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(54) Verfahren zur Uberwachung einer Fertigungsanlage sowie Fertigungsanlage mit einem Sicherheitssystem

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberwachung

einer Fertigungsanlage (1) sowie eine
Fertigungsanlage (1) zum Freibiegen von einem aus
einem Blech zu fertigenden Werkstick (2) mittels
einer Biegepresse (3). Die Biegepresse (3) umfasst
ein Maschinengestell (7), einen unteren und einen
oberen Pressbalken (13, 16), ein Biegewerkzeug (4)
und ein Sicherheitssystem (28) mit zumindest einer
Sicherheitsvorrichtung (29, 33, 37) umfassend
zumindest eine Sendevorrichtung (31, 35, 39) und
zumindest eine Erfassungsvorrichtung (32, 36, 40),
wobei von der Sicherheitsvorrichtung (29, 33, 37) ein
Uberwachungsbereich (30, 34, 38) definiert wird.
Weiters ist eine Steuerungsvorrichtung (24) und ein
Eingabeterminal (25) vorgesehen. Es ist ein von einer
ersten Sicherheitsvorrichtung (31) definierter erster
Uberwachungsbereich (30) vor der Frontseite (43)
des oberen Pressbalkens (16) verlaufend angeordnet.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberwachung einer Fertigungsanlage (1)
sowie eine Fertigungsanlage (1) zum Freibiegen von einem aus einem Blech zu
fertigenden Werkstuck (2) mittels einer Biegepresse (3). Die Biegepresse (3) um-
fasst ein Maschinengestell (7), einen unteren und einen oberen Pressbalken (13,
16), ein Biegewerkzeug (4) und ein Sicherheitssystem (28) mit zumindest einer Si-
cherheitsvorrichtung (29, 33, 37) umfassend zumindest eine Sendevorrichtung
(31, 35, 39) und zumindest eine Erfassungsvorrichtung (32, 36, 40), wobei von der
Sicherheitsvorrichtung (29, 33, 37) ein Uberwachungsbereich (30, 34, 38) definiert
wird. Weiters ist eine Steuerungsvorrichtung (24) und ein Eingabeterminal (25)
vorgesehen. Es ist ein von einer ersten Sicherheitsvorrichtung (31) definierter ers-
ter Uberwachungsbereich (30) vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens

(16) verlaufend angeordnet.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberwachung eines Gefahrenbereichs ei-
ner Fertigungsanlage zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus einem
Blech zu fertigenden Werkstuick mittels einer Biegepresse vor deren oberen
Pressbalken. Weiters betrifft die Erfindung auch noch eine Fertigungsanlage mit
einem Sicherheitssystem zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus einem

Blech zu fertigenden Werkstiick mittels einer Biegepresse.

Bei einem bisher bekannten Sicherheitssystem fur Abkantpressen, Schneidema-
schinen, Stanzmaschinen, wie dieses in der DE 197 17 299 A1 beschrieben ist,
wurden die Sendevorrichtung und die Erfassungsvorrichtung jeweils verstellbar an
fest mit dem oberen Pressbalken verbundenen Haltearmen gehalten. Der Uberwa-
chungsbereich mit den beiden voneinander distanziert verlaufenden Messstrahlen
befindet sich im Bereich des unteren Endes des oberen Biegestempels, welches
dem unterhalb befindlichen Biegegesenk zugewendet ist. Eine Veranderung der
relativen Lage der Sendevorrichtung sowie der Erfassungsvorrichtung bezuglich
des oberen Pressbalkens erfolgte nur zu Einstell- und Justiertatigkeiten in Abhan-
gigkeit von der Lange oder H6he des oberen Biegestempels. Ansonsten erfolgte
eine starre Befestigung am oberen Pressbalken und damit verbunden eine fixe
Mitverstellung mit diesem. Damit konnte im direkten Biege- und Bearbeitungsbe-
reich des Werkstucks der Gefahrenbereich zwischen dem Biegestempel und dem

Biegegesenk des Biegewerkzeugs uberwacht werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und ein Verfahren zur Uberwachung eines Gefahrenbereichs
bei einer Fertigungsanlage sowie eine Fertigungsanlage mit einem Sicherheitssys-

tem zur Verfugung zu stellen, mittels derer ein Benutzer vor einem Einklemmen
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zwischen einem beim Biegevorgang hochgeschwenkten Abschnitt des herzustel-
lenden Werkstucks und dem oberen Pressbalken geschutzt werden soll. Weiters
sollen aber auch Beschadigungen am oberen Pressbalken oder daran befindli-

chen Einrichtungen oder Vorrichtungen verhindert werden.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Uberwachung eines Gefahrenbe-
reichs bei einer Fertigungsanlage sowie von einer Fertigungsanlage zum Freibie-
gen oder Pragebiegen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstuck mit-

tels einer Biegepresse gemaf den Anspruchen geldst.

Das Verfahren dient zur Uberwachung einer Fertigungsanlage zum Freibiegen o-
der Pragebiegen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstuck mittels ei-
ner Biegepresse, wobei dabei die nachfolgend angefuhrten Schritte durchgefuhrt
werden:

- Bereitstellen der Biegepresse, insbesondere einer Abkantpresse, mit ei-
nem Maschinengestell, einem unteren Pressbalken, einem oberen Pressbalken
sowie an den Pressbalken angeordneten oder ausgebildeten Werkzeugaufnah-
men, wobei der obere Pressbalken eine Frontseite, eine Ruckseite, einen ersten
Stirnendbereich, einen zweiten Stirnendbereich sowie eine obere Langsstirnseite
und eine untere Langsstirnseite aufweist,

- Bereitstellen zumindest eines Biegewerkzeugs mit zumindest einem
Biegestempel und zumindest einem Biegegesenk,

- Bereitstellen eines Sicherheitssystems mit zumindest einer Sicherheits-
vorrichtung umfassend zumindest eine Sendevorrichtung und zumindest eine Er-
fassungsvorrichtung, wobei von der zumindest einen Sicherheitsvorrichtung ein
Uberwachungsbereich definiert wird,

- Bereitstellen einer Steuerungsvorrichtung und eines Eingabeterminals,
wobei das Sicherheitssystem und das Eingabeterminal mit der Steuerungsvorrich-
tung kommunikationsverbunden sind, und dabei

- von einer ersten Sicherheitsvorrichtung des Sicherheitssystems ein ers-
ter Uberwachungsbereich definiert wird, und der erste Uberwachungsbereich der-
art vor der der Frontseite des oberen Pressbalkens angeordnet wird, dass bei ei-

nem Eintritt eines Gegenstandes in den ersten Uberwachungsbereich ein erstes
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Signal von der ersten Sicherheitsvorrichtung generiert und an die Steuerungsvor-

richtung weitergeleitet wird.

Vorteilhaft ist bei den hier gewahlten Verfahrensschritten, dass durch das Vorse-
hen zumindest einer ersten Sicherheitsvorrichtung der sich vor der Frontseite des
oberen Pressbalkens befindliche Raum Uberwacht wird und bei einem Eindringen
eines Gegenstandes oder eines Korperteils des Maschinenbedieners von der ers-
ten Sicherheitsvorrichtung das Eindringen erkannt und ein entsprechendes erstes
Signal generiert wird. Dieses erste Signal wird an die Steuerungsvorrichtung wei-
tergeleitet und von dieser eine vordefinierte Malinahme eingeleitet und/oder
durchgefuhrt. Dabei kann beispielsweise die Abwarts-Verstellgeschwindigkeit des
oberen Pressbalkens reduziert werden, wobei dies bis hin zum Stillstand und Ab-
bruch des Biegevorgangs fuhren kann. Durch das Erkennen und Erfassen eines
sich in den ersten Uberwachungsbereich der ersten Sicherheitsvorrichtung ein-
dringenden Gegenstandes kénnte auch ein Warnsignal ausgegeben werden, um

dies der Maschinenbedienperson zu signalisieren.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei der von der Steuerungsvorrich-
tung bei Erhalt des ersten Signals die Verstellgeschwindigkeit des oberen Press-
balkens hin in Richtung auf den unteren Pressbalken bezuglich einer voreinge-
stellten oder von der Steuerungsvorrichtung vorgegebenen Verstellgeschwindig-
keit verringert wird. Durch das Verringern der Verstellgeschwindigkeit des oberen
Pressbalkens kann so beispielsweise die Hochschwenkgeschwindigkeit des her-
zustellenden Werkstuckes soweit verringert werden, dass beispielsweise durch
Ausgabe eines Warnsignals die Maschinenbedienperson den im Bereich vor dem
oberen Pressbalken befindlichen Kdrperteil, insbesondere die Hand oder die Fin-
ger, rasch noch entfernen kann, ohne dass es zu einem Verklemmen oder Quet-
schen derselben zwischen dem Werkstuck und dem oberen Pressbalken kommt.
Damit kann aber auch die Reaktionszeit bis zum Eindringen des Gegenstandes in

den zweiten Uberwachungsbereich geringfuigig verlangert werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem eine zweite Sicherheitsvorrichtung
bereitgestellt wird, wobei von der zweiten Sicherheitsvorrichtung ein zweiter Uber-

wachungsbereich definiert wird, und der zweite Uberwachungsbereich ebenfalls
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vor der Frontseite des oberen Pressbalkens verlaufend angeordnet wird und dass
bei einem Eintritt eines Gegenstandes in den zweiten Uberwachungsbereich ein
zweites Signal von der zweiten Sicherheitsvorrichtung generiert und an die Steue-
rungsvorrichtung weitergeleitet wird. Durch das Vorsehen zumindest einer zweiten
Sicherheitsvorrichtung, welche ebenfalls vor der Fronseite des oberen Pressbal-
kens angeordnet ist, kann ein zusatzlicher Uberwachungsbereich geschaffen wer-
den, um so eine noch sicherere und zeitlich gestaffelte Uberwachung des Be-
reichs vor der Frontseite des oberen Pressbalkens durchfuhren zu kénnen. Damit
kénnen je nach Anordnung der Sicherheitsvorrichtungen zueinander zeitlich ge-
staffelte oder zeitlich unterschiedliche Ereignisse, welche ein Eindringen in zumin-
dest einen der Uberwachungsbereiche signalisieren, sicher erkannt werden. Damit
kann die Sicherheit vor kérperlichen Schaden oder Beschadigungen an der Biege-

presse noch sicherer verhindert werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass von
der Steuerungsvorrichtung bei Erhalt des zweiten Signals ein Not-Haltebefehl ge-
neriert wird und die Verstellbewegung des oberen Pressbalkens hin in Richtung
auf den unteren Pressbalken gestoppt wird. Da die zweite Sicherheitsvorrichtung
mit deren zweiten Uberwachungsbereich der Frontseite oder Frontflache des obe-
ren Pressbalkens naherliegend angeordnet ist, ist eine rasche Abschaltung der
Abwartsbewegung durchzufuhren, um so eine Verletzung der Bedienperson oder
eine Beschadigung des oberen Pressbalkens sowie gegebenenfalls daran ange-

ordneter Bauteile sicher verhindern zu kénnen.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher die zumindest eine erste
Sicherheitsvorrichtung erst bei einer Eingabe eines Startbefehls fur den Beginn
des Biegevorgangs von der Steuerungsvorrichtung aktiviert wird und/oder dass die
zumindest eine zweite Sicherheitsvorrichtung erst bei einer Eingabe eines Startbe-
fehls fur den Beginn des Biegevorgangs von der Steuerungsvorrichtung aktiviert
wird. Um unnétige Schaltvorgange zu vermeiden, wird die erste Sicherheitsvor-
richtung und/oder die zweite Sicherheitsvorrichtung erst am Beginn des Biegevor-
gangs aktiviert und in Betrieb gesetzt. Damit wird die Moglichkeit geschaffen, so-

lange kein Biegevorgang und damit verbunden keine eine Abwartsbewegung des
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oberen Pressbalkens durchgefuhrt wird, Tatigkeiten in dem Uberwachten Bereich
oder der Uberwachten Zone durchfuhren zu kénnen, ohne damit das Sicherheits-

system auszulésen.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber unabhangig davon auch durch eine erfin-
dungsgemal} ausgebildete Fertigungsanlage geldst, welche zum Freibiegen oder
Pragebiegen von einem aus einem Blech zu fertigenden Werkstuck mittels einer
Biegepresse dient. Die Fertigungsanlage umfasst dabei :

- eine Biegepresse, insbesondere eine Abkantpresse, mit einem Maschi-
nengestell, einem unteren Pressbalken, einem oberen Pressbalken sowie an den
Pressbalken angeordneten oder ausgebildeten Werkzeugaufnahmen, wobei der
obere Pressbalken eine Frontseite, eine Ruckseite, einen ersten Stirnendbereich,
einen zweiten Stirnendbereich sowie eine obere Langsstirnseite und eine untere
Langsstirnseite aufweist,

- zumindest ein Biegewerkzeug mit zumindest einem Biegestempel und
zumindest einem Biegegesenk,

- ein Sicherheitssystem mit zumindest einer Sicherheitsvorrichtung um-
fassend zumindest eine Sendevorrichtung und zumindest eine Erfassungsvorrich-
tung, wobei von der zumindest einen Sicherheitsvorrichtung ein Uberwachungsbe-
reich definiert ist,

- eine Steuerungsvorrichtung und ein Eingabeterminal, wobei das Sicher-
heitssystem und das Eingabeterminal mit der Steuerungsvorrichtung kommunikati-
onsverbunden sind, und dabei

- ein von zumindest einer ersten Sicherheitsvorrichtung des Sicherheits-
systems definierter erster Uberwachungsbereich vor der Frontseite des oberen

Pressbalkens verlaufend angeordnet ist.

Der dadurch erzielte Vortell liegt darin, dass durch das Vorsehen zumindest einer
ersten Sicherheitsvorrichtung der sich vor der Frontseite des oberen Pressbalkens
befindliche Raum Uberwacht wird und bei einem Eindringen eines Gegenstandes

oder eines Korperteils des Maschinenbedieners von der ersten Sicherheitsvorrich-

tung das Eindringen erkannt und ein entsprechendes erstes Signal generiert wird.
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Dieses erste Signal wird an die Steuerungsvorrichtung weitergeleitet und von die-
ser eine vordefinierte Malinahme eingeleitet und/oder durchgefuhrt. Dabei kann
beispielsweise die Abwarts-Verstellgeschwindigkeit des oberen Pressbalkens re-
duziert werden, wobei dies bis hin zum Stillstand und Abbruch des Biegevorgangs
fuhren kann. Durch das Erkennen und Erfassen eines sich in den ersten Uberwa-
chungsbereich der ersten Sicherheitsvorrichtung eindringenden Gegenstandes
kénnte auch ein Warnsignal ausgegeben werden, um dies der Maschinenbedien-

person zu signalisieren.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn eine zweite Sicherheitsvorrichtung mit zu-
mindest einem zweiten Uberwachungsbereich vorgesehen ist, welcher zumindest
eine zweite Uberwachungsbereich ebenfalls vor der Frontseite des oberen Press-
balkens verlaufend angeordnet ist. Durch das Vorsehen zumindest einer zweiten
Sicherheitsvorrichtung, welche ebenfalls vor der Fronseite des oberen Pressbal-
kens angeordnet ist, kann ein zusatzlicher Uberwachungsbereich geschaffen wer-
den, um so eine noch sicherere und zeitlich gestaffelte Uberwachung des Be-
reichs vor der Frontseite des oberen Pressbalkens durchfuhren zu kénnen. Damit
kénnen je nach Anordnung der Sicherheitsvorrichtungen zueinander zeitlich ge-
staffelte oder zeitlich unterschiedliche Ereignisse, welche ein Eindringen in zumin-
dest einen der Uberwachungsbereiche signalisieren, sicher erkannt werden. Damit
kann die Sicherheit vor kérperlichen Schaden oder Beschadigungen an der Biege-

presse noch sicherer verhindert werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass der erste Uberwa-
chungsbereich in einem gréReren Abstand vor der Frontseite des oberen Press-
balkens angeordnet ist als der zweite Uberwachungsbereich. Durch die gestaffelte
Distanzierung der beiden Uberwachungsbereiche in einem Normalabstand vor der
Frontseite des oberen Pressbalkens kénnen so gestaffelte und zeitlich hinterei-
nander folgende Sicherheitsmallinahmen von der Steuervorrichtung an die An-
triebseinheit der Biegepresse weitergeleitet werden. Damit kann bei einem Detek-
tieren eines Eindringens eines Gegenstandes in den ersten Uberwachungsbe-

reich, beispielsweise die Verstellgeschwindigkeit des oberen Pressbalkens, redu-
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ziert werden. Dies kann schon ausreichen, um ein Einklemmen oder eine Bescha-
digung des oberen Pressbalkens oder eines daran angeordneten Bauteils zu ver-
hindern. Wird jedoch auch ein Eindringen eines Gegenstandes in den zweiten
Uberwachungsbereich, welche der Frontseite naherliegend angeordnet ist, detek-
tiert, fuhrt dies zumeist zu einem unmittelbaren Stopp der Abwértsbewegung des
oberen Pressbalkens. Diese Befehle oder Signale werden von der Steuerungsvor-

richtung an die Antriebseinheit der Biegepresse weitergeleitet.

Eine weitere mogliche Ausfuhrungsform hat die Merkmale, dass der erste Uberwa-
chungsbereich in einer ersten Uberwachungsebene und der zweite Uberwa-
chungsbereich in einer zweiten Uberwachungsebene angeordnet ist, und die bei-
den Uberwachungsebenen voneinander beabstandet angeordnet sind. Durch das
Anordnen der Uberwachungsbereiche in jeweils eigenen Uberwachungsebenen
kann so eine flachenhafte, ebenflachige Uberwachungszone geschaffen werden.
Jeder der Uberwachungsbereiche oder jede der Uberwachungszonen bildet je
nach Dicke oder Stéarke des Licht- oder Datensignals zwischen der Sendevorrich-

tung und der Erfassungs- oder Empfangsvorrichtung eine Art Vorhang aus.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die erste Uberwachungsebene und die
zweite Uberwachungsebene der beiden Uberwachungsbereiche parallel zueinan-
der verlaufend angeordnet sind. Damit kénnen Uber die Flache der Uberwa-
chungsebenen oder Uberwachungsbereiche verteilt, stets gleiche Abstande si-
chergestellt werden. Damit kénnen Uber die gesamte Uberwachungsflache der je-
weiligen Uberwachungsebenen zueinander gleiche Zeitintervalle fur die Steuerung

der Maschine eingehalten werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die erste Sende-
vorrichtung und die zweite Sendevorrichtung am oberen Pressbalken in seinem
ersten Stirnendbereich und die erste Erfassungsvorrichtung und die zweite Erfas-
sungsvorrichtung am oberen Pressbalken in dem dem ersten Stirnendbereich ge-
genuberliegenden zweiten Stirnendbereich angeordnet sind. Durch das voneinan-
der getrennte Anordnen der Sendevorrichtungen und der Erfassungsvorrichtungen
jeweils in den voneinander distanzierten Stirnendbereichen des oberen Pressbal-

kens kann so ein einfacher Aufbau des Sicherheitssystems ermdglicht werden.
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Daruber hinaus kann so ein grof3er Freiraum ohne stérende Anbauteile vor der

Frontflache des oberen Pressbalkens geschaffen werden.

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Sendevorrichtung und die zweite Sendevorrichtung am oberen Pressbalken
im Bereich einer seiner Langsstirnseiten und die erste Erfassungsvorrichtung und
die zweite Erfassungsvorrichtung am oberen Pressbalken im Bereich der dieser
gegenuberliegenden Langsstirnseite angeordnet sind. Damit kann ebenfalls in je-
dem der Uberwachungsbereiche eine einwandfreie und sichere Erkennung und
Detektion des Eindringens eines Gegenstandes erfolgen und dieses Ereignis an

die Steuerungsvorrichtung signalisiert werden.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die erste Sendevorrichtung und die erste
Erfassungsvorrichtung in Richtung der Langserstreckung des oberen Pressbal-
kens voneinander distanziert an jeweils einem der Stirnendbereiche des oberen
Pressbalkens an diesem angeordnet sind und dass zumindest die zweite Sende-
vorrichtung am oberen Pressbalken im Bereich einer der Langsstirnseiten ange-
ordnet ist. Durch das zueinander kreuzende Anordnen der von den Sendevorrich-
tungen ausgesendeten Datensignale kann so eine noch sicherere Uberwachung
des Raumes vor der Frontseite oder Frontflache des oberen Pressbalkens ermdg-
licht werden. Durch die einander kreuzende Anordnung der jeweiligen Datensig-
nale oder Lichtstrahlen in jedem der Uberwachungsbereiche kann so eine noch

feinfuhligere Detektion von eindringenden Gegenstanden sichergestellt werden.

Eine andere alternative Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die
zweite Erfassungsvorrichtung im Bereich der gleichen Langsstirnseite am oberen
Pressbalken angeordnet ist wie die zweite Sendevorrichtung oder dass die zweite
Erfassungsvorrichtung am oberen Pressbalken im Bereich der der zweiten Sende-
vorrichtung gegenuberliegenden Langsstirnseite angeordnet ist. Damit wird durch
das Vorsehen und Anordnen eines Reflektors an einer der Langsstirnseiten die
Méglichkeit geschaffen, sowohl die zweite Sendevorrichtung als auch die zweite
Erfassungsvorrichtung nur im Bereich der anderen Langsstirnseiten anzuordnen.

Bei einer einander gegenuberliegenden Anordnung von Sendevorrichtung und Er-
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fassungsvorrichtung kann auch so eine Unterbrechung des Datensignals, insbe-
sondere des Lichtstrahls, erfasst und damit das Eindringen eines Gegenstandes

erkannt werden.

Eine weitere mdgliche und gegebenenfalls alternative Ausfuhrungsform hat die
Merkmale, dass eine dritte Sicherheitsvorrichtung mit zumindest einer dritten Sen-
devorrichtung und zumindest einer dritten Erfassungsvorrichtung vorgesehen ist
und ein von der dritten Sicherheitsvorrichtung definierter dritter Uberwachungsbe-
reich zur Uberwachung eines unmittelbaren Biegebereichs zwischen dem Biege-
stempel und dem Biegegesenk des Biegewerkzeugs ausgebildet ist. Durch das
Vorsehen einer dritten Sicherheitsvorrichtung kann damit auch der unmittelbare
Biegebereich uberwacht und dadurch die Sicherheit noch zusatzlich erhéht wer-

den.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die dritte Sicherheitsvorrichtung am obe-
ren Pressbalken, insbesondere im Bereich seiner einander gegenuberliegenden
Stirnendbereiche, angeordnet ist. Damit kann auch fur den Biegebereich eine mit
dem oberen Pressbalken mitfahrende dritte Sicherheitsvorrichtung geschaffen
werden, um so stets die unmittelbaren Biegevorgange und den damit verbunde-

nen Gefahrenbereich sicher Uberwachen zu kénnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Fertigungsanlage mit einer Biegepresse und schematisch ange-

deutetem Sicherheitssystem, in Frontansicht;

Fig. 2 einen oberen Pressbalken der Biegepresse mit dem vor dem Pressbal-

ken angeordneten Sicherheitssystem, in Seitenansicht;

Fig. 3 den oberen Pressbalken der Biegepresse mit einer weiteren Anord-

nungsmadglichkeit des Sicherheitssystems, in Ansicht.
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Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-

hensweise darstellen muss.

In der Fig. 1 ist eine Fertigungsanlage 1 in stark schematisch vereinfachter Dar-
stellung gezeigt, welche im vorliegenden Fall insbesondere fur das Freibiegen von

aus Blech zu fertigenden Werkstucken 2 mittels Gesenkbiegen ausgebildet ist.

Die im vorliegenden Fall fur das Biegen eingesetzte Fertigungsanlage 1 umfasst
eine Biegemaschine, im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel eine Biegepresse 3,
insbesondere eine Abkantpresse oder Gesenkbiegepresse, zur Herstellung der
Werkstlcke 2 oder Werkteile zwischen zumindest einem relativ zueinander ver-
stellbaren Biegewerkzeug 4. Das Biegewerkzeug 4 umfasst im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel zumindest einen Biegestempel 5, zumeist jedoch mehrere Biege-
stempel 5, und zumindest ein Biegegesenk 6, zumeist jedoch mehrere damit zu-
sammenwirkende Biegegesenke 6. Der zumindest eine Biegestempel 5 ist dabei
oberhalb des zu fertigenden Werkstlcks 2 an der Biegepresse 3 angeordnet und
dort auch entsprechend gehalten, insbesondere geklemmt gehalten. Auch das zu-
mindest eine Biegegesenk 6 ist an der Biegepresse 3 gehalten, insbesondere da-

ran geklemmt gehalten.
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Als Koordinatensystem wird bei derartigen Biegepressen 3 grundsatzliches als
»X‘-Richtung jene bezeichnet, welche in einer Horizontalebene sowie in senkrech-
ter Ausrichtung bezuglich der Langserstreckung des Biegewerkzeugs 4, insbeson-
dere dessen Biegestempel 5 sowie Biegegesenk 6 verlauft. Somit ist dies jene
Richtung, welche auch der Zufuhrrichtung oder der Entnahmerichtung entspricht.
Als ,Y“-Richtung wird die Vertikalrichtung verstanden, welche somit in Héhenrich-
tung des Biegewerkzeugs 4 und weiters in senkrechter oder normaler Richtung
beziglich der Horizontalebene verlauft. SchlieBlich wird als ,Z“-Richtung jene
Richtung verstanden, welche in Langsrichtung bzw. in der Langserstreckung des
Biegewerkzeugs 4, insbesondere dessen Biegestempel 5 sowie Biegegesenk 6,
verlauft. Damit ist auch die Langserstreckung der vom Biegewerkzeug 4 definier-

ten Biegekante in der ,Z“-Richtung verlaufend ausgerichtet.

Ein Maschinengestell 7 der Biegepresse 3 umfasst beispielsweise eine Boden-
platte 8, auf der vertikal aufragend, zueinander in Querrichtung beabstandet und
parallel zueinander ausgerichtete Seitenwangen 9, 10 angeordnet sind. Diese sind
bevorzugt durch einen massiven, beispielsweise aus einem Blechformteil gebilde-
ten Querverband 11 an ihren von der Bodenplatte 8 distanzierten Endbereichen

miteinander verbunden.

Die Seitenwangen 9, 10 kénnen zur Bildung eines Freiraums fur das Umformen
des Werkstucks 2 etwa C — formig ausgebildet sein, wobei an Frontstirnflachen 12
von bodennahen Schenkeln der Seitenwangen 9, 10 ein feststehender, insbeson-
dere auf der Bodenplatte 8 aufstehender, erster Pressbalken 13 oder unterer
Pressbalken 13 befestigt ist. Dieser bevorzugt ortsfest angeordnete und festste-
hende Pressbalken 13 kann auch als Presstisch bezeichnet werden, an welchem
Teile des Biegewerkzeugs 4 angeordnet und auch gehalten sind. An Frontstirnfla-
chen 14 von von der Bodenplatte 8 entfernten Schenkeln ist in Linearfuhrungen 15
ein zu dem den Tischbalken bildenden Pressbalken 13 relativ verstellbarer weite-
rer Pressbalken 16 gefuhrt gelagert. Der Pressbalken 16 kann auch als zweiter
Pressbalken oder oberer Pressbalken 16 aber auch als Druckbalken bezeichnet

werden.
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Auf einander gegenuberliegenden, parallel zueinander verlaufenden Langsstirn-
seiten 17, 18 der beiden Pressbalken 13, 16 kénnen Werkzeugaufnahmen 19, 20
zur Bestuckung mit dem oder den Biegewerkzeugen 4 angeordnet sein. Die hier
obere Langsstirnseite 17 des unteren Pressbalkens 13 dient zur Abstutzung des
Biegegesenks 6 des Biegewerkzeugs 4. Die Langsstirnseite 18 des oberen Press-
balkens 16 bildet hier die untere Langsstirnseite desselben aus. Das oder die Bie-
gewerkzeuge 4 kdnnen auch unter Zwischenschaltung eines nicht nadher darge-
stellten Adapters an den Werkzeugaufnahmen 19, 20 gehalten sein, wobei dies fur
einen Wechselvorgang einzelner Komponenten oder des gesamten Biegewerk-
zeugs 4 eher als nicht gunstig angesehen wird, jedoch auch eine Moglichkeit dar-

stellen kann.

Die gezeigte Biegepresse 3 weist als Antriebsanordnung 21 fur den verstellbaren
Pressbalken 16, namlich den Druckbalken, z.B. zwei mit elektrischer Energie be-
triebene Antriebsmittel 22 auf, die mit einer aus einem Energienetz 23 angespeis-
ten Steuerungsvorrichtung 24 leitungsverbunden sein kénnen. Uber ein mit der
Steuerungsvorrichtung 24 kommunikationsverbundenes Eingabeterminal 25 kann
beispielsweise der Betrieb der Biegepresse 3, insbesondere auch der Wechselvor-

gang des Biegewerkzeugs 4, gesteuert werden.

Bei den Antriebsmitteln 22 kann es sich z.B. um elektromotorische Spindeltriebe
26 handeln, wie sie allgemein bekannt sind, von denen Stellmittel 27 fur eine re-
versible Stellbewegung des durch den Druckbalken gebildeten oberen Pressbal-
kens 16 mit diesem, zum Beispiel antriebsverbunden sind. Unabh&ngig davon
ware es aber auch noch méglich, das oder die Antriebsmittel 22 durch hydraulisch
und/oder pneumatisch betéatigbare Stellmittel zu bilden. Dabei kénnen Zylinder-
Kolbenanordnungen Anwendung finden. Es waren aber auch andere Antriebsmit-
tel, wie z.B. Exzenterantriebe, Kniehebelantriebe, Zahnstangenantriebe usw.
denkbar.

Weiters kann die Fertigungsanlage 1 auch noch einen hier nicht naher dargestell-
ten Manipulator umfassen, welcher von einem Vorratsstapel von zu verformenden
bzw. abzukantenden Blechen zumindest ein Stuck davon entnimmt und in den Ar-

beitsbereich bzw. die Bedienseite der Biegepresse 3 verbringt. Der Manipulator
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kann auch noch dazu dienen oder eingesetzt werden, den Werkzeugwechsel oder

eine Lageanderung desselben durchzufuhren.

Die Fertigungsanlage 1 umfasst bei diesem Ausfuhrungsbeispiel auch noch ein Si-
cherheitssystem 28, um die Maschinenbedienperson vor einem Einklemmen oder
einem Quetschen zwischen dem Werkstuck 2 und dem Biegewerkzeug 4 und/oder
einem anderem Maschinenteil, insbesondere dem oberen Pressbalken 16, zu
schutzen. Das Sicherheitssystem 28 kann auch als Sicherungssystem bezeichnet
werden und dient zur Bewahrung oder Verhinderung von Verletzungen der Bedi-
enperson, Beschadigungen der Biegepresse 3 sowie des herzustellenden Werk-
stlcks 2. Das Sicherheitssystem 28 kann in Kombination mit der Biegepresse 3
und dem daran befindlichen Biegewerkzeug 4 fir ein Sicherheits-Uberwachungs-

verfahren dienen oder eingesetzt werden.

Es ist in der Fig. 1 schematisch angedeutet, dass hier zumindest jener Bereich o-
der Abschnitt an einer Vorderseite oder Frontseite 43 und/oder an einer Ruckseite
44 des oberen Pressbalkens 16 von einer eigenen ersten Sicherheitsvorrichtung
29 oder Uberwachungsvorrichtung zur Uberwachung vorgesehen ist. Bevorzugt
wird die Frontseite 43 bzw. die Vorderseite des oberen Pressbalkens 16 Uber-
wacht, um bei einem Hochschwenken eines Teilabschnitts des Werkstlcks 2 ein
Einklemmen oder Quetschen eines Kérperteils der Maschinenbedienperson zwi-
schen dem Teilabschnitt des Werkstucks 2 und dem oberen Pressbalken 16 zu
vermeiden oder verhindern. Der obere Pressbalken 16 weist in Richtung seiner
Langserstreckung (in ,Z*“-Richtung) voneinander distanziert bzw. beabstandet ei-
nen ersten Stirnendbereich 47 und einen zweiten Stirnendbereich 48 auf. In H6-
henrichtung und somit in ,,Y“-Richtung weist der obere Pressbalken 16 eine obere
Langsstirnseite 49 und die zuvor bereits beschriebene untere Langsstirnseite 18

auf, welche dem unteren Pressbalken 13 zugewendet ist.

Zu diesem moglicherweise eigenstandigen Zweck ist die erste Sicherheitsvorrich-
tung 29 vorgesehen, welche einen ersten Uberwachungsbereich 30 abdeckt und
ein Eindringen von Gegenstéanden oder Koérperteilen detektiert. Derartige Systeme

oder Vorrichtungen sind zumeist auf optoelektronischer Basis aufgebaut und kén-
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nen als Lichtschranke bezeichnet werden. So kann die erste Sicherheitsvorrich-
tung 29 eine erste Sendevorrichtung 31 und eine damit zusammenwirkende erste

Erfassungsvorrichtung 32 umfassen.

Wie nun besser aus der Darstellung der Fig. 2 in Zusammenschau mit der Fig. 1
zu ersehen ist, kann zusatzlich zur ersten Sicherheitsvorrichtung 29 unmittelbar
benachbart zu dieser zumindest eine zweite Sicherheitsvorrichtung 33 vorgesehen
sein. Die zumindest eine zweite Sicherheitsvorrichtung 33 ist dabei zwischen der
ersten Sicherheitsvorrichtung 29 und dem oberen Pressbalken 16 angeordnet und
deckt einen zweiten Uberwachungsbereich 34 ab. Der erste Uberwachungsbe-
reich 30 ist in ,X“-Richtung und somit in normaler Richtung auf den Pressbalken
16 gesehen, vom oberen Pressbalken 16 weiter entfernt verlaufend angeordnet
als der zweite Uberwachungsbereich 34. So ist der erste Uberwachungsbereich
30 in einem grél3eren Abstand vor Vorderseite oder Frontseite 43 des oberen
Pressbalkens 16 angeordnet als der dieser naherliegende zweite Uberwachungs-
bereich 34. Der Abstand oder Distanz des zweiten Uberwachungsbereichs 34 von
der Frontseite 43 ist so zu wahlen, dass der Betrieb der Biegepresse 3 so rasch
abgeschaltet werden kann, um ein Einklemmen eines Kdrperteils, insbesondere
eines Fingers zwischen einem hochgeklappten Teils des herzustellenden Werk-
stucks 2 und der Frontseite 43 bzw. der Frontflache des oberen Pressbalkens 16
zu vermeiden. Zumeist bildet die Frontseite 43 eine Uberwiegend ebenflachige
Fronflache aus. Die Sicherheitsvorrichtungen 29 und 33 sowie eine nachfolgend
noch beschriebene dritte Sicherheitsvorrichtung 37 kénnen auch als Sicherungs-

vorrichtungen bezeichnet werden.

Es kénnten aber auch noch weitere nicht néher dargestellte Sicherheitsvorrichtun-
gen zusatzlich zur zweiten Sicherheitsvorrichtung 33 vorgesehen sein, um so eine
noch gestaffeltere Uberwachung bis hin zur vollstandigen Abschaltung der An-

triebsanordnung 21 durch die Steuerungsvorrichtung 24 ermdéglichen zu kénnen.

Die beiden Uberwachungsbereiche 30, 34 sind bevorzugt in jeweils parallel zuei-
nander verlaufenden Uberwachungsebenen 45, 46 angeordnet sowie in paralleler

Ausrichtung bezuglich einer vorderen Flachseite oder Frontseite 43 des oberen
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Pressbalkens 16. So kénnen die beiden Uberwachungsbereiche 30, 34 eine fla-
chenhafte Form mit gegebenenfalls einer geringen Schichtdicke aufweisen. Die
Uberwachungsebenen 45, 46 oder die Uberwachungsbereiche 30, 34 sind bevor-
zugt in Vertikalebenen verlaufend angeordnet. Je nach Breite oder Dicke der
Lichtstrahlen und/oder der Lichtstrahlenbindel kénnen die beiden Uberwachungs-
bereiche 30, 34 eine Schichtdicke oder Schichtstarke in ,X“-Richtung bilden oder
aufweisen. Der Langsverlauf der nicht ndher bezeichneten Lichtstrahlen je Uber-
wachungsbereich 30, 34 kann parallel zueinander und/oder aber auch schrag zwi-
schen den jeweils zusammengehdérenden Sende- und Erfassungsvorrichtungen

verlaufend gewahlt sein.

Zur Bildung des zweiten Uberwachungsbereichs 34 der zweiten Sicherheitsvor-
richtung 33 ist eine zweite Sendevorrichtung 35 und eine zweite Erfassungsvor-

richtung 36 vorgesehen.

Es ware aber auch noch méglich, die erste Sendevorrichtung 31 und die zweite
Sendevorrichtung 35 sowie die erste Erfassungsvorrichtung 32 und die zweite Er-
fassungsvorrichtung 36 nicht seitlich beztglich der Langserstreckung des oberen
Pressbalkens 16 an diesem anzuordnen, sondern oberhalb und/oder unterhalb
desselben. Damit kann bei einer voneinander beabstandeten Anordnung der Sen-
devorrichtungen 31, 35 und der Erfassungsvorrichtungen 32, 36 eine in vertikaler
Richtung ubereinander Anordnung erzielt werden, wie dies in der Fig. 3 verein-

facht bei einem alleinig dargestellten oberen Pressbalken 16 gezeigt ist.

Unabhéangig davon wére es aber auch noch méglich, die erste und zweite Sende-
vorrichtung 31 und 35 sowie die erste und zweite Erfassungsvorrichtung 32 und
36 gemeinsam entweder an einem der Oberseite, namlich der oberen Langsstirn-
seite 49, des oberen Pressbalkens 16 oder der Unterseite, namlich der unteren
Langsstirnseite 18, des oberen Pressbalkens 16 befindlichen Langsrandbereich

anzuordnen.

Es ware aber auch noch méglich, dass z.B. die hier in ,X“-Richtung weiter vom

oberen Pressbalken 16 beabstandet angeordnete erste Sendevorrichtung 31 und
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die erste Erfassungsvorrichtung 32 zur Ausbildung des ersten Uberwachungsbe-

reichs 30 an zumindest einem seitlich bezuglich der Langserstreckung des oberen
Pressbalkens 16 befindlichen Stirnendbereich 47, 48 angeordnet sind. Damit kann
eine in etwa in ,Z“-Richtung — also in Richtung der Langserstreckung des oberen

Pressbalkens 16 bzw. der Biegekante — verlaufende Senderichtung der Lichtstrah-
len erzielt werden. Die zweite Sendevorrichtung 35 und die zweite Erfassungsvor-
richtung 36 kénnen dazu um 90° versetzt angeordnet werden, wie dies im Ausfuh-

rungsbeispiel der Fig. 3 gezeigt und beschrieben ist.

In der Fig. 1 ist noch eine weitere mégliche Anordnung gezeigt, wobei die zweite
Sendevorrichtung 35 und die zweite Erfassungsvorrichtung 36 gemeinsam nur an
der vom Biegestempel 5 abgewendeten oberen Langsstirnseite 49 des oberen
Pressbalkens 16 in strichpunktierten Linien angedeutet sind. Es ist aber auch eine
in Richtung der Héhe des oberen Pressbalkens 16 — in ,Y“-Richtung — voneinan-
der beabstandete Anordnung von der zweiten Sendevorrichtung 35 und der zwei-
ten Erfassungsvorrichtung 36 maéglich. Damit kann der zweite Uberwachungsbe-
reich 34 naher bezuglich einer Frontseite 43 des oberen Pressbalkens 16 ange-
ordnet sein. Durch diese zueinander kreuzweise oder um 90° zueinander ver-
setzte Anordnung der ersten Sendevorrichtung 31 und der zweiten Sendevorrich-
tung 35 kann so in den Uberwachungsbereichen 30 und 34 eine sich kreuzende
Senderichtung der Datensignale, insbesondere der Lichtstrahlen, erzielt werden.
Damit kann eine noch bessere und liickenlosere Uberwachung erzielt werden,

wodurch sie Sicherheit zusatzlich erhéht werden kann.

Weiters kann auch noch der unmittelbare Biegebereich des Werkstucks 2 zwi-
schen dem Biegewerkzeug 4 mit seinem Biegestempel 5 und Biegegesenk 6 uber-

wacht werden, wie dies vereinfacht in der Fig. 1 noch dargestellt ist.

Dazu kann das Sicherheitssystem 28 eine dritte Sicherheitsvorrichtung 37 umfas-
sen, welche den unmittelbaren Biegebereich zwischen dem oder den Biegestem-
peln 5 und dem oder den Biegegesenken 6 des Biegewerkzeugs 4 Uberwacht. Da-
mit wird im Bereich der Langserstreckung der vom Biegestempel 5 definierten Bie-

gekante ein dritter Uberwachungsbereich 38 definiert, welcher in der Fig. 1 als Fla-
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chenelement dargestellt worden ist. Die dritte Sicherheitsvorrichtung 37 dient ins-
besondere zur Kontrolle und Uberwachung des Biegevorgangs und/oder ob im Ar-
beitsbereich des oder der Biegewerkzeuge 4 sich ein Gegenstand, insbesondere
ein Koérperteil einer Bedienperson, befindet. Mittels der dritten Sicherheitsvorrich-
tung 37 kann somit Uberwacht werden, ob sich z.B. die Hand der Maschinenbedi-
enperson oder des Maschinenbedieners im Gefahrenbereich zwischen dem Bie-
gestempel 5 und dem damit zusammenwirkenden Biegegesenk 6 befindet. Ist dies
der Fall, wird von der dritten Sicherheitsvorrichtung 37 des Sicherheitssystems 28
die aufeinander Zubewegung des Biegewerkzeugs 4, insbesondere die Abwarts-
bewegung des oberen Pressbalkens 16 hin in Richtung auf den unteren Pressbal-
ken 13, gestoppt. Damit kann ein Einklemmen von einem Kdrperteil und eine da-
mit einhergehende Verletzung in diesem dritten Uberwachungsbereich 38 verhin-

dert werden.

Derartige Systeme basieren zumeist auf einer optoelektronischen Basis. Dabei
werden optische Datensignale, wie Lichtstrahlen, insbesondere Laserstrahlen, von
der oder den Sendevorrichtungen 31, 35 ausgesendet und von der oder den damit
jeweils zusammenwirkenden Erfassungsvorrichtungen 32, 36 erfasst. Die erste
und zweite Erfassungsvorrichtung 32, 36 sind hier als optische Erfassungsmittel
ausgebildet und kénnen auch als Empfangsvorrichtung bezeichnet werden, wel-
che jeweils den von der ersten und zweiten Sendevorrichtung 31, 35 als optisches
Datensignal, insbesondere als Lichtquelle, ausgesendeten oder emittierten zumin-
dest einen Strahl empfangt oder auffangt und nachfolgend gegebenenfalls aus-

wertet.

Die dritte Sicherheitsvorrichtung 37 ist vereinfacht durch eine bezuglich des Ma-
schinengestells 7 rechtsseitig befindliche dritte Sendevorrichtung 39 und eine
linksseitig befindliche dritte Erfassungsvorrichtung 40 dargestellt. Damit sind die
zumindest eine dritte Sendevorrichtung 39 und die zumindest eine damit zusam-
menwirkende dritte Erfassungsvorrichtung 40 in Langserstreckung der Werkzeug-
aufnahmen 19, 20 oder der Pressbalken 13, 16 voneinander beabstandet ange-
ordnet. Die dritte Erfassungsvorrichtung 40 ist hier als optisches Erfassungsmittel

ausgebildet und kann auch als Empfangsvorrichtung bezeichnet werden, welche
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den von der dritten Sendevorrichtung 39 als Lichtquelle ausgesendeten oder emit-
tierten zumindest einen Lichtstrahl empfangt oder auffangt und nachfolgend gege-
benenfalls auswertet. Zur Befestigung der dritten Sendevorrichtung 39 und der
dritten Erfassungsvorrichtung 40 am oberen Pressbalken 16 kann eine Befesti-
gungseinheit 41 mit je einer Befestigungsvorrichtung 42 vorgesehen sein. Der Auf-
bau beider Befestigungsvorrichtungen 42 kann grundsatzlich zueinander gleich

gewahlt werden.

Damit wird bei einer relativen Verstellbewegung des oberen Pressbalkens 16 zu-
mindest sowohl die dritte Sendevorrichtung 39 als auch die dritte Erfassungsvor-
richtung 40 standig mitbewegt. Von der dritten Sendevorrichtung 39 werden zu-

meist mehrere Lichtstrahlen, insbesondere Laserstrahlen, ausgesendet, welche

von der dritten Erfassungsvorrichtung 40 aufgenommen und erfasst werden. Die-
ses Prinzip ist grundsétzlich als bekannt anzusehen, wodurch hier nicht mehr na-
her darauf eingegangen wird. Bei Unterbrechung von zumindest einem der Licht-
strahlen wird die Verstellbewegung der Biegepresse 3 gestoppt. Die Position der
abgegebenen Lichtstrahlen ist in Abhangigkeit von der Arbeitslange des Biege-

werkzeugs 4, insbesondere des fur den Biegevorgang vorgesehenen Biegestem-

pels 5, einzustellen.

Eine Relativbewegung zwischen dem oberen Pressbalken 16 und der dritten Sen-
devorrichtung 39 sowie der dritten Erfassungsvorrichtung 40 ist grundsatzlich nur
zu Einstell- und/oder Justiertatigkeiten vorgesehen. Derartige Einstell- und/oder
Justiertatigkeiten sind z.B. dann erforderlich, wenn aufgrund eines Werkzeug-
wechsels eine geanderte Arbeitslange des Biegestempels 5 vorliegt. Die Position
des oder der Lichtstrahlen ist zumeist in einem vordefinierten Abstand unterhalb
der Arbeitskante oder Biegekante des jeweiligen fur den Biegevorgang vorgesehe-

nen Biegestempels 5 gewanhlt.

Die Anordnung und Halterung der dritten Sicherheitsvorrichtung 37 des Sicher-

heitssystems 28, insbesondere der dritten Sendevorrichtung 39 sowie der dritten
Erfassungsvorrichtung 40, am oberen Pressbalken 16 erfolgt mittels der Befesti-
gungseinheit 41 jeweils mit einer im Stirnendbereich 47, 48 bzw. im stirnseitigen

Endbereich desselben befindlichen Befestigungsvorrichtung 42, welche hier nur
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schematisch angedeutet sind. Die beiden Stirnendbereiche 47, 48 oder Langsen-
den des oberen Pressbalken 16 sind in Richtung von dessen Langserstreckung

voneinander distanziert angeordnet.

Es ware aber auch mdéglich, die zweite Sendevorrichtung 39 und die zweite Erfas-
sungsvorrichtung 40 gemeinsam an nur einer Seite des oberen Pressbalkens 16
anzuordnen und auf der in ,Z°-Richtung gegenuber anderen Seite einen Reflektor
vorzusehen. Damit kann der oder kénnen die von der zweiten Sendevorrichtung

39 ausgesendeten Lichtstrahlen reflektiert und an die zweite

Die zuvor beschriebenen Sicherheitsvorrichtungen 29, 33 und 37 kénnen mit der
Steuerungsvorrichtung 24 kommunikationsverbunden sein. Diese Kommunikati-
onsverbindung kann auf Leitungsbasis, drahtloser Kommunikation oder derglei-

chen erfolgen.

Durch das Vorsehen des ersten und zweiten Uberwachungsbereichs 30, 34, wel-
che auch als Erkennungsfelder bezeichnet werden kénnen, sowie deren zueinan-
der unterschiedliche Distanzierung oder Beabstandung von der Frontseite 43 des
oberen Pressbalkens 16, kénnen damit nach Erkennung eines Eintritts eines Ge-
genstandes und/oder Kérperteils in einen der jeweiligen Uberwachungsbereiche

30, 34 unterschiedliche MaRnahmen von der Steuerungsvorrichtung 24 ausgelést

und/oder bewirkt werden.

Wird von der in einem groReren Abstand vor der Frontseite 43 angeordneten ers-
ten Sicherheitsvorrichtung 29 mit deren ersten Uberwachungsbereich 30 ein Ein-
tritt eines Gegenstandes, wie z.B. ein Blechteil, eine Biegehilfe und/oder eines
Kérperteils detektiert, wird ein erstes Signal generiert und diese an die Steue-
rungsvorrichtung 24 weitergeleitet. Damit kann von der Steuerungsvorrichtung 24
in einem ersten Schritt die Verstellgeschwindigkeit des oberen Pressbalkens 16
hin in Richtung auf den unteren Pressbalken 13 oder Presstisch bezuglich einer in
der Steuerungsvorrichtung 24 hinterlegten oder voreingestellten Verstellgeschwin-
digkeit oder einer von der Steuerungsvorrichtung 24 vorgegebenen tblichen Ver-

stellgeschwindigkeit verringert werden. So kann bei einem Hochschwenken eines
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Teilabschnitts oder Schenkels des herzustellenden Werkstucks 2 die Winkelge-
schwindigkeit, mit welcher sich dieser Teilabschnitt in Richtung auf die Frontseite

43 des oberen Pressbalkens 16 bewegt, reduziert werden.

Wie aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ist die zweite Sicherheitsvorrichtung 33 mit dem
von dieser definierten oder ausgebildeten zweiten Uberwachungsbereich 34 eben-
falls vor der Frontseite 43 des oberen Pressbalkens 16 verlaufend angeordnet.
Wird nachfolgend auch von der zweiten Sicherheitsvorrichtung 33 ein Eintritt eines
Gegenstandes und/oder Kérperteils in den zweiten Uberwachungsbereich 34 de-
tektiert, wird ein zweites Signal generiert und dieses Ereignis als zweites Signal an
die Steuerungsvorrichtung 24 bekannt gegeben. Dabei wird von der Steuerungs-
vorrichtung 24 ein Not-Haltebefehl generiert und die Antriebsanordnung 21 zumin-
dest unmittelbar stillgesetzt. Damit wird eine weitere Abwartsbewegung des obe-
ren Pressbalkens 16 hin in Richtung auf den unteren Pressbalken 13 unmittelbar
gestoppt und es wird der weitere Biegevorgang abgebrochen. Zusatzlich und/oder
gleichzeitig mit dem Generieren und Weiterleiten des Not-Haltebefehls an die An-
triebsanordnung 21 kann auch von der Steuerungsvorrichtung 24 ein Ruckstellbe-
fehl zum Anheben des oberen Pressbalkens 16 auf die vom unteren Pressbalken
13 abgewendete Verstellrichtung an die Antriebsanordnung 21 weitergeleitet wer-

den.

Die Aktivierung zumindest der ersten Sicherheitsvorrichtung 29 und/oder der zwei-
ten Sicherheitsvorrichtung 33 erfolgt durch die Steuerungsvorrichtung 24. Die Akti-
vierung zumindest einer der Sicherheitsvorrichtungen 29, 33 soll nur am Beginn
der Abwartsbewegung erfolgen und zumindest wahrend der Abwartsbewegung
des oberen Pressbalkens 16 aktiv sein. Die Abwartsbewegung und damit verbun-
den der Beginn des Biegevorgangs wird ublicher Weise mit einem Startbefehl oder
Eingabebefehl (Ab-Taster) am Eingabeterminal 25 gestartet. Die Eingabe erfolgt
zumeist manuell von einer Maschinenbedienperson, wobei auch eine Zweihand-
Sicherheitsbedienung oder Zweihand-Eingabe erforderlich sein kann. Damit wird
sichergestellt, dass nur bei Durchfuhrung eines Biegevorgangs die Sicherheitsvor-
richtung 29 und/oder 33 aktiv ist.
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Durch das Vorsehen der Uberwachung zumindest des Frontbereichs des oberen
Pressbalkens 16 kdnnen so unterschiedlichste Vorteile erzielt werden. Dabei kann
ein Verletzungsschutz von Personen, Beschadigungen des oberen Pressbalkens
16 bzw. Druckbalkens, Deformierungen des Werkstucks 2, ein Schutz von exter-
nen Peripherieeinheiten, ein Schutz vor Zerstérung der Biegehilfe und/oder ein
Performancegewinn durch die Uberwachung der Scher und Quetschstellen erzielt

werden.

Das Verfahren zur Uberwachung des Gefahrenbereichs der Fertigungsanlage 1
zum Freibiegen oder Pragebiegen von dem aus dem Blech zu fertigenden Werk-
stuck 2 mittels der Biegepresse 3 vor deren oberen Pressbalken 16 umfasst zu-
mindest folgende Schritte:

- Bereitstellen der Biegepresse 3, insbesondere einer Abkantpresse, mit dem
Maschinengestell 7, dem unteren Pressbalken 13, dem oberen Pressbalken 16
sowie den an den Pressbalken 13, 16 angeordneten oder ausgebildeten Werk-
zeugaufnahmen 19, 20, wobei der obere Pressbalken 16 die Frontseite 43, die
Ruckseite 44, den ersten Stirnendbereich 47, den zweiten Stirnendbereich 48 so-
wie die obere Langsstirnseite 49 und die untere Langsstirnseite 18 aufweist,

- Bereitstellen zumindest eines Biegewerkzeugs 4 mit zumindest einem Bie-
gestempel 5 und zumindest einem Biegegesenk 6,

- Bereitstellen des Sicherheitssystem 28 mit zumindest einer Sicherheitsvor-
richtung 29, 33, 37 umfassend zumindest eine Sendevorrichtung 31, 35, 39 und
zumindest eine Erfassungsvorrichtung 32, 36, 40, wobei von der zumindest einen
Sicherheitsvorrichtung 29, 33, 37 ein Uberwachungsbereich 30, 34, 38 definiert
wird,

- Bereitstellen der Steuerungsvorrichtung 24 und des Eingabeterminal 25,
wobei das Sicherheitssystem 28 und das Eingabeterminal 25 mit der Steuerungs-
vorrichtung 24 kommunikationsverbunden sind, und dabei

- von der ersten Sicherheitsvorrichtung 31 des Sicherheitssystems (28) ein
erster Uberwachungsbereich 30 definiert wird, und der erste Uberwachungsbe-

reich 30 derart vor der Frontseite 43 des oberen Pressbalkens 16 angeordnet
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wird, dass bei einem Eintritt eines Gegenstandes in den ersten Uberwachungsbe-
reich 30 ein erstes Signal von der ersten Sicherheitsvorrichtung 31 generiert und

an die Steuerungsvorrichtung 24 weitergeleitet wird.

Weitere Verfahrensschritte sind zuvor bereits bei der Beschreibung der Ferti-

gungsanlage 1 in Verbindung mit dem Sicherheitssystem 28 beschrieben worden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdégliche Ausflhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspruche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen konnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Ldsungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréR3er und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschliellend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofRert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Fertigungsanlage
Werkstuck
Biegepresse
Biegewerkzeug
Biegestempel
Biegegesenk
Maschinengestell
Bodenplatte
Seitenwange
Seitenwange
Querverband
Frontstirnflache
Pressbalken
Frontstirnflache
Linearfuhrung
Pressbalken

obere Langsstirnseite
untere Langsstirnseite
Werkzeugaufnahme
Werkzeugaufnahme
Antriebsanordnung
Antriebsmittel
Energienetz
Steuerungsvorrichtung
Eingabeterminal
Spindeltrieb
Stellmittel
Sicherheitssystem
erste Sicherheitsvorrichtung

erster Uberwachungsbereich
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49

erste Sendevorrichtung

erste Erfassungsvorrichtung
zweite Sicherheitsvorrichtung
zweiter Uberwachungsbereich
zweite Sendevorrichtung
zweite Erfassungsvorrichtung
dritte Sicherheitsvorrichtung
dritter Uberwachungsbereich
dritte Sendevorrichtung

dritte Erfassungsvorrichtung
Befestigungseinheit
Befestigungsvorrichtung
Frontseite

Ruckseite

erste Uberwachungsebene
zweite Uberwachungsebene
erster Stirnendbereich
zweiter Stirnendbereich

obere Langsstirnseite
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Uberwachung eines Gefahrenbereichs einer Fertigungs-
anlage (1) zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus einem Blech zu ferti-
genden Werkstuck (2) mittels einer Biegepresse (3) vor deren oberen Pressbalken
(16), umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen der Biegepresse (3), insbesondere einer Abkantpresse,
mit einem Maschinengestell (7), einem unteren Pressbalken (13), einem oberen
Pressbalken (16) sowie an den Pressbalken (13, 16) angeordneten oder ausgebil-
deten Werkzeugaufnahmen (19, 20), wobei der obere Pressbalken (16) eine
Frontseite (43), eine Ruckseite (44), einen ersten Stirnendbereich (47), einen
zweiten Stirnendbereich (48) sowie eine obere Langsstirnseite (49) und eine un-
tere Langsstirnseite (18) aufweist,

- Bereitstellen zumindest eines Biegewerkzeugs (4) mit zumindest einem
Biegestempel (5) und zumindest einem Biegegesenk (6),

- Bereitstellen eines Sicherheitssystems (28) mit zumindest einer Sicher-
heitsvorrichtung (29, 33, 37) umfassend zumindest eine Sendevorrichtung (31, 35,
39) und zumindest eine Erfassungsvorrichtung (32, 36, 40), wobei von der zumin-
dest einen Sicherheitsvorrichtung (29, 33, 37) ein Uberwachungsbereich (30, 34,
38) definiert wird,

- Bereitstellen einer Steuerungsvorrichtung (24) und eines Eingabetermi-
nals (25), wobei das Sicherheitssystem (28) und das Eingabeterminal (25) mit der
Steuerungsvorrichtung (24) kommunikationsverbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

- dass von einer ersten Sicherheitsvorrichtung (31) des Sicherheitssys-
tems (28) ein erster Uberwachungsbereich (30) definiert wird, und der erste Uber-
wachungsbereich (30) derart vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens (16)
angeordnet wird, dass bei einem Eintritt eines Gegenstandes in den ersten Uber-
wachungsbereich (30) ein erstes Signal von der ersten Sicherheitsvorrichtung (31)

generiert und an die Steuerungsvorrichtung (24) weitergeleitet wird.

25/37
N2017/34000-AT-00



25

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerungsvorrichtung (24) bei Erhalt des ersten Signals die Verstellgeschwindig-
keit des oberen Pressbalkens (16) hin in Richtung auf den unteren Pressbalken
(13) bezuglich einer voreingestellten oder von der Steuerungsvorrichtung (24) vor-

gegebenen Verstellgeschwindigkeit verringert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine
zweite Sicherheitsvorrichtung (33) bereitgestellt wird, wobei von der zweiten Si-
cherheitsvorrichtung (33) ein zweiter Uberwachungsbereich (34) definiert wird, und
der zweite Uberwachungsbereich (34) ebenfalls vor der Frontseite (43) des oberen
Pressbalkens (16) verlaufend angeordnet wird und dass bei einem Eintritt eines
Gegenstandes in den zweiten Uberwachungsbereich (34) ein zweites Signal von
der zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) generiert und an die Steuerungsvorrich-

tung (24) weitergeleitet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerungsvorrichtung (24) bei Erhalt des zweiten Signals ein Not-Haltebefehl ge-
neriert wird und die Verstellbewegung des oberen Pressbalkens (16) hin in Rich-

tung auf den unteren Pressbalken (13) gestoppt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest eine erste Sicherheitsvorrichtung (29) erst bei einer Ein-
gabe eines Startbefehls fur den Beginn des Biegevorgangs von der Steuerungs-
vorrichtung (24) aktiviert wird und/oder dass die zumindest eine zweite Sicher-
heitsvorrichtung (33) erst bei einer Eingabe eines Startbefehls fur den Beginn des

Biegevorgangs von der Steuerungsvorrichtung (24) aktiviert wird.

6. Fertigungsanlage (1) zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus
einem Blech zu fertigenden Werkstuck (2) mittels einer Biegepresse (3), insbeson-
dere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspru-

che, umfassend
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- die Biegepresse (3), insbesondere eine Abkantpresse, mit einem Ma-
schinengestell (7), einem unteren Pressbalken (13), einem oberen Pressbalken
(16) sowie an den Pressbalken (13, 16) angeordneten oder ausgebildeten Werk-
zeugaufnahmen (19, 20), wobei der obere Pressbalken (16) eine Frontseite (43),
eine Ruckseite (44), einen ersten Stirnendbereich (47), einen zweiten Stirnendbe-
reich (48) sowie eine obere Langsstirnseite (49) und eine untere Langsstirnseite
(18) aufweist,

- zumindest ein Biegewerkzeug (4) mit zumindest einem Biegestempel
(5) und zumindest einem Biegegesenk (6),

- ein Sicherheitssystem (28) mit zumindest einer Sicherheitsvorrichtung
(29, 33, 37) umfassend zumindest eine Sendevorrichtung (31, 35, 39) und zumin-
dest eine Erfassungsvorrichtung (32, 36, 40), wobei von der zumindest einen Si-
cherheitsvorrichtung (29, 33, 37) ein Uberwachungsbereich (30, 34, 38) definiert
ist,

- eine Steuerungsvorrichtung (24) und ein Eingabeterminal (25), wobei
das Sicherheitssystem (28) und das Eingabeterminal (25) mit der Steuerungsvor-
richtung (24) kommunikationsverbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

- dass ein von zumindest einer ersten Sicherheitsvorrichtung (31) des Si-
cherheitssystems (28) definierter erster Uberwachungsbereich (30) vor der Front-

seite (43) des oberen Pressbalkens (16) verlaufend angeordnet ist.

7. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
eine zweite Sicherheitsvorrichtung (33) mit zumindest einem zweiten Uberwa-
chungsbereich (34) vorgesehen ist, welcher zumindest eine zweite Uberwa-
chungsbereich (34) ebenfalls vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens

(16) verlaufend angeordnet ist.

8. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Uberwachungsbereich (30) in einem gréReren Abstand vor der
Frontseite (43) des oberen Pressbalkens (16) angeordnet ist als der zweite Uber-

wachungsbereich (34).
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9. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Uberwachungsbereich (30) in einer ersten Uberwa-
chungsebene (45) und der zweite Uberwachungsbereich (34) in einer zweiten
Uberwachungsebene (46) angeordnet ist, und die beiden Uberwachungsebenen

(45, 46) voneinander beabstandet angeordnet sind.

10. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Uberwachungsebene (45) und die zweite Uberwachungsebene (46) der
beiden Uberwachungsbereiche (30, 34) parallel zueinander verlaufend angeordnet

sind.

11. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die zweite Sendevorrich-
tung (35) am oberen Pressbalken (16) in seinem ersten Stirnendbereich (47) und
die erste Erfassungsvorrichtung (32) und die zweite Erfassungsvorrichtung (36)

am oberen Pressbalken (16) in dem dem ersten Stirnendbereich (47) gegenuber-

liegenden zweiten Stirnendbereich (48) angeordnet sind.

12. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die zweite Sendevorrich-
tung (35) am oberen Pressbalken (16) im Bereich einer seiner Langsstirnseiten
(18, 49) und die erste Erfassungsvorrichtung (32) und die zweite Erfassungsvor-
richtung (36) am oberen Pressbalken (16) im Bereich der dieser gegenuberliegen-

den Langsstirnseite (49, 18) angeordnet sind.

13. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die erste Erfassungsvor-
richtung (32) in Richtung der Langserstreckung des oberen Pressbalkens (16)
voneinander distanziert an jeweils einem der Stirnendbereiche (47, 48) des oberen
Pressbalkens (16) an diesem angeordnet sind und dass zumindest die zweite
Sendevorrichtung (35) am oberen Pressbalken (16) im Bereich einer der Langs-

stirnseiten (18, 49) angeordnet ist.
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14. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Erfassungsvorrichtung (36) im Bereich der gleichen Langsstirnseite (18,
49) am oberen Pressbalken (16) angeordnet ist wie die zweite Sendevorrichtung
(35) oder dass die zweite Erfassungsvorrichtung (36) am oberen Pressbalken (16)
im Bereich der der zweiten Sendevorrichtung (35) gegentberliegenden Langs-

stirnseite (49, 18) angeordnet ist.

15. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspruche 6 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine dritte Sicherheitsvorrichtung (37) mit zumindest einer drit-
ten Sendevorrichtung (39) und zumindest einer dritten Erfassungsvorrichtung (40)
vorgesehen ist und ein von der dritten Sicherheitsvorrichtung (37) definierter dritter
Uberwachungsbereich (38) zur Uberwachung eines unmittelbaren Biegebereichs
zwischen dem Biegestempel (5) und dem Biegegesenk (6) des Biegewerkzeugs

(4) ausgebildet ist.

16. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die dritte Sicherheitsvorrichtung (37) am oberen Pressbalken (16), insbesondere
im Bereich seiner einander gegenuberliegenden Stirnendbereiche (47, 48), ange-

ordnet ist.
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(Neue) Patentanspriuche

1. Verfahren zur Uberwachung eines Gefahrenbereichs einer Fertigungs-
anlage (1) zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus einem Blech zu ferti-
genden Werkstlck (2) mittels einer Biegepresse (3) vor deren oberen Pressbalken
(16), umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen der Biegepresse (3), insbesondere einer Abkantpresse,
mit einem Maschinengestell (7), einem unteren Pressbalken (13), einem oberen
Pressbalken (16) sowie an den Pressbalken (13, 16) angeordneten oder ausgebil-
deten Werkzeugaufnahmen (19, 20), wobei der obere Pressbalken (16) eine
Frontseite (43), eine Rlckseite (44), einen ersten Stirnendbereich (47), einen
zweiten Stirnendbereich (48) sowie eine obere Langsstirnseite (49) und eine un-
tere Langsstirnseite (18) aufweist,

- Bereitstellen zumindest eines Biegewerkzeugs (4) mit zumindest einem
Biegestempel (5) und zumindest einem Biegegesenk (6),

- Bereitstellen eines Sicherheitssystems (28) mit einer ersten Sicherheits-
vorrichtung (29) und einer zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) umfassend jeweils
zumindest eine Sendevorrichtung (31, 35) und jeweils zumindest eine Erfassungs-
vorrichtung (32, 36), wobei von der ersten Sicherheitsvorrichtung (29,) ein erster
Uberwachungsbereich (30) und von der zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) ein
zweiter Uberwachungsbereich (34) definiert wird,

- Bereitstellen einer Steuerungsvorrichtung (24) und eines Eingabetermi-
nals (25), wobei das Sicherheitssystem (28) und das Eingabeterminal (25) mit der
Steuerungsvorrichtung (24) kommunikationsverbunden sind,

- wobei der erste Uberwachungsbereich (30) derart vor der Frontseite
(43) des oberen Pressbalkens (16) angeordnet wird, dass bei einem Eintritt eines
Gegenstandes in den ersten Uberwachungsbereich (30) ein erstes Signal von der
ersten Sicherheitsvorrichtung (29) generiert und an die Steuerungsvorrichtung (24)
weitergeleitet wird, und

- wobei der zweite Uberwachungsbereich (34) ebenfalls vor der Front-
seite (43) des oberen Pressbalkens (16) verlaufend angeordnet wird, und bei ei-

nem Eintritt eines Gegenstandes in den zweiten Uberwachungsbereich (34) ein

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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zweites Signal von der zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) generiert und an die
Steuerungsvorrichtung (24) weitergeleitet wird,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der erste Uberwachungsbereich (30) in einem gréBeren Abstand
vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens (16) angeordnet wird als der

zweite Uberwachungsbereich (34).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerungsvorrichtung (24) bei Erhalt des ersten Signals die Verstellgeschwindig-
keit des oberen Pressbalkens (16) hin in Richtung auf den unteren Pressbalken
(13) bezlglich einer voreingestellten oder von der Steuerungsvorrichtung (24) vor-

gegebenen Verstellgeschwindigkeit verringert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerungsvorrichtung (24) bei Erhalt des zweiten Signals ein Not-Haltebefehl ge-
neriert wird und die Verstellbewegung des oberen Pressbalkens (16) hin in Rich-

tung auf den unteren Pressbalken (13) gestoppt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest eine erste Sicherheitsvorrichtung (29) erst bei einer Ein-
gabe eines Startbefehls flir den Beginn des Biegevorgangs von der Steuerungs-

vorrichtung (24) aktiviert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Sicherheitsvorrichtung (33) erst bei einer Eingabe eines Startbe-
fehls fir den Beginn des Biegevorgangs von der Steuerungsvorrichtung (24) akti-

viert wird.

6. Fertigungsanlage (1) zum Freibiegen oder Pragebiegen von einem aus
einem Blech zu fertigenden Werkstlck (2) mittels einer Biegepresse (3), insbeson-

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, umfassend

- die Biegepresse (3), insbesondere eine Abkantpresse, mit einem Ma-
schinengestell (7), einem unteren Pressbalken (13), einem oberen Pressbalken
(16) sowie an den Pressbalken (13, 16) angeordneten oder ausgebildeten Werk-
zeugaufnahmen (19, 20), wobei der obere Pressbalken (16) eine Frontseite (43),
eine Rickseite (44), einen ersten Stirnendbereich (47), einen zweiten Stirnendbe-
reich (48) sowie eine obere Langsstirnseite (49) und eine untere Langsstirnseite
(18) aufweist,

- zumindest ein Biegewerkzeug (4) mit zumindest einem Biegestempel
(5) und zumindest einem Biegegesenk (6),

- ein Sicherheitssystem (28) mit einer ersten Sicherheitsvorrichtung (29)
und einer zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) umfassend jeweils zumindest eine
Sendevorrichtung (31, 35) und jeweils zumindest eine Erfassungsvorrichtung (32,
36), wobei von der ersten Sicherheitsvorrichtung (29) des Sicherheitssystems (28)
ein erster Uberwachungsbereich (30) und von der zweiten Sicherheitsvorrichtung
(33) ein zweiter Uberwachungsbereich (34) definiert ist,

- wobei der von der ersten Sicherheitsvorrichtung (29) definierte erste
Uberwachungsbereich (30) vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens (16)
verlaufend angeordnet ist, und

- wobei der von der zweiten Sicherheitsvorrichtung (33) definierte zweite
Uberwachungsbereich (34) ebenfalls vor der Frontseite (43) des oberen Pressbal-
kens (16) verlaufend angeordnet ist,

- eine Steuerungsvorrichtung (24) und ein Eingabeterminal (25), wobei
das Sicherheitssystem (28) und das Eingabeterminal (25) mit der Steuerungsvor-
richtung (24) kommunikationsverbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der erste Uberwachungsbereich (30) in einem gréBeren Abstand
vor der Frontseite (43) des oberen Pressbalkens (16) angeordnet ist als der zweite
Uberwachungsbereich (34).
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7. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Uberwachungsbereich (30) in einer ersten Uberwachungsebene (45) und
der zweite Uberwachungsbereich (34) in einer zweiten Uberwachungsebene (46)
angeordnet ist, und die beiden Uberwachungsebenen (45, 46) voneinander beab-
standet angeordnet sind.

8. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Uberwachungsebene (45) und die zweite Uberwachungsebene (46) der
beiden Uberwachungsbereiche (30, 34) parallel zueinander verlaufend angeordnet
sind.

9. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die zweite Sendevorrich-
tung (35) am oberen Pressbalken (16) in seinem ersten Stirnendbereich (47) und
die erste Erfassungsvorrichtung (32) und die zweite Erfassungsvorrichtung (36)
am oberen Pressbalken (16) in dem dem ersten Stirnendbereich (47) gegentber-

liegenden zweiten Stirnendbereich (48) angeordnet sind.

10. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die zweite Sendevorrich-
tung (35) am oberen Pressbalken (16) im Bereich einer seiner Langsstirnseiten
(18, 49) und die erste Erfassungsvorrichtung (32) und die zweite Erfassungsvor-
richtung (36) am oberen Pressbalken (16) im Bereich der dieser gegenlberliegen-
den Langsstirnseite (49, 18) angeordnet sind.

11. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Sendevorrichtung (31) und die erste Erfassungsvor-
richtung (32) in Richtung der Langserstreckung des oberen Pressbalkens (16)
voneinander distanziert an jeweils einem der Stirnendbereiche (47, 48) des oberen
Pressbalkens (16) an diesem angeordnet sind und dass zumindest die zweite
Sendevorrichtung (35) am oberen Pressbalken (16) im Bereich einer der Langs-
stirnseiten (18, 49) angeordnet ist.
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12. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Erfassungsvorrichtung (36) im Bereich der gleichen Langsstirnseite (18,
49) am oberen Pressbalken (16) angeordnet ist wie die zweite Sendevorrichtung
(35) oder dass die zweite Erfassungsvorrichtung (36) am oberen Pressbalken (16)
im Bereich der der zweiten Sendevorrichtung (35) gegenlberliegenden Langs-

stirnseite (49, 18) angeordnet ist.

13. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine dritte Sicherheitsvorrichtung (37) mit zumindest einer drit-
ten Sendevorrichtung (39) und zumindest einer dritten Erfassungsvorrichtung (40)
vorgesehen ist und ein von der dritten Sicherheitsvorrichtung (37) definierter dritter
Uberwachungsbereich (38) zur Uberwachung eines unmittelbaren Biegebereichs
zwischen dem Biegestempel (5) und dem Biegegesenk (6) des Biegewerkzeugs

(4) ausgebildet ist.

14. Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die dritte Sicherheitsvorrichtung (37) am oberen Pressbalken (16), insbesondere
im Bereich seiner einander gegenuberliegenden Stirnendbereiche (47, 48), ange-

ordnet ist.
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