EP 0 607 498 A1

Europdisches Patentamt
European Patent Office

° g

Office européen des brevets

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 607 498 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 93114296.2

@ Anmeldetag: 07.09.93

@ Int.c15: B21D 28/12, B21D 55/00

Prioritdt: 20.01.93 DE 4301309

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
27.07.94 Patentblatt 94/30

Benannte Vertragsstaaten:
CHDEFRITLI

(@) Anmelder: C. BEHRENS AG

Hackelmasch 1
D-31061 Alfeld(DE)

(®) Erfinder: Freter, Heiko, Dopl.-Ing.

Richard-Wagner-Strasse 25
31171 Nordstemmen(DE)

Vertreter: Sobisch, Peter, Dipl.-Ing. et al

Patentanwilte

Dipl.-Inge. Rose, Kosel & Sobisch,
Odastrasse 4a

D-37581 Bad Gandersheim (DE)

@ Verfahren zum Betrieb einer Schneidpresse und Schneidpresse.

@ Zur automatisierten Hubeinstellung des Stanz-
werkzeugs (8) einer mit einem Stanzantrieb (6) aus-
gerUsteten Revolverschneidpresse ist eine, durch ei-
nen Sender (12), einen Strahlengang (14) und einen
Empfanger (13) charakterisierte Strahlungskette vor-
gesehen, welche den Verfahrweg des Stanzwerk-
zeugs (8) schneidet und mit geringstmdglichem Ab-
stand oberhalb des zu bearbeitenden Werkstlicks
(10) angeordnet ist. Der Sender (12), der Empféanger
(13) und damit der Strahlengang (14) sind in Rich-
tung der Stanzbewegung und damit in Richtung auf
das Werkstlick (10) hin verfahrbar und es wird wih-
rend der, auf das Werkstlick (10) hin gerichteten
Bewegung des Stanzwerkzeugs (8) aus dem Zeit-
punkt der Unterbrechung des Strahlenganges (14) in
Verbindung mit Uber einen Weggeber (11) geliefer-
ten Weginformationen automatisch, d.h. unabhingig
von der vorab ermittelten Werkzeuglange der obere
Totpunkt des Stanzhubes automatisch festgelegt,
wobei der untere Totpunkt aus den Ubrigen Maschi-
nendaten verfiigbar ist. Aus der Messung sowie lau-
fenden Uberwachung eines Wegelements zwischen
dem oberen Totpunkt und dem Punkt der Unterbre-
chung des Strahlengangs (14) wird der Betrieb des
jeweiligen Stanzwerkzeugs (8) auf das Auftreten ei-
nes Werkzeugbruchs hin Uberwacht. Die Schneid-
presse bietet den wesentlichen Vorteil, daB Justierar-

beiten bei den einzelnen Stanzwerkzeugen auch in-
folge eines Nachschliffs zwecks Einstellung eines
optimalen Stanzhubes entfallen und daB zu einem
frihen Zeitpunkt ein auftretender Werkzeugbruch er-
kennbar ist.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneid-
presse entsprechend dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Ver-
fahren zum Betrieb einer solchen Schneidpresse
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

Zum wirtschaftlichen Betrieb beispielsweise ei-
ner Revolverschneidpresse ist bekanntlich die Ein-
stellung optimaler oberer und unterer Totpunkte
der Hubbewegung des Stanzwerkzeugs erforder-
lich. Der obere Totpunkt muB hierbei knapp ober-
halb des hochsten Punktes des jeweiligen Werk-
stlickes eingestellt werden und ist somit unter an-
derem auch werkstlickspezifisch zu sehen. Das
Stanzwerkzeug ist Ublicherweise in einer Werk-
zeugaufnahme gehalten und weist eine seinem
Nachschliffgrad entsprechende Werkzeugldnge auf,
die bei der Festlegung des oberen Totpunkies be-
rlcksichtigt werden muB. Es ist in diesem Zusam-
menhang bekannt, die Ladnge des einzelnen Werk-
stlicks vor dem Einsetzen in die Werkzeugaufnah-
me manuell zu messen und den ermittelten MeB-
wert in den entsprechenden Datenspeicher einer
den Hub des Stanzantriebs regelnden Steuerung
einzugehen. Der in diesem Sinne korrekt eingestell-
te Hub ist dadurch gekennzeichnet, daB sich die
Schneidkante des Stanzwerkzeugs im oberen Tot-
punkt geringfligig oberhalb des Werkstlickes und
im unteren Totpunkt etwa an der Unterkante des
Schnittzylinders der Matrize des Unterwerkzeugs
befindet. Nachteilig an dieser bekannten Art der
Maschineneinstellung ist jedoch, daB sich zahlrei-
che Fehlermd&glichkeiten ergeben, so z.B. eine feh-
lerhafte Werkzeugldngenmessung und/oder eine
fehlerhafte Eingabe der gemessenen Werkzeugldn-
ge in den Datenspeicher, gegebenenfalls in Verbin-
dung mit einer ebenfalls fehlerhaften Zuordnung
eines MeBwertes zu der Werkzeugaufnahme des
einzelnen Werkzeugs. Stehen im Ergebnis fir die
Steuerung keine korrekten Werkzeugldngenwerte
zur Verfligung, ergeben sich keine optimalen Werte
flir den Hub und es fiihrt dies zu einem unwirt-
schaftlichen Betrieb der Presse oder zu Maschi-
nen- und/oder Werkzeugschiden.

Eine weitere StOrquelle des Betriebs dieser
Revolverschneidpressen besteht in mdglichen
Werkzeugbrlichen, insbesondere im Bereich der
Schneidkante des einzelnen Stanzwerkzeugs. Der-
artige Stdrungen werden bei den bisher bekannten
Maschinentypen nicht unmittelbar erkannt, sondern
erst im Rahmen nachgeordneter Qualitdtskontrollen
der bearbeitenden Werkstlicke festgestellt.

Es ist nach alledem die Aufgabe der Erfindung,
eine Schneidpresse mit Hinblick auf eine verein-
fachte, automatisierte Hubeinstellung sowie mit
Hinblick auf die Kontrolle von Werkzeugbriichen
hin auszugestalten. GelOst ist diese Aufgabe bei
einer gattungsgemiBen Schneidpresse durch die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Merkmale des Kennzeichnungsteils des Anspruchs
1.

Erfindungswesentlich ist hiernach die Anord-
nung eines, den Verfahrweg des Stanzwerkzeugs
schneidenden Strahlenganges, der zwischen einem
Sender und einem Empfinger verlduft, welche re-
lativ zu dem zu bearbeitenden Werkstlick verfahr-
bar angeordnet sind, so daB liber den Schnittpunkt
dieses Strahlenganges mit dem Verfahrweg des
Stanzwerkzeugs ein dem oberen Totpunkt des
Stanzhubes zumindest unmittelbar benachbarter
Punkt definierbar ist, der durch entsprechendes
Verfahren des aus Sender und Empfinger beste-
henden Elementenpaares in unmittelbarer N3he
der Werkstlickoberfldche gelegt werden kann. Die
zu stanzenden Werkstlicke weisen in der Regel
eine tafelartige Gestalt auf und sind lediglich mit
gewissen Erhebungen, Sicken oder dergleichen
versehen, welche bei der Festlegung des oberen
Totpunktes berlicksichtigt werden missen, um ein
einwandfreies, d.h. von dem Stanzwerkzeug unbe-
hindertes Positionieren relativ zu der jeweiligen Be-
arbeitungsposition zu ermd&glichen. Dieses Positio-
nieren kann in an sich bekannter Weise mittels
eines Koordinatentisches geschehen. Indem der
genannte Empfinger ebenso wie ein, die Bewe-
gung des Stanzwerkzeugs erfassender Weggeber
mit einer Steuerung in Verbindung stehen, ist un-
abhiangig von der konkreten Werkzeugldnge bei
eingestellter Position lediglich des Senders sowie
des Empfingers anhand des Zeitpunkts der Unter-
brechung des Strahlenganges durch die Schneid-
kante des Stanzwerkzeugs in Verbindung mit der
Uber den Weggeber gelieferten Weginformation
der obere Totpunkt automatisch festlegbar, und
zwar ohne daB es der vorherigen Feststellung der
jeweiligen Werkzeugldnge bedarf. Aus den Ubrigen
Maschinendaten ist der untere Totpunkt der Hub-
bewegung einfach festlegbar, so daB die erfindung-
gemiB ausgerlistete Schneidpresse den Vorteil
bietet, daB ein nachgeschliffenes Stanzwerkzeug
lediglich in eine Werkzeugaufnahme eingesetzt
werden muB, ohne daB vor dem Beginn des Betrie-
bes umfangreiche, zeit- und kostenaufwidndige Ju-
stiervorgdnge erforderlich werden. Entsprechend
der erforderlichen MeBgenauigkeit ist die Verwen-
dung eines solchen Strahlenganges bzw. eines sol-
chen Elementenpaares bestehend aus Sender und
Empfanger erforderlich, welches einen scharf ge-
blindelten Strahl erzeugt. Soweit diese Bedingung
erflllt ist, kOnnen grundsdtzlich beliebige Strah-
lungsquellen benutzt werden, welche den Aufbau
einer aus Sender,Strahlengang und Empfinger be-
stehenden Strahlungskette ermdglichen. Als Weg-
geber kann grundsitzlich jedes MeBsystem einge-
setzt werden, welches ausgangsseitig ein vorzugs-
weise elekirisches MeBsignal in analoger oder digi-
tal kodierter Form mit einer hinreichenden Mefige-
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nauigkeit liefert. Die aus Sender und Empfinger
bestehende Strahlungskette muB darliber hinaus
verfahrbar an dem Maschinengestell der Schneid-
presse angeordnet sein, und zwar verfahrbar in
Richtung auf das Werkstlick hin, welches im allge-
meinen gleichbedeutend ist mit einer Verfahrbarkeit
in Richtung der Verfahrbarkeit des Stanzwerk-
zeugs. Die konkrete Ausbildung des hierzu erfor-
derlichen Antriebes kann ebenfalls beliebig vorge-
nommen werden, soweit eine ausreichende Ein-
stellgenauigkeit gegeben ist.

Anwendung finden kann das erfindungsgemiBe
Prinzip bei grundsitzlich allen Arten von
Schneidpressen, so z.B. Schneidpressen mit einer
Einzelkopfstation, jedoch auch Revolverschneidpr-
essen.

Sowohl der Stanzantrieb als auch die Antriebe
des Senders sowie des Empfingers sind entspre-
chend den Merkmalen der Anspriche 3 und 4
vorzugsweise als druckmittelbeaufschlagbare Kol-
ben-Zylinder-Einheiten ausgestaltet. In Verbindung
mit Proportionalventilen 14Bt sich auf diesem Wege
eine genaue Einstellung von Zwischenpositionen
innerhalb maximal mdglicher Hubbewegungen er-
reichen.

Die Merkmale des Anspruchs 5 stellen den
praktisch hdufigsten Anwendungsfall der Erfindung
dar. Es ist dies eine Revolverschneidpresse, wobei
der genannnte Strahlengang senkrecht zum Ver-
fahrweg des Stanzwerkzeugs verlduft und wobei
die Strahlungskette in der Ndhe der Arbeitsstation
angeordnet ist, so daB sich der Strahlengang zwi-
schen den Revolvertellern und oberhalb des Werk-
stlicks erstreckt. Im letzteren Fall ist davon ausge-
gangen, daB sich die Revolverteller vertikal Uber-
einander befinden. Die Erfindung ist naturgemiB
gleichermaBen auch bei um eine horizontale Achse
drehbar angeordneten Revolvertellern gleicherma-
Ben anwendbar.

Es ist ferner die Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zum Betrieb der eingangs dargelegten
Schneidpresse vorzuschlagen, welches einen wei-
testgehend automatisierten Betrieb bei der Hubein-
stellung sowie der Kontrolle auf mdgliche Werk-
zeugbriiche hin ermd&glicht. Gelost ist diese Aufga-
be bei einem solchen Verfahren durch die Merkma-
le des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 6.

Man erkennt, daB lediglich die aus Sender und
Empfinger bestehende Strahlungskette relativ zu
dem zu bearbeitenden Werkstlick auf einen kleinst-
md&glichen Abstand hin eingestellt werden muB,
wohingegen sdmtliche, den Hub betreffende Ju-
stiervorgdnge automatisiert ablaufen. Auf diese
Weise ergibt sich nicht nur eine Zeit- und Kosten-
ersparnis, sondern es werden gleichzeitig auch
zahlreiche Bedien- und Einstellfehler vermieden.

Die Merkmale des Anspruchs 7 lassen erken-
nen, daB die Erfindung gleichzeitig eine permanen-
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te oder zu willklirlichen Zeiten aktivierbare Kontrol-
le des Betriebs der Schneidpresse auf mdgliche
Werkzeugbriiche hin ermdglicht. Ein Werkzeug-
bruch wird hiernach lediglich durch Vergleich des
Wertes eines Wegelements mit einem vorgebbaren
Wert festgestellt, wobei ersteres Wegelement dem
Abstand zwischen dem oberen Totpunkt und dem
Schnittpunkt des Strahlenganges mit dem Verfahr-
weg des Stanzwerkzeugs entspricht. Verdndert sich
dieses Wegelement im Sinne einer Verldngerung,
ist dies als Anzeichen flir einen Werkzeugbruch zu
werten, welches Uber die Steuerung in geeigneter
Weise zur Anzeige gebracht werden kann, so daB
zu einem friihen Zeitpunkt das verschlissene Werk-
zeug ausgetauscht und durch ein einwandfreies
Werkzeug ausgewechselt werden kann. Es werden
auf diese Weise Fehlerquellen wie ein Werkzeug-
bruch zeitlich unmittelbar nach ihrem ersten Aufire-
ten erkannt, so daB beschleunigt GegenmaBnah-
men eingeleitet werden k&nnen.

Die Erfindung wird im folgenden unter Bezug-
nahme auf das in der Zeichnung schematisch dar-
gestellte Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsge-
maB ausgerlsteten Revolverschneidpresse néher
erldutert werden.

Mit 1 ist die gemeinsame Achse zweier, mit
Abstand Ubereinander angeordneter Revolverteller
2, 3 bezeichnet, die in einem zeichnerisch nicht
dargestellten Maschinengestell in geeigneter Weise
gelagert und in definierter Weise um diese Achse
antreibbar sind. Jeder Revolverteller trdgt in an
sich bekannter Weise im Umfangsbereich eine
Vielzahl von Werkzeugsdtzen, wobei das im oberen
Revolverteller 2 gehaltene Oberwerkzeug 4 eines
einzelnen Werkzeugsatzes im Regelfall aus einem
Stempelhalter, einem Stempel und einem Abstrei-
fer besteht und wobei das in dem unteren Revol-
verteller gehaltene Unterwerkzeug 5 zumindest aus
einem Matrizenschuh nebst Matrize besteht. Das
Ober- 4 und das Unterwerkzeug 5 sind in geeigne-
ter, zeichnerisch nicht niher dargestellter Weise an
dem jeweiligen Revolverteller 1, 2 befestigt.

In ebenfalls bekannter Weise ist das Oberwerk-
zeug 4 in einer Drehwinkelstation, welche die Ar-
beitsstation bildet, mit einem Stanzantrieb 6 kup-
pelbar. Der Stanzantrieb ist als Kolben-Zylinder-
Einheit ausgebildet, Uber dessen Kolbenstange 7
die flr den Stanzvorgang benétigte Kraft Ubertra-
gen wird.

Mit dem Stanzantrieb 6 ist in der zeichneri-
schen Darstellung das Stanzwerkzeug 8 gekuppelt,
welches bei der Durchfiihrung des Stanzvorgangs
mit der zugeordneten Matrize 9 des jeweiligen Un-
terwerkzeugs zusammenwirkt. Die Lage des Stanz-
antriebes 6 definiert die Arbeitsstation der Schneid-
presse und es erstreckt sich die Achse 8' des in
der Arbeitsstation befindlichen Werkzeugsatzes pa-
rallel zur Achse 1 der Revolverteller 3, 4.
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Das zu stanzende Werkstiick 10, hier ein tafel-
artiges Blech ist flir die Durchflihrung des Stanz-
vorgangs beispielsweise mittels eines zeichnerisch
nicht dargestellten Koordinatentisches in eine vor-
ausbestimmte Position relativ zu der Arbeitsstation
verfahren und wird in dieser Position in geeigneter
Weise gehalten. Zur Durchfiihrung des Stanzvor-
gangs wird das Stanzwerkzeug 8 in Richtung der
Achse 8' auf das Werkstlick 10 hin, durch dieses
hindurch und anschlieBend wieder in seine Aus-
gangslage zurlickgeflhrt. Der Hub des Stanzwerk-
zeugs 8 wird derart festgelegt, daB im oberen Tot-
punkt sich die Unterkante bzw. Schneidkante des
Stanzwerkzeugs 8 geringfiigig oberhalb der Ober-
seite des Werkstlicks 10 befindet und daB im un-
teren Totpunkt sich diese Schneidkante im Bereich
der Unterkante des Matrizenprofils des Unterwerk-
zeugs befindet. Mit 11 ist ein, die Bewegung der
Kolbenstange 7 erfassender Weggeber bezeichnet,
der mit einer zeichnerisch nicht dargestellten
Steuerung in Verbindung steht. Der Weggeber 11
fUhrt ausgangsseitig ein vorzugsweise elekirisches
MeBsignal. Es ist die Druckmittelbeaufschlagung
des Stanzantriebs 6 derart bemessen, daB inner-
halb dessen Maximalhubes die Einstellung beliebi-
ger Wege und insbesondere beliebige Zwischenhi-
be mdglich ist. Dies kann beispielsweise mit pro-
portional arbeitenden Wegeventilen erreicht wer-
den. Der Stanzantrieb 6 ermd&glicht in Verbindung
mit der genannten Steuerung somit eine dem Ein-
zelfall genau angepaBte Hubeinstellung.

Mit 12 ist ein, seitlich bezliglich der Revolver-
teller, insbesondere der Arbeitsstation angeordneter
Sender bezeichnet, der mit einem diesem gegen-
Uberliegenden, sich ebenfalls seitlich bezliglich der
Arbeitsstation befindlichen Empfdnger 13 zusam-
menwirkt. Der Sender 12 bildet mit dem Empfin-
ger 13 einen, den Verfahrweg des Stanzwerkzeugs
8 in der Arbeitsstation schneidenden Strahlengang
14.

Mit 15, 16 sind druckmittelbeaufschlagbare
Kolben-Zylinder-Einheiten bezeichnet, deren Zylin-
der in geeigneter Weise an dem Maschinengestell
der Revolverschneidpresse befestigt sind und de-
ren Kolben mit Flhrungsteilen 17, 18 in fester
Verbindung stehen, an denen jeweils der Sender
12 bzw. der Empfidnger 13 angebracht sind. Die
Kolben-Zylinder-Einheiten 15, 16 erstrecken sich
parallel zur Achse 1 der Revolverschneidpresse.
Wesentlich ist, daB die Kolben-Zylinder-Einheiten
15, 16 dahingehend steuerbar sind, daB beliebige
Positionen des Senders 12 und des Empféngers
13 entlang des Verschiebeweges einstellbar sind
oder daB ein fester unterer Totpunkt angefahren
wird, dessen Position der Steuerung bekannt ist.
Die Kolben-Zylinder-Einheiten 15, 16 stehen mit
der Steuerung in Verbindung, Uber welche die Aus-
fahrpositionen der Fihrungsteile 17, 18 beispiels-
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weise unter Zwischenanordnung von Proportional-
ventilen steuerbar sind. oder es wird die Kolben-
Zylinder-Einheit dahingehend gesteuert, daB deren
fester untere Totpunkt angefahren wird. Wesentlich
ist in diesem Zusammenhang ferner, daB8 die Aus-
fahrpositionen des Senders 12 sowie des Empfin-
gers 13 stets dahingehend ausgelegt sind, daB sich
der Strahlengang 14 parallel zu den Ebenen der
Revolverteller 2, 3 erstreckt und sich geringfligig
oberhalb der Hochstellungen 19 befindet.

ErfindungsgemiB wird der Strahlengang 14 zur
Definition des oberen Totpunktes des Stanzhubes
benutzt, worauf im folgenden noch ndher eingegan-
gen werden wird.

Zur Festlegung des oberen Totpunkies des
Stanzhubes werden zunfchst der Sender 12 sowie
der Empfinger 13 durch entsprechende Beauf-
schlagung der Kolben-Zylinder-Einheiten 15, 16 in
ihre, in der Zeichnung dargestellte werkstlickspezi-
fische Position verfahren. Diese Position ist da-
durch gekennzeichnet, daB der Strahlengang mit
geringstmdglichem Abstand oberhalb der héchsten
Ausformung bzw. Hochstellungen 19 des Werk-
stlicks 10 verlduft. Falls die Kolben-Zylinder-Einhei-
ten 15,16 stets dahingehend gesteuert werden, daB
diese deren festen unteren Totpunkt anfahren, ist
dieser derart plaziert, daB er sich geringfligig ober-
halb der groBtmdglichen Hochstellungen 19 befin-
det. Bei diesen Hochstellungen handelt es sich um
Rillen oder sonstige, aus der Ebene des Werk-
stlicks 10 oberseitig herausragende Strukturele-
mente. Es wird nunmehr durch entsprechende Be-
aufschlagung der Kolben-Zylinder-Einheit 6 das in
der Arbeitsstation befindliche Stanzwerkzeug 8 in
seiner Achsrichtung in Richtung auf das Werkstlick
10 hin verfahren, wobei der Verfahrweg Uber den
Weggeber 11 erfaBt und der Steuerung kontinuier-
lich Ubertragen wird. Sobald die Werkzeugschneid-
kante des Stanzwerkzeugs den Strahlengang 14
unterbricht wird Uber den Empfinger 13 ein diesen
Zustand anzeigendes Signal der Steuerung Uber-
tragen, wobei aus diesem Signal in Verbindung mit
der Uber den Weggeber 11 erfaBten Weginforma-
tion durch die Steuerung der obere Totpunkt des
Stanzhubes festgelegt wird. Aus der Position die-
ses oberen Tofpunkies in Verbindung mit der be-
kannten Position des Unterwerkzeugs ist Uber die
Steuerung der optimale Stanzhub, insbesondere
die Lage von oberem und unterem Totpunkt erre-
chenbar und es wird die Revolverschneidpresse in
der Folge mit den, diesem konkreten Stanzwerk-
zeug zugeordneten Stanzhub betrieben. Dieser
obere Totpunkt ist dadurch gekennzeichnet, daB
sich die Werkzeugschneidkante geringfligig ober-
halb des Lichtstrahles 14 befindet, so daB ausge-
hend von diesem oberen Totpunkt bis zur Unter-
brechung des Strahlenganges 14 ein definiertes
Wegelement durchfahren werden mufB. Dieses
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Wegelement, welches der Steuerung als Rechen-
gréBe durch Auswertung der Signale des Wegge-
bers 11 sowie des Empfangers 13 zur Verfligung
steht, bleibt unverdndert, solange sich keine Verin-
derungen in Bereich der Schneidkante des Stanz-
werkzeugs 8 ergeben. Kommt es jedoch im Verlauf
des Betriebs des jeweiligen Stanzwerkzeugs zu
Briichen im Bereich dieser Schneidkante, ist diese
"Werkzeugverdnderung” anhand der hiermit ver-
bundenen Verldngerung des genannten Wegele-
mentes sofort als solche erkennbar, wobei dieser
Erkennungsvorgang Uber die Steuerung in geeig-
neter Weise sichtbar oder wahrnehmbar gemacht
werden kann.

Eine derartige Werkzeugbruchkontrolle kann
regelmiBig bzw. automatisch oder zu vorgebbaren
Zeitpunkten durch den Benutzer der Schneidpresse
eingeleitet werden.

Patentanspriiche

1. Schneidpresse mit einem Stanzantrieb (6) zu-
mindest fir das in der Arbeitsposition befindli-
che, zwecks Bearbeitung in Richtung auf ein
Werkstlick (10) hin verfahrbare Stanzwerkzeug
(8) eines Werkzeugsatzes, wobei der Stanzan-
trieb (6) hubverdnderbar ausgebildet ist und
mit einer Steuerung in Verbindung steht, da-
durch gekennzeichnet,

- daB der Verfahrweg des Stanzwerkzeugs
(8) von dem Strahlengang (14) zwischen
einem Sender (12) und einem Empfin-
ger (13) geschnitten wird,

- daB sowohl der Sender (12) als auch der
Empfanger (13) relativ zu dem Werk-
stiick (10) verfahrbar an dem Maschinen-
gestell der Schneidpresse angeordnet
sind,

- daB der Stanzantrieb (6) mit einem, den
Verfahrweg des Stanzwerkzeugs (8) er-
fassenden Weggeber (11) ausgeristet ist
und

- daB sowohl der Weggeber (11) als auch
der Empfinger (13) mit der Steuerung in
Verbindung stehen.

2. Schneidpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,

- daB ein Werkzeugsatz in an sich bekann-
ter Weise aus einem Oberwerkzeug (4),
welches mit dem Stanzantrieb (6) kup-
pelbar ist und einem Unterwerkzeug (5)
besteht, wobei das Oberwerkzeug (4) we-
nigstens das Stanzwerkzeug (8), ndmlich
einen Stempel und das Unterwerkzeug
(5) wenigstens eine Matrize beinhaltet,

- daB der Strahlengang (14) senkrecht zu
dem Verfahrweg des Stanzwerkzeugs (8)
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oberhalb des Woerkstiicks (10) verlduft
und

- daB die Position des Senders (12) sowie
des Empfingers (13) nach MaBgabe ei-
nes geringstmdglichen Abstands ober-
halb des hdchsten Punkts des Werk-
stlicks (10) eingestellt ist.

3. Schneidpresse nach einem der vorangegange-
nen Anspriche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stanzantrieb (6) als druckmit-
telbeaufschlagbare Kolben-Zylinder-Einheit
ausgestaltet ist.

4. Schneidpresse nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB sowohl der Sender (12) als auch der
Empfanger (13) unter Mitwirkung von druckmit-
telbetitigbaren Kolben-Zylinder-Einheiten
(15,16) verfahrbar angeordnet ist.

5. Schneidpresse nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net,

- daB in an sich bekannter Weise eine
Vielzahl von Werkzeugsitzen im periphe-
ren Bereich zweier, Ubereinander ange-
ordneter, zueinander koaxialer Revolver-
teller (2,3) angeordnet sind und

- daB sich der Sender (12) sowie der Emp-
fdnger (13) seitlich neben der Arbeitssta-
tion der Revolverteller (2,3) befinden.

6. Verfahren zum Betrieb einer Schneidpresse
gemi3B einem der vorangegangenen Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

- daB das Stanzwerkzeug (8) mittels des
Stanzantriebs (6) in Richtung auf den
Strahlengang (14) hin verfahren wird,

- daB Uber die Steuerung anhand des Zeit-
punkts der Unterbrechung des Strahlen-
gangs (14) durch die Schneidkante des
Stanzwerkzeugs (8) in Verbindung mit
der Weginformation des Weggebers (11)
sowie von Daten betreffend die Position
eines Unterwerkzeugs der obere Tot-
punkt der Hubbewegung des Stanzvor-
gangs und der Hub festgelegt werden
und

- daB die Schneidpresse nach MaBgabe
dieses werkzeug- und werkstlickspezifi-
schen Hubes betrieben wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB der obere Totpunkt der Hubbewe-

gung um ein kleinstmdgliches Wegele-

ment oberhalb des Strahlenganges (14)
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festgelegt wird und

daB dieses Wegelement ausgehend von
dem oberen Totpunkt bis zur Unterbre-
chung des Strahlenganges wihrend des
Betriebs der Schneidpresse kontinuierlich
oder zu wihlbaren Zeitpunkten mit ei-
nem vorgebbaren Wert zwecks Erken-
nung eines Werkzeugbruchs verglichen
wird.
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