein zusatzlicher, opti-
scher Informationskanal geschaffen ist, auf den bei Be-
darf zuriickgegriffen werden kann. Dieser ist insbeson-
dere dann gegeben, wenn der akustische Teil der Be-
dienerinformationseinheit einen Defekt aufweisen sollte
oderwenn etwa flr einen voriibergehend oder nurin Son-
derfallen eingesetzten, weiteren Bediener der Werk-
zeugmaschine kein Kopfhdrer mitintegrierten Signalaus-
gabemitteln in einem besonders lauten Arbeitsumfeld
vorhanden ist. Zum besseren Verstandnis der Erfindung
wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher er-
lautert.

[0019] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, sche-
matischer Darstellung:

Fig. 1 eine Werkzeugmaschine, die eine korrekte
Werkstlckpositionierung nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren signalisiert;

Fig.2 eine Aufsicht auf die Werkstiickauflage der
Werkzeugmaschine nach Fig. 1 mit einer mog-
lichen Ausfiihrung der Anschlagvorrichtung
umfassend einen linken, einen rechten und ei-
nen seitlichen Anschlagfinger;

Fig. 3  eine Ablaufdarstellung eines méglichen erfin-
dungsgemalien Signalisierungsverfahrens fir
die Anschlagvorrichtung nach Fig. 2.

[0020] Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind diese Lageangaben bei einer Lageande-
rung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Werkzeugmaschine 1, insbe-
sondere eine Blechbiege- oder Abkantpresse, welche ei-
ne korrekte Werkstiickpositionierung auf akustischem
Weg gemal dem erfindungsgemaRen Verfahren an ei-
nen Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 signalisiert.
Der Bediener 2 muss zur Durchfliihrung der vorgegebe-
nen Arbeitsschritte Einstellarbeiten sowie verschiedene
Bedienhandlungen vornehmen. Diese Bedienhandlun-
gen umfassen dabei das Einlegen eines zu bearbeiten-
den Werkstlicks 3 in die Werkzeugmaschine 1 bzw. auf
deren Werkstlickauflage 4 und das entsprechende Aus-
richten des Werkstiicks 3 an der auf der Werkstlickauf-
lage 4 positionierten Anschlagvorrichtung, welche im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel einen Hinteranschlag 5 und
einen Seitenanschlag 6 umfasst. Nach dem erfolgten
Ausrichten des Werkstiicks 3 an der Anschlagvorrich-
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tung der Werkzeugmaschine 1, das heit wenn das
Werkstlick 3 vom Bediener 2 in seiner korrekten Endpo-
sition 12 - siehe Fig. 2 - auf der Werkstlickauflage 4 po-
sitioniert 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 durchgefiihrt. Im Fall einer
Blechbiege- oder Abkantpresse ist dieser Arbeitsvor-
gang durch das Absenken eines Pressenbalkens 8 bzw.
eines Biegestempels 9 in eine durch ein Biegegesenk 10
gebildete Offnung bzw. Vertiefung in der Werkstiickauf-
lage 4 gegeben. Das lGiber dem Biegegesenk 10 positio-
nierte Werkstlick 3, insbesondere ein Blechteil, wird da-
durch vom Biegestempel in das Biegegesenk 10 ge-
druckt und der Blechteil wird gebogen. Die Bewegung
des Pressenbalkens 8 bzw. des Biegestempels 9 wird
dabei von der Steuerung 7 durch Aktivieren eines An-
triebsmittels 11 der Werkzeugmaschine 1 bewerkstelligt.
Die Steuerung 7 wirkt dazu beispielsweise Uber einen
Drehzahlsteller, einen elektromechanischen oder elek-
tronischen Schalter flr einen Antriebsmotor, eine Hy-
drauliksteuerungsgruppe oder eine Ventilgruppe auf das
Antriebsmittel 11 ein.

[0022] Bei bekannten Werkzeugmaschinen ist ein
Ausldsen des eigentlichen Arbeitsvorganges, beispiels-
weise des Biegevorganges, erstdann moéglich, wenn das
zu bearbeitende Werkstilick 3 vom Bediener 2 an seine
korrekte Endposition 12 auf der Werkstlickauflage 4 ge-
bracht wurde. Die korrekte Endposition 12 des Werk-
stiicks 3 ist am besten in Fig. 2 ersichtlich, welche eine
Aufsicht auf die Werkstlickauflage 4 der Werkzeugma-
schine 1 zeigt. Die korrekte Endposition 12 des Werk-
stiicks 3 auf der Werkstlickauflage 4 wird dabei durch
eine Anschlagvorrichtung an der Oberseite der Werk-
stiickauflage 4 festgelegt. Im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel weist die Anschlagvorrichtung einen Hinteran-
schlag 5 und einen Seitenanschlag 6 auf. Zur Feststel-
lung, ob sich das Werkstlick 3 bereits in seiner korrekten
Endposition 12 an der Anschlagvorrichtung befindet, ist
im vorliegenden Fall der Hinteranschlag 6 mit einem lin-
ken 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 Abschnitten des Werk-
stlicks 3 in Kontakt und kénnen durch relativ geringen
Druck flachenbiindig in der Ummantelung der Anschlag-
vorrichtung versenkt werden, sodass das Werkstlick 3
nach erfolgreicher Positionierung wie gewiinschtam Hin-
teranschlag 5 und am Seitenanschlag 6 anliegt. Es sind
auch andere Ausfiihrungsformen der Anschlagfinger 13,
14, 15 mit anderen Funktionsweisen denkbar und még-
lich, wobei die Auswahl einer bestimmten Ausfiihrungs-
form im Bereich des fachméannischen Kénnens eines auf
diesem Gebiet tatigen Fachmanns liegt.

[0023] Jedemder Anschlagfinger 13, 14, 15 ist weiters
zumindest ein Sensor 16, 17, 18 zugeordnet. Bei Beta-
tigung eines Anschlagfingers 13, 14, 15 wird der entspre-
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chende Sensor 16, 17, 18 ausgeldst bzw. aktiviert und
Uber eine erste Signalverbindung 19 wird eine solche
Aktivierung an die Steuerung 7 der Werkzeugmaschine
1 gemeldet. Ublicherweise informiert die Steuerung 7
den Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 mittels opti-
scher Signalmittel 20 dariiber, dass das Werkstlick 3 sei-
ne korrekte Endposition 12 an der Anschlagvorrichtung
erreicht hat und alle vorgesehenen Anschlagfinger 13,
14, 15 betatigt bzw. Sensoren 16, 17, 18 aktiviert worden
sind. Zur Ubermittlung dieser Information an die opti-
schen Signalmittel 20 ist die Steuerung 7 Uber eine zweite
Signalverbindung 21 mit einer Bedienerinformationsein-
heit 22 verbunden, an welcher Bedienerinformationsein-
heit 22 die optischen Signalmittel 20 ausgebildet sind.
Zur Feststellung, ob bereits alle Anschlagfinger 13, 14,
15 ausgel6st sind oder welche Anschlagfinger 13, 14, 15
genau vom Werkstlck 3 noch nicht betatigt wurden, ist
es fur den Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 nétig,
seine Augen bzw. Aufmerksamkeit vom Werkstulick 3 auf
der Werkstlckauflage 4 zu den optischen Signalmitteln
20 an der Bedienerinformationseinheit 22 richten, um
diese Information zu erhalten.

[0024] Entsprechend dem erfindungsgemafen Signa-
lisierungsverfahren ist dagegen die Bedienerinformati-
onseinheit 22 der Werkzeugmaschine auch mit zumin-
dest einem akustischen Signalausgabemittel 23 ausge-
stattet, Uber welches die Steuerung 7 der Werkzeugma-
schine 1 den Bediener 2 bei jedem Aktivieren und wahl-
weise auch bei jedem Deaktivieren eines Sensors 16,
17, 18 durch Ausgabe jeweils eines charakteristischen
akustischen Signals informiert. Somit ist der Bediener 2
akustisch insbesondere darliber informiert, dass das
Werkstlick 3 nun seine korrekte Endposition 12 auf der
Werkstlickauflage 4 erreicht hat, da alle Anschlagfinger
13, 14, 15 betétigt wurden bzw. alle Sensoren 16, 17, 18
aktiviert wurden, ohne dass er seine Aufmerksamkeit
bzw. Augen vom zu positionierenden Werkstiick 3 weg
zur Bedienerinformationseinheit 22 hin richten misste.
Wie bereits angesprochen bietet das erfindungsgemafie
Signalisierungsverfahren dariiber hinaus wahlweise
auch die Moglichkeit, eine entsprechende akustische In-
formation dem Bediener 2 auch in dem Fall zukommen
zu lassen, in dem etwa durch ein Verrutschen des Werk-
stlicks 3 ein bereits aktivierter Sensor 16, 17, 18 wieder
deaktiviert wurde und der Bediener 2 seine Positionie-
rungs- und Fixierungstatigkeit entsprechend anpassen
muss.

[0025] Entsprechend einer zweckmaRigen Ausfiih-
rungsform ist das zumindest eine akustische Signalaus-
gabemittel 23 im Bereich der Ohren des Bedieners 2 der
Werkzeugmaschine 1 positioniert. Dies istinsbesondere
in sehr lauten Arbeitsumgebungen von Vorteil, in denen
das Wahrnehmen der akustischen Signale fiir den Be-
diener 2 ein Problem darstellen konnte. Entsprechend
dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist das akustische
Signalausgabemittel beispielsweise als Kopfhérer 25
ausgefihrt. Zweckmafigerweise ist der Kopfhdrer 25 da-
bei in einem Sicherheitshelm 26 fiir den Bediener 2 in-
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tegriert und bildet mit dem Sicherheitshelm 26 eine Ein-
heit. Dabei kann der Kopfhorer 25 neben der Sicherstel-
lung der akustischen Signalweitergabe zugleich auch ei-
ne Gehdrschutzfunktion fiir den Bediener 2 ibernehmen.
[0026] Um das insbesondere elektrisch codierte aku-
stische Signal von der Bedienerinformationseinheit 22
an den Kopfhdérer 25 Gbertragen zu kénnen, muss zwi-
schen beiden eine Kommunikationsverbindung beste-
hen. Entsprechend einer besonders zweckmafigen Aus-
fuhrungsform ist diese Kommunikationsverbindung als
drahtlose Signalverbindung 27 ausgefihrt, sodass sich
keine Einschrankungen der Bewegungsfreiheit des Be-
dieners 2 ergeben und auch mdgliche sicherheitskriti-
sche Situationen, wie sie bei der Verwendung einer
drahtgebundenen Signalverbindung auftreten kénnten,
von vornherein ausgeschlossen sind.

[0027] Fig. 3 zeigt eine Ablaufdarstellung eines még-
lichen erfindungsgemaflen, akustischen Signalisie-
rungsverfahrens fiir die in den Fig. 1 und 2 dargestellte
Werkzeugmaschine 1 bzw. fir deren Anschlagvorrich-
tung. Die Anschlagvorrichtung umfasst einen Hinteran-
schlag 5 mit dem linken Anschlagfinger 13 und dem zu-
geordneten, linken Sensor 16 und dem rechten An-
schlagfinger 14 mit dem zugeordneten rechten Sensor
17 und die Anschlagvorrichtung umfasst weiters einen
Seitenanschlag 6 mit einem seitlichen Anschlagfinger 15
und dem zugeordneten seitlichen Sensor 18. Grundsatz-
lich wird bei jedem Aktivieren bzw. auch Deaktivieren
eines der Sensoren 16, 17, 18 durch Betatigen bzw. Frei-
geben des jeweiligen Anschlagfingers 13, 14, 15 durch
das Werkstlick 3, welches auf der Werkstlickauflage 4
der Werkzeugmaschine 1 an der Anschlagvorrichtung
positioniert wird, ein charakteristisches, akustisches Si-
gnal uber die Bedienerinformationseinheit 22 und das
zumindest eine akustische Signalausgabemittel 23 an
den Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 ausgegeben.
[0028] Wie in Fig. 3 gezeigt ist es dabei zweckmaRig,
wenn unmittelbar nach dem Start eines Arbeitsvorgan-
ges, zu welchem Zeitpunkt noch kein Sensor 16, 17, 18
aktiviert ist (Sensoraktivierungszustand 28), bereits ein
erster charakteristischer Signalton A ausgegeben wird,
um den Bediener 2 dartiber zu informieren. Der Signalton
A wird insbesondere auch dann ausgegeben, wenn etwa
nach einem Verrutschen des Werksticks 3 wieder alle
Sensoren 16, 17, 18 deaktiviert wurden. Als Signalton A
eignet sich beispielsweise ein kontinuierlicher, relativ tie-
fer Dauerton.

[0029] In weiterer Folge wird nun bei jedem Aktivieren
bzw. Deaktivieren eines Sensors 16, 17, 18 ein unter-
schiedliches bzw. individuelles akustisches Signal an
den Bediener 2 ausgegeben, sodass dieser stets Uber
den aktuellen Zustand der Sensoren (Sensoraktivie-
rungszustande 28 bis 35), sprich ob und welche Senso-
ren zu einem bestimmten Zeitpunkt aktiviert bzw. deak-
tiviert sind, informiert ist. Ein bestimmtes, individuelles
akustisches Signal wird dabei durch die Uberlagerung
und gleichzeitige Ausgabe von mehreren Tonkomponen-
ten gebildet. Eine erste solche Tonkomponente stellt ein
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kontinuierlicher Dauerton dar, welche Tonkomponente
den Aktivierungszustand des seitlichen Sensors 18 wi-
derspiegelt. 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 (Sensoraktivierungszu-
stande 30 bis 32), so wird das bereits erwahnte kontinu-
ierliche, relativ tiefe Dauertonsignal A ausgegeben. Wird
nun der seitliche Sensor 18 durch Betatigen des seitli-
chen Anschlagfingers 15 aktiviert, so wird der kontinu-
ierliche, relativ tiefe Dauerton A in ein kontinuierliches,
relativ hohes Dauertonsignal B umgeschaltet, sodass
dem Bediener 2 der Werkzeugmaschine 1 klar und ab-
lenkungsfrei mitgeteilt wird, dass das Werkstiick 3 zu-
mindest in seiner seitlichen Ausrichtung auf der Werk-
stiickauflage 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 aus-
gegeben, um den Bediener 2 Uiber diesen konkreten Ak-
tivierungszustand eindeutig zu informieren (Sensorakti-
vierungszustand 29). Die kontinuierlichen Dauertonsi-
gnale A und B kdénnen in diesem Sinne auch als Grund-
tdne betrachtet werden, welche von weiteren, individu-
ellen Tonsignalen bzw. Tonkomponenten Uberlagert
werden, um dartber hinaus auch die aktuellen Zustande
der beiden anderen Sensoren 16, 17 dem Bediener 2
mitzuteilen.

[0030] Gemal dem in Fig. 3 gezeigten, beispielhaften
Signalisierungsverfahren wird zur akustischen Aktivie-
rungsmeldung fur den linken Sensor 16 und den rechten
Sensor 17 ein aus einzelnen Tonimpulsen gebildetes,
akustisches Signal verwendet, welche Tonimpulse von-
einander abgegrenzt sind und mit einem bestimmten
Zeitabstand ausgegebenen werden. Daruber hinaus
werden diese Tonimpulse mit Hilfe von zumindest zwei
seitlich zueinander beabstandeten, akustischen Signal-
ausgabemittel 23, 24 ausgegeben, welche Signalausga-
bemittel 23, 24 in Fig. 2 schematisch dargestellt sind. Mit
Hilfe dieser beabstandeten, akustischen Signalausgabe-
mittel 23, 24 ist es mdglich, die Tonimpulse fiir den linken
Sensor 16 und den rechten Sensor 17 so auszugeben,
dass fiir den Bediener 2 der Eindruck entsteht, dass das
jeweilige akustische Signal aus der Richtung des gerade
aktivierten linken Sensors 16 oder rechten Sensors 17
kommt. Eine solche stereophone Ausgabeweise hilft
dem Bediener 2 bei der intuitiven und ablenkungsfreien
Erfassung, welcher der beiden Sensoren 16, 17 nun tat-
sachlich schon aktiviert worden ist und welcher dieser
Sensoren 16, 17 noch nicht aktiviert wurde. Konkret wer-
den gemal Fig. 3 bei der Aktivierung des linken Sensors
16 zusatzlich zum kontinuierlichen, relativ tiefen Dauer-
tonsignal A Tonimpulse mit einem relativ langen Zeitab-
stand zwischen den einzelnen Impulsen ausgegeben,
welche vom raumlichen Eindruck her vom linken Bereich
der Werkstuckauflage 4 bzw. aus der Richtung des linken
Anschlagfingers 13 kommen (Sensoraktivierungszu-
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stand 30). Diese Tonimpulse werden in weiterer Folge
als Tonsignal C bezeichnet. Im anderen Fall, namlich
wenn der rechte Sensor 17 aktiviert wurde, werden uber-
lagert zum kontinuierlichen, relativ tiefen Dauertonsignal
A Tonimpulse mit einem relativ langen Zeitabstand zwi-
schen den Impulsen ausgegeben, welche vom rechten
Bereich der Werkstiickauflage 4 bzw. aus Richtung des
rechten Anschlagfingers 14 kommen (Sensoraktivie-
rungszustand 31). Diese Tonimpulse werden in weiterer
Folge als Tonsignal D bezeichnet.

[0031] Firden Fall dass zusatzlich zum linken Sensor
16 oder zum rechten Sensor 17 der seitliche Sensor 18
aktiviert wird, so wird daraufhin die Ausgabe des jewei-
ligen Tonsignals C oder D beibehalten, es wird jedoch
die Ausgabe des kontinuierlichen, relativ tiefen Dauer-
tonsignals A beendet und stattdessen das kontinuierli-
che, relativ hohe Dauertonsignal B Uberlagert zu den
Tonsignalen C bzw. D ausgegeben (Sensoraktivierungs-
zustande 33, 34). Dies teilt dem Bediener 2 klar und deut-
lich 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 Werkstuickauflage 4 aktiviert wer-
den muss.

[0032] Fiir den weiteren Fall dass der linke Sensor 16
zusammen mit dem rechten Sensor 17 aktiviert ist, wird
von der Steuerung 7 der Werkzeugmaschine 1 uberla-
gert zum kontinuierlichen, relativ tiefen Dauertonsignal
A eine Serie von Tonimpulsen mit einem relativ langen
Zeitabstand zwischen den einzelnen Impulsen ausgege-
ben, welche Tonimpulse zugleich von links und von
rechts kommend vom Bediener 2 wahrgenommen wer-
den (Sensoraktivierungszustand 32). Dieses stereopho-
ne Tonsignal bestehend aus Tonimpulsen, welche zu-
gleich von links und von rechts bzw. aus der Richtung
des linken Anschlagfingers 13 und des rechten An-
schlagfingers 14 kommen, wird in weiterer Folge als Ton-
signal E bezeichnet.

[0033] Wird nun, bezogen auf den zuletzt beschriebe-
nen Fall, mit dem seitlichen Sensor 18 auch der letzte
noch fehlende Sensor 18 aktiviert, so wird Gberlagert zum
kontinuierlichen, relativhohen Dauertonsignal B eine Se-
rie von Tonimpulsen ausgegeben, welche aus der Sicht
des Bedieners 2 von links und von rechts kommen und
welche dariber hinaus einen relativ kurzen Zeitabstand
zwischen den einzelnen Impulsen aufweisen (Sensorak-
tivierungszustand 35). Dieses stereophone Tonsignal
bestehend aus relativ kurz aufeinander folgenden Ton-
impulsen wird im Folgenden als Tonsignal F bezeichnet.
Es teilt dem Bediener 2 mit, dass sich das Werkstiick 3
ganzlich in der korrekten Endposition 12 auf der Werk-
stiickauflage 4 bzw. an der Anschlagvorrichtung der
Werkzeugmaschine 1 befindet, ohne dass er seine Au-
gen bzw. Aufmerksamkeit vom Werkstiick 3 weg auf die
Bedienerinformationseinheit 22 richten miisste. Entspre-
chend einer alternativen, zweckmafRigen Ausflihrungs-
form wére es beispielsweise auch mdglich, anstatt der
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Variation des Zeitabstandes der Tonimpulse eine Varia-
tion der Lautstarke der Tonimpulse vorzunehmen, um
den aktivierten Zustand der Sensoren 16, 17, 18 (Sen-
soraktivierungszustand 35) an den Bediener 2 mitzutei-
len.

[0034] Sind schlussendlich alle Sensoren 16, 17, 18
aktiviert (Sensoraktivierungszustand 35), das heilt, das
Werkstlck 3 liegt mit seinen jeweiligen Abschnitten an
den korrespondierenden Anschlagfingern 13, 14, 15 und
somit wie vorgesehen an der Anschlagvorrichtung der
Werkzeugmaschine 1 an, so kann, insbesondere nach
einer Sicherheitsliberprifung zur Vermeidung von kor-
perlichen bzw. gesundheitlichen Gefdhrdungen des Be-
dieners 2, der eigentliche Bearbeitungsvorgang gegebe-
nenfalls automatisch oder nach einer Freigabe durch den
Bediener 2 gestartet werden. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel heillt das, dass der Blechbiege- oder Ab-
kantvorgang durchgefihrt wird. Im vorausgegangenen
Positionierungs- bzw. Fixierungsprozess wurde flr jeden
Zustand (Sensoraktivierungszustande 28 bis 35) der
Sensoren 16, 17, 18 der Anschlagvorrichtung jeweils ein
unterschiedliches bzw. individuelles akustisches Signal
Uber die Bedieninformationseinheit 22 an den Bediener
2 ausgegeben. Insbesondere wurde dazu einer be-
stimmten 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 zumin-
dest eine, akustische Signalausgabemittel 23 an den Be-
diener 2 ausgegeben wird. Konkret wird fuir den Fall, dass
kein Sensor aktiviert ist (Sensoraktivierungszustand 28),
das kontinuierliche Dauertonsignal A ausgegeben und
fir den Fall, dass alle drei Sensoren 16, 17, 18 aktiviert
sind (Sensoraktivierungszustand 35), wird das kontinu-
ierliche Dauertonsignal B und dazu Uberlagert das aus
Tonimpulsen bestehende, stereophone Tonsignal F aus-
gegeben. Weiters wurden auch bestimmte, individuelle
akustische Signale dem hinteren, linken Sensor 16, dem
hinteren, rechten Sensor 17 und dem seitlichen Sensor
18 zugeordnet, sodass eine Aktivierung bzw. Deaktivie-
rung zumindest eines dieser Sensoren 16, 17, 18 unmit-
telbar und ablenkungsfrei vom Bediener 2 feststellbar ist.
[0035] Entsprechend einer weiteren, in Fig. 3 nicht vi-
sualisierten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Signalisierungsverfahrens ist es auch zweckmaRig, st6-
rende, insbesondere disharmonische oder verrauschte
akustische Signale auszugeben, solange noch nicht alle
Sensoren 16, 17, 18 der Anschlagvorrichtung aktiviert
worden sind (Sensoraktivierungszustande 28 bis 34) und
angenehme, insbesondere harmonische oder klare aku-
stische Signale auszugeben, wenn alle Sensoren 16, 17,
18 durch Positionieren des Werkstlicks 3 in seiner kor-
rekten Endposition 12 aktiviert worden sind (Sensorak-
tivierungszustand 35).

[0036] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus der Werkzeugmaschine diese bzw. deren Bestand-
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teile teilweise unmalfstablich und/oder vergroRert und/
oder verkleinert dargestellt wurden.

[0037] Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausflihrungsvarianten des Signalisierungsverfahrens,
wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
nicht auf die speziell dargestellten

[0038] Ausfiihrungsvarianten  derselben  einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinatio-
nen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander
mdglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund
der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstand-
liche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch
samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch
Kombinationen einzelner Details der dargestellten und
beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom
Schutzumfang mit umfasst. Weiters kénnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflh-
rungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemafe Losungen darstellen.

[0039] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésun-
gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0040] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1
bis 3 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von ei-
genstandigen, erfindungsgemafen Losungen bilden.
Die diesbezuiglichen, erfindungsgemafien Aufgaben und
Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren
zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0041]

Werkzeugmaschine
Bediener
Werkstlck
Werkstlickauflage
Hinteranschlag

a b wON -

Seitenanschlag
Steuerung
Pressenbalken
Biegestempel

0 Biegegesenk

= O 0o ~NO®

11 Antriebsmittel

12  korrekte Endposition

13  linker Anschlagfinger

14  rechter Anschlagfinger
15  seitlicher Anschlagfinger

16 linker Sensor

17  rechter Sensor

18  seitlicher Sensor

19  erste Signalverbindung

20 optisches Signalausgabemittel
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21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

31
32
33
34
35

zweite Signalverbindung
Bedienerinformationseinheit
akustisches Signalausgabemittel
akustisches Signalausgabemittel
Kopfhoérer

Sicherheitshelm

drahtlose Signalverbindung
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand

Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand
Sensoraktivierungszustand

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Signalisierung einer korrekten Werk-
stlickpositionierung (12) in einer Werkzeugmaschi-
ne (1), insbesondere in einer Blechbiege- oder Ab-
kantpresse, wobei die Werkzeugmaschine (1) mit ei-
ner Steuerung (7) und einer Anschlagvorrichtung
umfassend insbesondere einen Hinter- (5) und/oder
einen Seitenanschlag (6) ausgestattet ist und wobei
die Anschlagvorrichtung mehrere Anschlagfinger
(13, 14, 15) mit jeweils zumindest einem zugeord-
neten Sensor (16, 17, 18) zur Meldung eines Kon-
takts des jeweiligen Anschlagfingers (13, 14, 15) mit
einem Abschnitt eines zu positionierenden Werk-
stiicks (3) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (7) der Werkzeugmaschine (1)
Uber 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 Signal an einen
Bediener (2) der Werkzeugmaschine (1) ausgibt, so-
dass insbesondere beim Aktivieren des letzten noch
fehlenden Sensors (16, 17, 18) ein charakteristi-
sches akustisches Signal ausgegeben wird, welches
die korrekte Positionierung (12) des Werkstiicks (3)
in der Werkzeugmaschine (1) mitteilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von der Steuerung (7) der Werk-
zeugmaschine (1) auch ein charakteristisches aku-
stisches Signal Uber die Bedienerinformationsein-
heit (22) ausgegeben wird, wenn kein Sensor (16,
17, 18) der Anschlagvorrichtung aktiviert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass von der Steuerung
(7) der Werkzeugmaschine (1) fiirjeden Zustand der
Sensoren (16, 17, 18) der Anschlagvorrichtung je-
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weils ein unterschiedliches bzw. individuelles aku-
stisches Signal Uber die Bedienerinformationsein-
heit (22) ausgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer bestimmten Anzahl von akti-
vierten Sensoren (16, 17, 18) ein bestimmtes, indi-
viduelles akustisches Signal zugeordnetist, welches
beim Aktivieren einer solchen bestimmten Anzahl
von Sensoren (16, 17, 18) von der Steuerung (7)
Uber die Bedienerinformationseinheit (22) ausgege-
ben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 und 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest einem,
insbesondere jedem Sensor (16, 17, 18) ein be-
stimmtes, individuelles akustisches Signal zugeord-
net ist, welches von der Steuerung (7) tber die Be-
dienerinformationseinheit (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 bestimm-
tes, individuelles akustisches Signal zugeordnet ist,
welches ausgegeben wird, wenn dieser Sensor (16,
17, 18) deaktiviert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die bestimmten,
individuellen akustischen Signale in der Lautstarke,
in der Tonhéhe und/oder im zeitlichen Abstand zwi-
schen mehreren abgegrenzten, akustischen Teilsi-
gnalen, aus welchen jeweils ein bestimmtes, indivi-
duelles akustisches Signal zusammengesetzt ist,
unterscheiden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lautstarke und/oder die Tonho-
he erhdht wird und/oder der zeitliche Abstand zwi-
schen den mehreren abgegrenzten, akustischen
Teilsignalen verkleinert wird, wenn Sensoren (16,
17, 18) aktiviert werden und dass wahlweise die je-
weilige Signaldnderung wieder zuriickgenommen
wird, wenn Sensoren (16, 17, 18) deaktiviert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass stérende, ins-
besondere disharmonische oder verrauschte akusti-
sche Signale ausgegeben werden, solange noch
nichtalle Sensoren (16, 17, 18) der Anschlagvorrich-
tung aktiviert worden sind bzw. solange das Werk-
stlick (3) noch nicht seine korrekte Positionierung
(12) erreicht hat und dass angenehme, insbesonde-
re harmonische oder klare akustische Signale aus-
gegeben werde, wenn alle Sensoren (16, 17, 18) der
Anschlagvorrichtung aktiviert worden sind bzw.
wenn das Werkstlick (3) seine korrekte Positionie-
rung (12) erreicht hat.
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9.

10.

1.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein
charakteristisches akustisches Signal solange kon-
tinuierlich ausgegeben wird, bis durch Aktivieren
oder Deaktivieren eines Sensors (16, 17, 18) ein
neuer Zustand erreicht wird und ein anderes, cha-
rakteristisches akustisches Signal kontinuierlich
ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das jeweilige
charakteristische akustische Signal von der Bedie-
nerinformationseinheit (22) Uber zumindest zwei be-
abstandete akustische Signalausgabemittel (23, 24)
zumindest als Stereo-Signal oder auch als Raum-
klang-Signal ausgegeben wird, sodass flir den Be-
diener (2) der Werkzeugmaschine (1) ein rdumlicher
Klangeindruck entsteht und insbesondere die Posi-
tion des zu einem aktivierten bzw. deaktivierten Sen-
sor (16, 17, 18) gehdrenden Anschlagfingers (13,
14, 15) akustisch feststellbar ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zumin-
dest eine akustische Signalausgabemittel (23) im
Bereich der Ohren des Bedieners (2) der Werkzeug-
maschine (1) positioniert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die insbeson-
dere elektrisch codierten akustischen Signale zwi-
schen der Steuerung (7) der Werkzeugmaschine (1)
und dem zumindest einen akustischen Signalaus-
gabemittel (23) zumindest in einem Teilabschnitt der
Ubertragungsstrecke drahtlos (ibertragen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Signal-
ausgabe Uber die Bedienerinformationseinheit (22)
nicht nur akustisch sondern zusatzlich auch optisch
Uber zumindest ein optisches Signalausgabemittel
(20) erfolgt.
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