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@ Verfahren zur Erkennung von Stempeibriichen an Perforierwerkzeugen fiir Bleche sowie

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens.

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

Um Stempelbriiche an den Perforierwerkzeugen
zu erkennen, bildet sine Zsilendiodenkamera 7 das
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FIG. 1

Lochblech 6 nach dem Austritt aus dem Perforier-
werkzeug 3 ab. Das Lochblech 6 wird von einer
Lichtquelle 8 beleuchtet, die sich auf der der Kamera
7 gegeniiber liegenden Seite des Bleches 6 befin-
det, sodaB ein ausreichender Kontrast in der Abbil-
dung der L&cher entsteht.
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VERFAHREN ZUR ERKENNUNG VON STEMPELBRUCHEN AN PERFORIERWERKZEUGEN FUR BLECHE
SOWIE VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Erkennung von Stempelbriichen an Perforier-
werkzeugen flr Bleche. Ferner ist Gegenstand der
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflihrung 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 gro8, vor allem,
wenn Blechstirken gestanzt werden, die etwa in
der GrdBenordnung des Lochdurchmessers liegen.
Durch die Vielzahl der Stempel ist es nicht mdg-
lich, den Bruch eines Stempels durch Anderung
der Stanzkraft zu erkennen. Auch eine Uberwa-
chung der Einzelstempel ist nicht mdglich, da eine
sehr groBe Anzahl von Einzelstempel auf engstem
Raum iiberpriift werden miBte.

Die Erfindung hat es sich zum Ziel gesstzt, sin
Verfahren zu entwickeln, mit dem Stempelbriiche
an Perforierwerkzeugen flr Bleche mdglichst sofort
nach dem Auftreten erkannt werden k&nnen, uni
damit gr&Bere Schiden zu vermeiden.

Das gesetzie Ziel wird in einfacher Weise da-
durch erreicht, daB 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-
geniiberliegenden Seite des Bleches befindet, so-
daf ein ausreichender Kontrast in der Abbildung
der L8cher entstent.

Beim erfindungsgemé&Ben Verfahren erfolgt die
Uberwachung der Stempel der Werkzeuge durch
eine Kontrolle des Lochbildes des Lochbleches.
Bricht ein Stempel, so féllt eine (L&ngs-)Lochreihe
aus. Diese Veridnderung des Lochmusters wird
durch die Kamera abgetastet und die Ausweriung
der Verdnderung des Bildes zum Abstellen der
Presse verwendet.

Es ist bei numerisch arbeitenden Steueranord-
nungen flir den schritiweisen Vorschub eines Ar-
beitsstlickes, das zwischen einem festen und ei-
nem durch Kurbelbewegung hin- und herbewegten
Werkzeug bearbeitet wird, bereits bekannt, an die
die Kurbelbewegung durchfiihrende Kurbelwelle ei-
nen fotoelekirischen Impulsgeber anzuschliefen.
Dieser Impulsgeber weist sine an die Kurbelwelle
angeschlossene Scheibe mit abwechselnd durch-
sichtigen und undurchsichtigen Feldern, eine Licht-
quelle, die einen Lichistrahl gegen diese Felder
richtet, und eine Fotodiode auf, die in Richtung des
Lichtstrahles hinter der Scheibe angeordnet ist. Der
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Impulsgeber tastet demnach die Kurbelwellenstel-
lung ab und steuert den Vorschub. Demgegeniiber
wird mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren eine
Uberwachung von vorhandenen oder nicht vorhan-
denen Stanzéffnungen auf fotoelekironischem Weg
durchgefihrt, um einen Bruch des Stempels an
Perforierwerkzeugen zu erkennen.

Um Abbildungsungenauigkeiten bei Lochdurch-
messern bis etwa 1,5 mn auszuschalten, wird erfin-
dungsgeméis bei diesen Lochdurchmessern als Kri-
terium zur Fehlerfeststellung die Erwseiterung der
Dunkelbereiche zwischen den L&chern herangezo-
gen.

Bei Lochdurchmessern Uber etwa 1,5 mm ist
es ausreichend, wenn als Kriterium zur Fehlerfest-
stellung das Verschwinden der Hellbereiche heran-
gezogen wird.

Um die Effizienz der Erfindung weiter zu erhd-
hen, ist es vorteilhaft, wenn die Kameras Uber
sinen Computer gesteuert werden, der das jeweilig
erzeugte Lochmuster erkennt.

Eine weitere Verbesserung bei der Anwendung
des erfindungsgeméBen Verfahrens ergibt sich,
wenn durch die Computersteuerung eine automati-
sche Umschaltung des Fehlerkriteriums in Abhan-
gigkeit von der LochgrdBe erfolgt.

Eine erfindungsgemife Vorrichtung zeichnet
sich aus durch mindestens eine Kamera, insbeson-
dere Zeilendiodenkamera, die nach dem Austritt
des Bleches aus dem Perforierwerkzeug zur Abbil-
dung des Lochbildes angeordnet ist, und eine ge-
gentiberliegend der Kamera angeordnete Lichtquel-
le.

Nachstehend ist die Erfindung an Hand eines
in den Zeichnungen dargesteliten Ausflihrungsbei-
spieles ndher beschrieben, ohne jedoch auf dieses
Beispiel beschrénkt zu sein.

Dabei zeigen:

Fig.1 eine Ansicht einer erfindungsgemafen
Vorrichtung,

Fig.2 die Abbildung eines fehlerlosen Lochmu-
sters in der Zeilendiodenkamera und die dazu-
passenden - fehlerfreien - Stanzlécher, und
Fig.3 die Abbildung eines Lochungsfehlers in
der Zeilendiodenkamera und die dazupassenden
- fehlerhaften - Stanzl&cher.

GemaB der Fig.1 wird ein zu lochendes Blech
1 mit Hilfe von Férdersinrichtungen 2, 2, 2", 2" in
ein Perforierwerkzeug 3 gebracht, das aus einem
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 verldft 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 geprlift. Dies geschieht dadurch, daf im Aus-
flihrungsbeispie! eine Zeilendiodenkamera 7 das
Lochblech 6 von oben abbildet. Zum Verstérken
des Kontrastes - hell und dunkel - wird das Loch-
blech 6 von unten unter Zuhilfenahme einer Licht-
quelle 8 durchleuchtet, wodurch der gewlinschte
Effekt, ndmlich die Erhdhung des Kontrastes, aus-
reichend gewlihrleistet wird.

Gemip Fig.2 kommt durch den Abbildungs-
mafstab bei einem Lochdurchmesser von 0,5 mm
der StanziGcher 9 eine Anzahl von flinf bis sechs
Dioden in einen Hellbersich 10. Der dazwischenlie-
gende Dunkelbereich 11 umfaBt drei bis vier Dio-
den. Durch die Abbildungsungenauigkeit und das
Wandern des Bleches infolge Freiwerdens von in-
neren Spannungen beim Perforieren ist die Uber-
wachung des Hellbereiches in diesem Durchmes-
serbereich zur Erkennung des Fehlers nicht ausrei-
chend zuverldsslich.

Es wird daher das Auswerteprogramm des
Steuerungscomputers so erstellt, daB nicht das
Verschwinden des Hellbereiches 10 zur Fehlerer-
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
umfaBt. Die elf bis vierzehn Dioden kommen durch
Zusammenfassen von zwei Dunkelbersichen und
einem Hellbereich zustande.

Bei Lochungen tber 1,5 mm, wobei minde-
stens flinfzehn bis achizehn Dioden im Hellbereich
liegen, ist es ausreichend, die Hellbereiche baw.
deren Verschwinden zu liberwachen.

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

Das Muster des Bleches wird in einem automa-
tischen Lemvorgang in der Uberwachungsvorrich-
fung gespeichert. Auch die Auswahl des Uberwa-
chungsprogrammes (Uberwachung Dunkelbersiche
oder Hellbereiche erfolgt in Abh#ngigkeit von der
LochgréBe selbsttitig.

Im Rahmen der Erfindung sind noch zahireiche
Ab#nderungen mdglich. Insbesondere ist es denk-
bar, daB mehrere Kameras Uber die Blechbreite
angeordnet werden, wobei eine Kamera immer ei-
nen Teil der Breite tiberwachen kann. Der Ort der
Uberwachung des Bleches liegt nahe dem Austritt
des Bleches aus dem Werkzeug, entsprechend
dem halben Durchmesser der Lichtquelle, damit
Stempelbriiche friihzeitig erkannt werden und eine
Beschidigung des Werkzeuges durch sinen quer-
liegenden Stempe! oder Teile des abgebrochenen
Stempeis mdglichst gering gehalten wird.

Die gezeigte Anordnung, eine Zeilendiodenka-
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mera bildet von oben das -zur Erh6hung des Kon-
trastes durch eine Lichtquelle von unten beleuchie-
te -Lochblech ab, kann auch umgekehrt angeordnet
werden, sodaB die Zeilendiodenkamera von unten
das von oben beleuchtete Lochblech abbildet. Da-
bei kann unter Umstinden als Lichtquelle auch
Tageslicht herangezogen werden. Auch ist die Ver-
wendung anderer Kameras als Zeilendiodenkame-
ras mdglich.

Anspriiche

1. Verfahren zur Erkennung von Stempelbriichen
an Perforierwerkzeugen flir Bleche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB 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-
geniiberliegenden Seite des Bleches befindet, so-
daB ein ausreichender Konfrast in der Abbildung
der L3cher entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Lochdurchmessern bis etwa 1,5
mm als Kriterium zur Fehlerfeststellung die Erwei-
terung der Dunkelbereiche zwischen den LOchern
herangezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Lochdurchmessern lber etwa 1,5
mm als Kriterium zur Fehlerfeststellung das Ver-
schwinden der Hellbereiche herangezogen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kameras Uber
einen Computer gesteuert werden, der das jeweilig
erwlinschte Lochmuster erkennt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch die Computersteuerung eine
automatische Umschaltung des Fehlerkriteriums in
Abhingigksit von der LochgrtBe erfoigt.

6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Ansprliche 1 bis 5, gekennzeichnet
durch mindestens eine Kamera, insbesondere Zei-
lendiodenkamera (7), die nach dem Austriit des
Bleches (6) aus dem Perforierwerkzeug (3) zur
Abbildung des Lochbildes angeordnet ist, und eine
gegenliberliegend der Kamera (7) angeordnete
Lichtquelle (8)..






EPA Form 1503 03 82

Européisches w
Q EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Patentamt

Nummaer der Anmeidung

= EP 90890232.3
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe. sowert erforderiich, Betnfft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int CI%)
A EP -~ Al - 0 306 166 1 B 21 D 28/24
(OBERG)
* Fig . 1 *
A DE - Al - 3 335 164 1
(KABUSHIKI)
* Fig . 2 *
A DE - Al - 2 843 269 1
(STAHLWERKE PEINE)
* Fig. *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int CI%
B 21 D 28/00
B 21 D 43/00
B 23 K 7/00
Der vorliegende Recherchenbericht wurde tir alte Patentanspruche ersteilt.
nenort chipfdatym.der Secherche Prufer
WEBSF VB OE ) BENCZE
KATEGORIE DER GENANNTEN ODOKUMENTEN E : 3iteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung ailein hetrachtet nach dem Anmeidedatum veroffenthcht wordenist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 0 : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
anderen Veroffentlichung derselben Kategorte L : aus andern Grinden angefihres Dokument
A : technologischer Hintergrund
QO . nichtschriftliche Offenparung - oo
P : Zwischenhteratur & : Mitgiied der gleichen Patentfamilie, Gberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

