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g)  Verfahren  zur  Erkennung  von  Stempeibrüchen  an  Perfonerwerkzeugen  für  Bleche  sowie 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

©  Ein  Blech  1  wird  mit  Hilfe  von  Fördereinrichtun- 
gen  2,  2,  2",  2"  in  ein  Perforierwerkzeug  3  gebracht, 
das  aus  einem.  Oberteil  4  und  einem  Unterteil  5 
besteht.  Das  gestanzte  Blech  verläßt  das  Perforier- 
werkzeug  3  als  Lochblech  6. 

Um  Stempelbrüche  an  den  Perforierwerkzeugen 
zu  erkennen,  bildet  eine  Zeilendiodenkamera  7  das 

Lochblech  6  nach  dem  Austritt  aus  dem  Kerroner- 
werkzeug  3  ab.  Das  Lochblech  6  wird  von  einer 
Lichtquelle  8  beleuchtet,  die  sich  auf  der  der  Kamera 
7  gegenüber  liegenden  Seite  des  Bleches  6  befin- 
det,  sodaß  ein  ausreichender  Kontrast  in  der  Abbil- 
dung  der  Löcher  entsteht. 
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VERFAHREN  ZUR  ERKENNUNG  VON  STEMPELBRÜCHEN  AN  PERFORIERWERKZEUGEN  FÜR  BLECHE 
SOWIE  VORRICHTUNG  ZUR  DURCHFÜHRUNG  DES  VERFAHRENS 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zur  Erkennung  von  Stempelbrüchen  an  Perforier- 
werkzeugen  für  Bleche.  Ferner  ist  Gegenstand  der 
Erfindung  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  die- 
ses  Verfahrens. 

Zur  Herstellung  von  Lochblechen  werden  Per- 
forierwerkzeuge  verwendet,  die  eine  der  Lochan- 
zahl  entsprechende  Anzahl  von  Stempel  aufweisen. 
Bei  diesen  bekannten  Werkzeugen  ist  besonders 
im  Bereich  der  Lochdurchmesser  von  0,3  bis  10 
mm  die  Stempelbruchgefahr  sehr  groß,  vor  allem, 
wenn  Blechstärken  gestanzt  werden,  die  etwa  in 
der  Größenordnung  des  Lochdurchmessers  liegen. 
Durch  die  Vielzahl  der  Stempel  ist  es  nicht  mög- 
lich,  den  Bruch  eines  Stempels  durch  Änderung 
der  Stanzkraft  zu  erkennen.  Auch  eine  Überwa- 
chung  der  Einzelstempel  ist  nicht  möglich,  da  eine 
sehr  große  Anzahl  von  Einzelstempel  auf  engstem 
Raum  überprüft  werden  müßte. 

Die  Erfindung  hat  es  sich  zum  Ziel  gesetzt,  ein 
Verfahren  zu  entwickeln,  mit  dem  Stempelbrüche 
an  Perforierwerkzeugen  für  Bleche  möglichst  sofort 
nach  dem  Auftreten  erkannt  werden  können,  uni 
damit  größere  Schäden  zu  vermeiden. 

Das  gesetzte  Ziel  wird  in  einfacher  Weise  da- 
durch  erreicht,  daß  mindestens  eine  Kamera,  ins- 
besondere  Zeilendiodenkamera  das  gelochte  Blech 
nach  dem  Austritt  aus  dem  Perforierwerkzeug  ab- 
bildet  und  das  gelochte  Blech  von  einer  Lichtquelle 
beleuchtet  wird,  die  sich  auf  der  der  Kamera  ge- 
genüberliegenden  Seite  des  Bleches  befindet,  so- 
daß  ein  ausreichender  Kontrast  in  der  Abbildung 
der  Löcher  entsteht. 

Beim  erfindungsgemäßen  Verfahren  erfolgt  die 
Überwachung  der  Stempel  der  Werkzeuge  durch 
eine  Kontrolle  des  Lochbildes  des  Lochbleches. 
Bricht  ein  Stempel,  so  fällt  eine  (Längs-)Lochreihe 
aus.  Diese  Veränderung  des  Lochmusters  wird 
durch  die  Kamera  abgetastet  und  die  Auswertung 
der  Veränderung  des  Bildes  zum  Abstellen  der 
Presse  verwendet. 

Es  ist  bei  numerisch  arbeitenden  Steueranord- 
nungen  für  den  schrittweisen  Vorschub  eines  Ar- 
beitsstückes,  das  zwischen  einem  festen  und  ei- 
nem  durch  Kurbelbewegung  hin-  und  herbewegten 
Werkzeug  bearbeitet  wird,  bereits  bekannt,  an  die 
die  Kurbelbewegung  durchführende  Kurbelwelle  ei- 
nen  fotoelektrischen  Impulsgeber  anzuschließen. 
Dieser  Impulsgeber  weist  eine  an  die  Kurbelwelle 
angeschlossene  Scheibe  mit  abwechselnd  durch- 
sichtigen  und  undurchsichtigen  Feldern,  eine  Licht- 
quelle,  die  einen  Lichtstrahl  gegen  diese  Felder 
richtet,  und  eine  Fotodiode  auf,  die  in  Richtung  des 
Lichtstrahles  hinter  der  Scheibe  angeordnet  ist.  Der 

Impulsgeber  tastet  demnach  die  Kurbelwellenstel- 
lung  ab  und  steuert  den  Vorschub.  Demgegenüber 
wird  mit  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  eine 
Überwachung  von  vorhandenen  oder  nicht  vorhan- 

5  denen  Stanzöffnungen  auf  fotoelektronischem  Weg 
durchgeführt,  um  einen  Bruch  des  Stempels  an 
Perforierwerkzeugen  zu  erkennen. 

Um  Abbildungsungenauigkeiten  bei  Lochdurch- 
messern  bis  etwa  1  ,5  mn  auszuschalten,  wird  erfin- 

w  dungsgemäß  bei  diesen  Lochdurchmessern  als  Kri- 
terium  zur  Fehlerfeststellung  die  Erweiterung  der 
Dunkelbereiche  zwischen  den  Löchern  herangezo- 
gen. 

Bei  Lochdurchmessern  über  etwa  1,5  mm  ist 
75  es  ausreichend,  wenn  als  Kriterium  zur  Fehlerfest- 

stellung  das  Verschwinden  der  Hellbereiche  heran- 
gezogen  wird. 

Um  die  Effizienz  der  Erfindung  weiter  zu  erhö- 
hen,  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Kameras  über 

20  einen  Computer  gesteuert  werden,  der  das  jeweilig 
erzeugte  Lochmuster  erkennt. 

Eine  weitere  Verbesserung  bei  der  Anwendung 
des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  ergibt  sich, 
wenn  durch  die  Computersteuerung  eine  automati- 

25  sehe  Umschaltung  des  Fehlerkriteriums  in  Abhän- 
gigkeit  von  der  Lochgröße  erfolgt. 

Eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zeichnet 
sich  aus  durch  mindestens  eine  Kamera,  insbeson- 
dere  Zeilendiodenkamera,  die  nach  dem  Austritt 

30  des  Bleches  aus  dem  Perforierwerkzeug  zur  Abbil- 
dung  des  Lochbildes  angeordnet  ist,  und  eine  ge- 
genüberliegend  der  Kamera  angeordnete  Lichtquel- 
le. 

Nachstehend  ist  die  Erfindung  an  Hand  eines 
35  in  den  Zeichnungen  dargestellten  Ausführungsbei- 

spieles  näher  beschrieben,  ohne  jedoch  auf  dieses 
Beispiel  beschränkt  zu  sein. 

Dabei  zeigen: 
Fig.1  eine  Ansicht  einer  erfindungsgemäßen 

40  Vorrichtung, 
Fig.2  die  Abbildung  eines  fehlerlosen  Lochmu- 
sters  in  der  Zeilendiodenkamera  und  die  dazu- 
passenden  -  fehlerfreien  -  Stanzlöcher,  und 
Fig.3  die  Abbildung  eines  Lochungsfehlers  in 

45  der  Zeilendiodenkamera  und  die  dazupassenden 
-  fehlerhaften  -  Stanzlöcher. 

Gemäß  der  Fig.1  wird  ein  zu  lochendes  Blech 
i  n  tu 1  mit  Hilfe  von  Fordereinrichtungen  2,  2  ,  2  ,  2  in 

ein  Perforierwerkzeug  3  gebracht,  das  aus  einem 
so  Perforierwerkzeugoberteil  4  und  einem  Perforier- 

werkzeugunterteil  5  besteht.  Zwischen  dem  Perfo- 
rierwerkzeugoberteil  4  und  dem  Perforierwerkzeug- 
unterteil  5  wird  das  zu  lochende  Blech  1  in  an  sich 
bekannter  Weise  gestanzt,  und  es  verläßt  das  Per- 
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forierwerkzeug  3  als  Lochblech  6.  Vorzugsweise 
unmittelbar  nach  Verlassen  des  Perforierwerkzeu- 
ges  3  wird  das  Lochblech  6  auf  Fehler  im  Lochmu- 
ster  geprüft.  Dies  geschieht  dadurch,  daß  im  Aus- 
führungsbeispiel  eine  Zeilendiodenkamera  7  das  5 
Lochblech  6  von  oben  abbildet.  Zum  Verstärken 
des  Kontrastes  -  hell  und  dunkel  -  wird  das  Loch- 
blech  6  von  unten  unter  Zuhilfenahme  einer  Licht- 
quelle  8  durchleuchtet,  wodurch  der  gewünschte 
Effekt,  nämlich  die  Erhöhung  des  Kontrastes,  aus-  w 
reichend  gewührleistet  wird. 

Gemäß  Fig.2  kommt  durch  den  Abbildungs- 
maßstab  bei  einem  Lochdurchmesser  von  0,5  mm 
der  Stanzlöcher  9  eine  Anzahl  von  fünf  bis  sechs 
Dioden  in  einen  Hellbereich  10.  Der  dazwischenlie-  is 
gende  Dunkelbereich  11  umfaßt  drei  bis  vier  Dio- 
den.  Durch  die  Abbildungsungenauigkeit  und  das 
Wandern  des  Bleches  infolge  Freiwerdens  von  in- 
neren  Spannungen  beim  Perforieren  ist  die  Über- 
wachung  des  Hellbereiches  in  diesem  Durchmes-  20 
serbereich  zur  Erkennung  des  Fehlers  nicht  ausrei- 
chend  zuverlässlich. 

Es  wird  daher  das  Auswerteprogramm  des 
Steuerungscomputers  so  erstellt,  daß  nicht  das 
Verschwinden  des  Hellbereiches  10  zur  Fehlerer-  25 
kennung  verwendet  wird,  sondern  das  Erweitern 
des  Dunkelbereiches  11  von  drei  bis  vier  Dioden 
auf  einen  Dunkelbereich  12  (Fig.3),  der,  bezogen 
auf  eine  Lochung  0,5  mm,  elf  bis  vierzehn  Dioden 
umfaßt.  Die  elf  bis  vierzehn  Dioden  kommen  durch  30 
Zusammenfassen  von  zwei  Dunkelbereichen  und 
einem  Hellbereich  zustande. 

Bei  Lochungen  über  1,5  mm,  wobei  minde- 
stens  fünfzehn  bis  achtzehn  Dioden  im  Hellbereich 
liegen,  ist  es  ausreichend,  die  Hellbereiche  bzw.  35 
deren  Verschwinden  zu  überwachen. 

In  beiden  Fällen  wird  bei  Erkennen  eines  Feh- 
lers  in  der  Lochung  das  Perforierwerkzeug  abge- 
schaltet. 

Das  Muster  des  Bleches  wird  in  einem  automa-  40 
tischen  Lernvorgang  in  der  Überwachungsvorrich- 
tung  gespeichert.  Auch  die  Auswahl  des  Überwa- 
chungsprogrammes  (Überwachung  Dunkelbereiche 
oder  Hellbereiche  erfolgt  in  Abhängigkeit  von  der 
Lochgröße  selbsttätig.  45 

Im  Rahmen  der  Erfindung  sind  noch  zahlreiche 
Abänderungen  möglich.  Insbesondere  ist  es  denk- 
bar,  daß  mehrere  Kameras  über  die  Blechbreite 
angeordnet  werden,  wobei  eine  Kamera  immer  ei- 
nen  Teil  der  Breite  überwachen  kann.  Der  Ort  der  50 
Überwachung  des  Bleches  liegt  nahe  dem  Austritt 
des  Bleches  aus  dem  Werkzeug,  entsprechend 
dem  halben  Durchmesser  der  Lichtquelle,  damit 
Stempelbrüche  frühzeitig  erkannt  werden  und  eine 
Beschädigung  des  Werkzeuges  durch  einen  quer-  55 
liegenden  Stempel  oder  Teile  des  abgebrochenen 
Stempels  möglichst  gering  gehalten  wird. 

Die  gezeigte  Anordnung,  eine  Zeiiendiodenka- 

nera  bildet  von  oben  das  -zur  Erhöhung  des  Kon- 
rastes  durch  eine  Lichtquelle  von  unten  beleuchte- 
:e  -Lochblech  ab,  kann  auch  umgekehrt  angeordnet 
werden,  sodaß  die  Zeilendiodenkamera  von  unten 
jas  von  oben  beleuchtete  Lochblech  abbildet.  Da- 
3ei  kann  unter  Umständen  als  Lichtquelle  auch 
Fagesiicht  herangezogen  werden.  Auch  ist  die  Ver- 
vendung  anderer  Kameras  als  Zeilendiodenkame- 
as  möglich. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Erkennung  von  Stempelbrüchen 
an  Perforierwerkzeugen  für  Bleche,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  mindestens  eine  Kamera,  insbe- 
sondere  Zeilendiodenkamera  das  gelochte  Blech 
nach  dem  Austritt  aus  dem  Perforierwerkzeug  ab- 
bildet  und  das  gelochte  Blech  von  einer  Lichtquelle 
beleuchtet  wird,  die  sich  auf  der  der  Kamera  ge- 
genüberliegenden  Seite  des  Bleches  befindet,  so- 
daß  ein  ausreichender  Kontrast  in  der  Abbildung 
der  Löcher  entsteht. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  Lochdurchmessern  bis  etwa  1,5 
mm  als  Kriterium  zur  Fehlerfeststellung  die  Erwei- 
terung  der  Dunkelbereiche  zwischen  den  Löchern 
herangezogen  wird. 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  Lochdurchmessern  Uber  etwa  1  ,5 
mm  als  Kriterium  zur  Fehlerfeststellung  das  Ver- 
schwinden  der  Hellbereiche  herangezogen  wird. 
4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kameras  über 
einen  Computer  gesteuert  werden,  der  das  jeweilig 
erwünschte  Lochmuster  erkennt. 
5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  durch  die  Computersteuerung  eine 
automatische  Umschaltung  des  Fehlerkriteriums  in 
Abhängigkeit  von  der  Lochgröße  erfolgt. 
6.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  gekennzeichnet 
durch  mindestens  eine  Kamera,  insbesondere  Zei- 
lendiodenkamera  (7),  die  nach  dem  Austritt  des 
Bleches  (6)  aus  dem  Perforierwerkzeug  (3)  zur 
Abbildung  des  Lochbildes  angeordnet  ist,  und  eine 
gegenüberliegend  der  Kamera  (7)  angeordnete 
Lichtquelle  (8).. 

3 



EP  0  412  956  A1 
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