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(54) Sicherheitssystem an Werkzeugmaschinen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Sicherheitssystem, welches fiir unterschiedliche Schneid- und
Umformwerkzeuge auf unterschiedlichen Werkzeugmaschinen zum Einsatz kommen kann. Das Ziel der Erfindung ist
das manuelle gefahrdungsfreie Entnehmen und Einlegen von zu bearbeitenden Teilen in und aus einem Raum, in dem
Schneid- und Umformvorgange stattfinden, ohne Verwendung technischer Hilfsmittel, wie Hilfswerkzeuge. Die
wesentlichsten Merkmale der Erfindung bestehen darin, da ein Werkzeug durch Druckluft gehoben, tiber eine
automatisch ablaufende Folgesteuerung mit elektronischen Schaltsignalen und pneumatischer Wegeverstellung lber
bekannte Wegeventile, in Verbindung mit der Pressensteuerung so verschoben wird, daf nur in einer
gefahrdungsfreien Lage eine Bedienung des Werkzeuges erfolgen kann, wobei die Offnungszeit frei wahibar ist. In
einer weiteren Variante bleibt das Werkzeug ortsfest eingespannt. Durch eine ebenfalls automatisch ablaufende
Folgesteuerung bewegen Pneumatikzylinder iiber Kurven mit fester Distanz eine mechanische Abschirmung des
Gefahrdungsraumes so, da im Gefahrdungsfalle beim Einlegen und Entnehmen ebenfalls eine starre Distanz das
unbeabsichtige Zusammenfahren der Presse verhindern.
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Titel der Erfindung

Sicherheitssystem an Werkzeugmaschinen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Sicherheitssystem, wel-
ches filir manuelle Einlege~ und Entnahmearbeitsginge vorzugs-
weise fiir Schneid- und Umformarbeiten an Pressen, Stanzen
oder dgl. Maschinen zum Einsatz kommen kann.

Charakteristik der bekannten technischen Lsungen

Bekannte Sicherheitssysteme an Werkzeugmaschinen wie zum
Beispiel Zwei-Handeinriickung, Lichtschrankensteuerungen usw.
ktnnen nicht verhindern, daB beim sogenannten "Nachschlagen"
von Pressen Briiche von Werkzeugen sowie Gefihrdungen fiir den
Bedienenden entstehen. Desweiteren kitnnen die Werkzeuge durch
Ausfall ihrer Bauteile zu Gefihrdungen beitragen. Aus diesem
Grund sind Hilfswerkzeuge vorgeschrieben.

Weitere Systeme sehen eine Aufhebung der Verbindung des Werk-
zeugunterteiles vom Werkzeugoberteil und ein Herausfahren

des Werkzeugunterteiles aus dem Gefihrdungsraum zum Zwecke
des Einlegens und Herausnehmens von zu bearbeitenden Teilen
vOor.

Diesem System haften die Nachteile an, daB sowohl eine Pogi-
tionierung der beiden Werkzeughélften iiber die vorhandenen
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Pregsen als auch das Ldsen und Fiigen von Gleitfithrungen der
Werkzeughdlften bei schweren Werkzeugen problematisch gind.
In der 0S 27 33 348 wird eine Sicherheitsvorrichtung fir
Pregsen, Stanzen oder dgl. Maschinen beschrieben, die wohl
gegeniiber den herktmmlichen Vorrichtungen eine erhdhte
" Sicherheit gewdhrleistet, schlieBt jedoch Gefidhrdungen nicht.
v61lig.aus und bereitet Werkzeugumriistprobleme. Beispiels-
weise ist flir diese Vorrichtung ein Werkzeugwechsel nur von
rechts mdglich. Die Abschirmung muB an jedes neue Werkzeug
individuell angepaBt werden. _
Uberschreitet die rechte obere Kante des ausschwenkenden
Distanzstiickes den Drehpunkt und die Presse schlidgt nach,
dann konnten sich die Hinde des Bedienenden noch immer im
Geféhrdungsraum befinden, da die Abschirmung nur eine Teil-
drehung vollzogen hat, die Disgtanz kippt und wirkt nicht
mehr als Sicherheitselement.
Diese Nachteile werden gem#8 der vorliegenden Erfindung be-
seitigt und eine vollkommene Sicherheit gewdhrleistet.
Die wesentlichsten Merkmale der Erfindung bestehen darin,
da das Werkzeug auf einer Grundplatte befestigt und mit
dieser auf dem Maschinentisch iiber Druckluft, Kugel~ oder
Rollenbahnen leicht verschiebbar ist. Das Werkzeugoberteil
ist mit dem PressensttBel iiber eine in Verschieberichtung
lssbaren Kupplung ebenfalls leicht beweglich verbunden.
Der gesamte Arbeitsraum, von dem wihrend des Arbeiisganges
Gefdhrdungen ausgehen kdnnen, ist durch eine Abschirmung zur
Umwelt verschlossen. -
Uber eine automatisch ablaufende bekannte Folgesteuerung mit
einem einstellbaren Zeitglied werden die beweglichen Teile
iiber angesteuerte Druckluftzylinder so verschoben, daB ein
gefdhrdungsfreies Einlegen und Herausnehmen der zu bearbei-
tenden Teile erreicht wird und dabei der eigentliche Bearbei-
tungsablauf in dieses Programm integriert ist.
. Das_wird erfindungsgemi dadurch erreicht, daB der Gefihr-
dungsraum nur wdhrend der Entnahme und Beschickung gedffnet
ist und zu diesem Zeitabschnitt wahlweise Distanzen zwischen
Werkzeugober- und unterteil bzw. zwischen PressensttBel und
Pressen stehen, die im Havariefall eine Hubbewegung des Werk-



zeuges, und damit eine Verletzung des Bedienenden verhindern.

Wghrend erstere Distanz Federungseigenschaften besitzt und

die Aufgabe hat, das Werkzeugoberteil in Kupplungsstellung zu

halten, hat die zweite starre Distanz die Aufgabe, im Falle

des Nachschlagens der Presse den KraftschluB zwischen Pressen-

gtoB8el und Presse zu schlieflen, um so eine Gefihrdung des Be-

dienenden zu verhindern. Diese Distanzen sichern den Werk-

zeugraum in diesem speziellen Fall wihrend der manuellen Be-

dienvorginge gegen Nachschlagen derart, daB die Dimensionie-

rung der eingestellten Prefkraft standhilt und je nach

Pressentyp das Druckbegrenzungsventil anspricht.

Weitere MaBnahmen und Vorteile der erfindungsgemidBen Einrich-

tung werden anhand von Ausfithrungsbeispielen beschrieben.

Es zeigen:

Pige 1 eine Seitenansicht des kompletten Sicherheitssystems
in Bedienstellung mit Distanz, starr

Fig. 2 eine Seitenansicht des kompletten Sicherheitssystems
in Arbeitsstellung der Presse mit Distanz, starr

Fig. 3 eine Seitenansicht des kompletten Sicherheitssystems

Pig. 4 eine Seitenansicht des kompletten Sicherheitssystems
in Bedienstellung mit Distanz, starr, verbunden mit
einem pneumatisch bewegten Kurvenschieber und einer
drehbar angeordneten Abschirmung.

Ausfiihrungsbeispiel 1

Das in Fig. 1 und 2 dargestellte System besteht aus einer
Presse 7, einem Werkzeug 8 und den Bauteilen der Sicher-
heitseinrichtung 1 - 6. ’

An der Vorderseite des Pressentisches ist ein nichtdargestell-
ter Rahmen angebracht, der einen Pneumatikzylinder 1 und eine
Abschirmung 2 trigt, die kraftschliissig mit dem Pneumatik-
zylinder 1 verbunden ist.

Am PressenstoBel 11 ist eine Kupplung 5 befestigt, die form-
schliissig in ein entsprechendes Gegenstiick, welches am Werk-
zeugoberteil befestigt ist, eingreift.



Das Werkzeug 8 selbst ist auf einer Grundplatte 6 befestigt,
welche als Druckluftplatte ausgebildet und mit einem Pneu-
matikzylinder 3 kraftschliissig verbunden ist.

Diese Konstruktionsteile werden durch eine bekannte elektro-
pneumatigch ablaufende Folgesteuerung, die mit der Steuerung
der Presse verkniipft ist, in einem automatisch ablaufenden
Zyklus bewegt. Diese Folge wird unterbrochen,'wenn die vor-
gegebenen Bewegungen durch eine Sitdrung nicht oder nur teil-
welse ausgefiihrt werden.

Dabel ist der Zyklus so bemessen, daf durch die Riickzugsbe-~
wegung des Pneumatikzylinders 1 die Abschirmung 2 den Werk-
zeugraum zum Entfernen und Einlegen der zu bearbeitenden
Teile freigibt. Am Ende dieser Riickzugsbewegung erfolgt eine
Kontaktbage auf ein Zeitstellglied. Dieses wird auf die not-
wendige Bedienzelt individuell eingestellt.

Nach Ablauf dieser Zeit erfolgt durch das Zeitglied die Kon-
taktgabe, die zur VorwiZrtsbewegung des Pneumatikzylinders 1
und damit zum VerschluB des Werkzeugraumes durch die Ab-
schirmung 2 fihrt.

Am Ende dieser Bewegung wird iiber einen nichtdargestellten
Kontakt der Bewegungsablauf zum Heben der Grundplatte 6 mit
Werkzeug durch Druckluft und das Verschieben derselben in Ar-
beitastellung iiber Druckluftzylinder 3 eingeleitet. Die auf
dieser Grundplatte 6 ebenfalls befestigte Distanz 4 gibt da-
mit den Arbeitsraum zur Arbeitsbewegung der Presse frei
(Fig. 2). In der Endstellung dieser L&sungsbewegung der Grund-
platte 6 erfolgt die Kontaktgabe zum Senken des Werkzeuges
(Wegnahme des Druckluftpolsters) und Einleitung des Doppel-
hubes der Presse. Uber eine entsprechende Zihlerschaltung
(Doppelhub) erfolgt die Kontaktgabe zur Einleitung der Be-
wegung: Heben der Grundplatte 6 mit Werkzeug 8 und Distanz 4
in Einlegestellung, in der die Kupplungsverbindung zwischen
Werkzeug und Presse erhalten bleibt und die Distanz 4 ein
unbeabsichtigtes Senken des PressenstdBels verhindert. Am
Ende dieser Ausfahrbewegung erfolgt die Kontaktgabe zum
Offnen des Gefghrdungsraumes durch Anzug des Pneumatikzylin-
ders 1 mit Abschirmung 2 (siehe Beginn der Beschreibung).



Ausfﬁhrupgsbeispiel 2

Der Bewegungsablauf ist wie im Ausfithrungsbeispiel 1 be-
schrieben. Der einzige Unterschied besteht in der Art der
Distanz und den unterschiedlichen Ausfahrwegen des Werk-
zeuges.

In diesem Beispiel fihrt das Werkzeug voll aus dem Gefihr-
dungsraum der Presse (siehe Fig. 3), d. h. im Falle des Nach-
schlagens tritt keine Bewegung und damit keine Gefahr am Werk-
zeug auf. Durch den Einsatz einer federnden Distanz 9 zwi-
schen den beiden Werkzeugh@lften 8 mit entsprechenden Anschli-
gen 10 wird das Werkzeug 8 in Kupplungsstellung auch im kupp-
lungslosen Zustand gehalten.

Ausfithrungsbeispiel 3

Dag in Fig. 4 dargestellte System besteht ebenfalls aus einer
Presse 7, einem Werkzeug 8 und den Bauteilen der Sicherheits-
einrichtung 2, 11a - 17.

Un den Gefghrdungsraum der Presse ist eine Abschirmmg 2 ange-
bracht, die im Drehpunkt 14 des Lagers 15 in vertikale Iéngg-
fihrungen 17 verschieb- und mittels Arretierschraube 16 fest-
stellbar gelagert ist. - ,

Uber pneumatisch bewegte Kurvenschieber und einer Fihrungsrolle
13 wird die Abschirmung 2 durch die Folgesteuerung so bewegt,
da dieselbe zum Einlegen und Entnehmen von Werkstiicken ge-
ffnet ist und ansonsten den Gefihrdungsreum verschlieBSt. Der
Kurvenschieber 12 tridgt eine Distanz 4, die durch das Verschie-
ben derselben in eine solche Position gebracht wird, de8 auch
bei nur teilweiser Uffnung der Abschirmung 2 ein Senken des
Werkzeuges 8 bzw. der Presse 7 verhindert wird.

Zum ungehinderten Einrichten der Presse 7 sind die Drehpunkte
14 der Abschirmung 2 an lingsverschiebbaren Lagern 15 unter-
gebracht. Damit wird ermglicht, daB die Abschirmung 2 auf
Langsfilhrungen 17 in verschiedene Lagen verschoben und in den
jeweilligen Stellungen durch die Arretierschraube 16 gesichert



werden kann.

Das Werkzeug bleibt in dieser Ausfilhrung ortsfest einge-
spamit. Die in Fig. 4 strichpunktiert dargestellte Stellung
veranschaulicht, daB8 mit der Endstellung - Abschirmung 2 ge-
schlogsen - die Distanz 4 den Bereich der Presse 7 verlassen
hat und somit die Freigabe derselben bewirkt.



Erfindungsanspruch

1.

2.

3

Sicherheitssystem an Werkzeugmaschinen, welches fiir
manuelle Einlege- und Entnahmearbeitsginge von Teilen vor-
zugsweisé filr Schneid- und Umformarbeiten vorgesehen ist,
wobel zur Sicherung des Einlegebereiches zwischen den Ma-
schinenteilen wihrend deren SchlieBSbewegung eine schwenk-
bewegliche Abschirmung vorhanden ist, dadurch gekennzeichnet,
daB durch einen automatisch ablaufenden Zyklus einer be-
kannten Folgesteuerung das Werkzeug iiber Pneumatikzylin-
der (3) und einer verschiebbaren Grundplatte (6) aus dem
Gefdhrdungsraum (Maschinenoberteil ~ Maschinenunterteil)
gefahren wird und daB8 durch starre Distanzen (4) bzw.
durch federnde Distanzen (9) und Anschligen (10) zum ersten
ein eventuelles Nachschlagen der Presse (7) abgefangen und
zum zweiten eine wahlweise Finstellung der Kupplungshohe
durch eine Kupplung (5) abgesichert wird und dag8 in einer
weiteren Ausfilhrungsform bei ortsfestem Werkzeug iiber Pneu~
matikzylinder (11) ein Kurvenschieber (12) mit Distanz (4)
iiber eine Folgesteuerung so verschoben wird, da8 durch
Zwangslauf eine Abschirmung (2) ge&ffnet bzw. geschlossen
wird und daB in diesem Zwangslauf die Distanz (4) so ge-
steuert wird, daB erst bei einer vollsténdigen SchlieBSung

der Abschirmung (2) eine Freigabe der Presse (7) erfolgt.

Sicherheitssystem nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet,

daB die Abschirmung (2) liber einen Drehpunkt (14) schwenk-
bar an einem Lager (15) angeordnet ist und da8 das ILager
(15) langsverschiebbar an einer Isngsfihrung (17) mittels
einer Arretierschraube (16) befestigt ist und daB bei

der Verschwenkung der Abschirmung (2) die Distanz (4)

erst dann freigegeben wird, wenn die Abschirmung (2)
ihre Endstellung erreicht hat.

Sicherheitssystem nach Punkt 1 und 2 dadurch gekemnzeich-
net, daB mittels der Léngsfithrung (17) dem kompletten
Sicherheitssystem eine Anpassungsmoglichkeit an verschieden-
artig aufgebauten Pressen, Stanzen oder dgl. Maschinen ge=~
geben ist. |
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Fig. 3
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