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(57) Schaltungsanordnung zur pneumatlsch -elektrischen Uberwachung automatischer
Werkzeugspannungen in Werkzeugmaschinen mit pneumatisch kontrollierbaren

Spannelementen. Ziel ist eine funktionssichere, wartungsarme, die Arbeitssicherheit erh6hende
Schaltungsanordnung. Aufgabe ist Schaffung einer Schaltungsanordnung zur Uberwachung
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" Schaltungsanordnung zur pneumatisch-elektrischen

Uberwachung automatischer Werkzeugspannungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Schaltungsanordnung zur pneuma-

. tisch=elektrischen Oberwachung automatischer Werkzeugspannungen

in Werkzeugmaschinen, insbesondere in Pressen und Schneid-
automaten, deren Spannelemente beziglich ihrer Spannstellung
pneumatisch kontrollierbar sind, - C ~'j

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

In der DE=AS 23 57 104 wird eine Schaltungsanordnung zur
Oberwachung der Sollstellung eines Stellgliedes beschreiben.,
Diese geht davon aus, daB an Stellglieder Signale zur Endlagen=
anderung gegeben, gespeichert und mit den Ist~Endwertstellungen
der Stellglieder verglichen werden. Die Verkniipfung von Stell=
oder Sollzustandsbefehl mit den Istzustandssignalen bildet
hier die Grundlage. . | .
Bei dieser beschriebenen Schaltungaanordnung ist nachtellig.
daB auf Grund der Verknipfung von Sollzustandsbefehl und
Istzustandssignal und der damit erforderlichen Speicherung

fir die Oberwachung mehrerer Stellglieder ein unokonomlsch
hoher Schaltungsaufwand getrleben werden muB, Nach einer
Abschaltung des Energlesystems der Steuerung kann der
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_Sollzustand des Stellgliedesvndr nach einer erneuten Aus~

lésung des Sollzustandsbefehls wieder erreicht. und
kontrolliert werden., Diese Schaltungsanordnung ist fur die
vorgesehene Aufgabe auf Grund mangelnder Arbeitssicherheit
nicht zuléssig. Weiterhin kann die beschriebene Schaltungse
anordnung zur Verwendung von zwei verschiedenen‘Energie-
systemen nicht eingesetzt werden, ’

Ziel der Erfindung

ziel der Erfindung ist die Gestaltung einer funktionssicheren
und wartungsarmen Schaltungsanordnung zur Uberwachung auto=

matischer Werkzeugspannungen, die die Arbeitssicherheit der
Werkzeugmaschine erhoht.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, éiné'SchaltunQSm

" enordnung zur Uberwachung einer beliebigen Anzahl automa=-

tischer Werkzeugepannungen zu schaffen, die pneumatische
Signale des Dilce=Prallplatten~Systems pneumatischer Kontroll-
einrichtungen aufnimmt und auBerhalb der Werkzeugmaschins. in
elektrische Signale umwandelt, um das Steuersystem beeine-
fluesen zu kénnen. Es. muB jederzeit eine manuelle und in
bestimmten Zyklen eine automatische Uberwachung der einzelnen
Kontrollstellen méglich sein, Bei Funktionsmingeln der auto-
matischen Werkzeugspannungen ist jede Fehlerstelle einzeln ‘
anzuzeigen und der Betrieb der Werkzeugmaschine zu verhindern.

Eréiﬁdungsgeméﬁ wird diese Aufgabé dadurch geldst, daB die
Kentrollexnrlchtungen mit Du@euPrallplattewSystem Uber je eine.
Pneumatlkleltung mit einem oder mehreren Logikbaustelnen vere
bunden sind, wobei an jede Pneumatikleitung ein pneumatlscher
StoBeltaster ausgangsseitig und ein Bindranzeiger angeschlossen
sind. Der Ausgang des»Logikbaus:eins_bzwo*die'mit einander
verknﬁpftéh Ausgange mehrerer Logikbzusteine fihren zu einem
Modulationsglied, dessen Aufgangsleitung zwecks Abgabe
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elektrischer Signale mit einer Steuerung einer Werkzeugmaschine
derart verbunden ist, daB die Steuerstromfihrung zur Maschinen-
betatigung durch ein Zwischenrelais abschaltbar ist. Von der
Steuerung, beispielsweise von einem StdBeltaster zur Maschinen~
betatigung fihrt eine Steuerstromleitung Gber ein elektrisches
Zeitglied zu einem elektromagnetisch betatigten Pneumatikventil,
Wahrend dessen pneumatischer Eingang an ein Druckluftsystem an-
geschlossen ist, fihrt sein pneumatischer Ausgang zu je einem
Eingang der pneumatischen StoBeltaster. Jeder zweite Eingang
der pneumatischen StdBeltaster wird von dem Druckluftsystem
gespeist. ' |

‘In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist eine L&schtaste

derart mit dem Zwischenrelais verbunden, daB die Steuerstrom-
fihrung der Bearbeitungsmaschine nach einer Unterbrechung durch
das Zwischenrelais erst durch Betdtigung der Ldschtaste wieder

. schlieBbar ist.

Zur Bestimmung des Uberwachungszyklus ist zwischen Steuerung
und Zeitglied ein vorwdhlbares Schaltwerk in Form eines Zeit-
schaltwerkes oder eines Zéhlwerkes fur Arbeitsimpulse angeordne
Bei einer groBeren Anzahl zu tberwachender automatischer Werk=
zeugspannungen ist zweckmZBigerweise nach dem pneumatischen
Ausgang des Pneumatikventils ein Mengenverstérker angeordnet,

Ausfﬁhrungsbeispiel

Die in der Zeichnung dargestellte Ausfuhrungsform der Erflndung
geht von mehreren Kontrollstellen, deren Prinzip ein Dise-
Prallplatte~System 1 ist und die Bestandteile von pneumati-
schén'UberwaChungseinriChtungen zur ‘Kontrolle von automatischen
Werkzeugspannanen sind, aus. Diese Kontrollstellen sind uber '
je eine Pneumatikleitung mit elnem pneumatlschen Logik=
baustein 6 - im speziellen Fall einem UND-Glied - verbunden.

L An jeder diesér Pneumatikleitungen ist ein Bin&ranzeiger 2

und ein pneumatischer StoBeltaster 3 ausgangsseitig ange-
schlossen. Der Ausgang des Logikbausteines 6 fihrt zu einen
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Modulationsglied 7 - auch PE-Wandler genannt ~, das elektrisch
mit der Steuerung 4 einer Werkzeugmaéchine 9, z, B, einer
Presse, verbunden ist, Die Steuerstromfihrung zwischen
Steuerung 4 und Presse 9 ist dubch ein eingefiigtes Zwischen=

. relais 11 abschaltbar. Weiterhin fihrt eine Steuerstromleitung

von einem St6Beltaster zur Pregsenkupplungsbetdtigung der
Steuerung 4 uUber ein elektrisches Zeitglied 10 zu einem
elektromagnetisch betédtigten Pneumatikventil 5, das eine
Verbindungsleitung zwischen einem Druckluftsystem und je

einem Eingang E ~der pneumatischen StéBeltaster 3 sperren

kann. Jeder zweite Eingang C der StoBeltaster 3 ist direkt -
an das Druckluftsystem angeschlossen¢ AuBerdem ist das waschenw
relais 11 noch mit einer Loschtaste 8 verbunden.
Beim Einrichten der Werkzeugmaschine 9, also auch beim Eine-
setzen und automatischen Spannen des erforderlichen Werkzeuges,
ist die Druckluftzufuhr zu den Eingdngen E1 der pneumatischen
StoBeltaster 3 durch das Pneumatikventil 5 gesperrt. Zum
Prifen der ordnungsgeméBen Funktion der automatischen Werke-
zeugspannungen werden die pneumatischen StdBeltaster 3 einzeln
manuell bet&tigt. Dadurch gelangt Druckluft Ober die Einginge E,
zu den Kontrollstellen 1., Bei ordnungsgeméBer Lage der Spanne
elémente baut sich ein Staudruck auf, der durch den jeweiligen
Bindranzeiger 2 angezeigt wird.
Soll die Werkzeugmaschine 9 in Betriebvgenommen werden, so ist
des Einschalten des Hauptschalters der Steuerung 4 erforderlich
und bei Dauer= bzw., Automatikbetrieb ist der Betriebsarten~
wahlschalter der Steuerung 4 in die entsprechende Stellung
zu bringen. Bel diesen manuellen Schaltvorgangen wird auto-
matisch das elektromagnetische Pneumatlkventil 5 geschaltet,

'190 daB Druckluft Gber dle Eingénge E, der pneumatlschen

Steﬁeltaster % chne deren Betatigung zu den Kontrollstellen 1

~ gelangt. Es werden gleichzeitig alle automatischen Werkzeug-

spannungen geprift. Ist eines oder sind mehrere der Spann~
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elemente nicht in ordnungsgem&Ber Lage, wird das Fehlen des
Staudruckes vom Logikbaustein 6 registriert, ein pneumatisches
Signal zum Modulationsglied 7 und von diesem ein elektrisches
Signal zur Steuerung 4 gegeben, Das Zwischenrelais 11 zieht

an und sperrt damit die Signalweitergabe von der Steuerung 4
zur Kupplungsbetédtigung der Werkzeugmaschine 9, Nach einer am
elektrischen Zeitglied 10 vorwadhlbaren Zeitspanne wird iber
dieses die Druckluftzufuhr zu 51 durch SchlieBen des Pneumatik=-
ventils 5 gesperrt,

Das Zwischenrelais 11 kann erst wieder abfallen, wenn die Fehl=-
étellungen der automatischen Weereugspannungen beseitigt sind

und der Loschtaster betdtigt wurde.,
Dieser Prufzyklus kann auch durch andere manuell betatlgte

Schaltelemente, beispielsweise durch einen StéBeltaster zur
Liftung des an der Werkzeugmaschine 9 vorhandenen Walzenvor-
schubes, eingeleitet werden. B

In Verbindung mit einem vorwdhlbaren Schaltwerk 12 kann der

-automatische Prifzyklus zusétzlich wdhrend des Betriebes der

Werkzeugmaschine 9 durchgefihrt werden, indem das Schaltwerk
nach einer vorgewdhlten Zeitspanne oder nach einer bestimmten
Anzahl von Arbeitshiben der Werkzeugmaschine 9 einen ent=
sprechenden Impuls ausldst,

Die Erfindung ist eine wichtige arbeitschutztechnische MaBnahme
beim Einsatz von automatischen Werkzeugspannungen, z. B, in
schnellhiibigen Schneidautomaten und in den Féllen, in denen

die Stellung der Spannelemente vom Bedienungspersonal nicht .
oder nur unter erschwerten Bedingungen direkt beobachtet werden
kann,

Bei Funktlonsstorungen der zu Uberwachenden Werkzeugspannungen
‘werden somit Un.allgefahren beseitigt und Schaden ‘an Maschinen

und Werkzeugen verhindert,
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Erfindunasanspruch

i,

Schaltungsanordnung zur pneumatisch-elektkischen Uber=
wachung automatischer Werkzeugspannungen mittels Kontroll-
einrichtungen mit Dise~Prallplatte-System, dadurch

. gekennzeichnet, daB die Kontrolleinrichtungen mit Diise-

Prallplaite=System (1) Uber je eine Pneumatikleitung,

an die je ein Bindranzeiger (2) und je ein pneumatischer
StoBeltaster {3) ausgangsseitig angeschlossen sind, mit
einem oder mehreren pneumatischen Logikbausteinen (6)
verbunden sind, deren Ausginge miteinander verkniipft

zu einem Modulationsglied (7) fihren, dessen Ausgangs=
leitung zwecks Abgabe elektrischer Signale mit einer
Steuerung (4) einer Werkzeugmaschine (9) derart verbunden
ist, daB die Steuerstromfiihrung zur Betétigung der Werk-

4zeugmaschine (9) durch ein Zwischenrelais (11) abschaltbar

ist und daB eine Steueratromleltung von der Steuerung (4),
belspielswelre von einem Betriebsartenwahlschalter, iber
ein elektrisches Zeitglied (10) zu einem elektromagnetisch
betétigten Pneumatikventil (5) fihrt, dessen pneumatischer
Eingang mit einem Druckluftsystem und dessen pneumatischer

. Ausgang mit je einem Eingang (Ei) der pneumatischen

3.

StéReltaster (3) verbunden ist, wobei deren zweite
Eingénge (Ez) mit dem Druckluftsystem direkt verbunden
sind. |

'Schaltungsanordnung nach Punkt i, dadurch gekennzeichnet,
‘daB ‘ein Loschtaster (8) derart mit der Steuerung (4) ver=-

bunden ist, daB die Steuerstromfihrung der Werkzeug=-
maschine (9) nach einer Unterbrechung erst durch '

aBatatlgung des Loschtasters (8) wxeder schlleBbar 1st.

Schaltungsanordnung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen Steusrung (4) und Zeitglied (40) ein vor-
wihlbares Schaltwerk in Form eines Zeitschaltwerkes (12)
oder eines Zahlwerkes fur Arbeitsimpulse angeordnet iste
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4, Schaltungsanordnung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem pneumatischen Ausgang des Pneumatikventils (5)
ein Mengenverstdrker (13) angeordnet ist.

Hierzu 1 Selte Zelchnungen
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