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(54) Produktionssystem und die entsprechende Methode
(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein und zwar Uber eine Schnittstelle mit den

Produktionssystem ( 1) fir die Realisierung eines
Produkts ( P1, P2) (zum Beispiel eines Tischs,
Paneels, Einrichtungsgegenstands oder &hnlichen
Objekts), welches folgende Elemente umfasst:
mindestens eine Kontrollzentrale (2), die far die
Datenverarbeitung, also mit einem Rechner oder
einer vergleichbaren Einrichtung, ausgestattet ist; ein
oder mehrere an besagte Kontrollzentrale (2)
angeschlossene Terminals (7', 7", 7") fur die
Erstellung und Weiterleitung an die Kontrollzentrale
(2) von das zu fertigende Produkt (P1, P2)
betreffenden digitalen Dateien (F1, F2); eine oder
mehrere Verarbeitungs-Units (5', 5"), die jeweils ein
operativ an besagte Kontrollzentrale (2)
angeschlossenes Kontrollterminal (51", 51") und
mindestens eine entsprechende Anlage
beziehungsweise ein entsprechendes Arbeitszentrum
(52", 52") fur die Ausflhrung einer oder mehrerer
Arbeitsschritte zur Realisierung des besagten
Produkts (P1, P2) umfassen, wobei die Anlage
beziehungsweise das Arbeitszentrum von dem
entsprechenden Kontrollterminal (51', 51") kontrolliert
werden. Die mindestens einfach vorhandene
Kontrollzentrale (2) ist dabei mit einer Software
ausgestattet, die, nachdem die das Produkt (P1, P2)
betreffende Datei (F1, F2) von einem der einfach oder
mehrfach vorhandenen Terminals (7', 7", 7")
eingegangen ist, einen Verarbeitungsprozess fur die
Realisierung des zu fertigenden Produkts (P1, P2)
ausarbeitet und erstellt,

Kontrollterminals (51', 51") jeder der Verarbeitungs-
Units (5', 5"), wobei die Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren (52', 52") die Arbeitsschritte ausflihren,
die laut Verarbeitungsprozess fir die Realisierung des
zu fertigenden Produkts (P1, P2) erforderlich sind. Die
vorliegende Erfindung betrifft auch eine Methode zur
Fertigung eines Produkts (P1, P2).
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Zusammenfassung:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Produktionssystem
(1) fur die Realisierung eines Produkts (P1l, P2) {zum
Beispiel eines Tischs, Paneels, Einrichtungsgegenstands
oder #hnlichen Objekts), welches folgende Elemente umfasst:
mindestens eine Kontrollzentrale (2), die fir die
Datenverarbeitung, also mit einem Rechner oder einer
vergleichbaren Einrichtung, ausgestattet ist; ein oder
mehrere an besagte Kontrollzentrale (2) angeschlossene
Terminals (7', 77, 7’’’) fiir die Erstellung und
Weiterleitung an die Kontrollzentrale (2) von das zu
fertigende Produkt (P1l, P2) betreffenden digitalen Dateien
(F1, F2); eine oder mehrere Verarbeitungs-Units (5, 5“),
die jeweils ein operativ an besagte Kontrollzentrale (2)
angeschlossenes Kontrollterminal (517, 51”) und mindestens
eine entsprechende Anlage beziehungsweise ein
entsprechendes Arbeitszentrum (527, 52”7} fur die Ausfihrung
einer oder mehrerer Arbeitsschritte zur Realisierung des
besagten Produkts (Pl, P2) umfassen, wobei die Anlage
beziehungsweise das Arbeitszentrum von dem entsprechenden
Kontrollterminal (51’, 51”) kontrolliert werden. Die
mindestens einfach vorhandene Kontrollzentrale (2) ist
dabei mit einer Software ausgestattet, die, nachdem die das
Produkt (P1l, P2) betreffende Datei (F1l, F2) von einem der
einfach oder mehrfach vorhandenen Terminals (77, 77, 7''")
eingegangen ist, einen Verarbeitungsprozess fir die
Realisierung des zu fertigenden Produkts (P1, P2)
ausarbeitet und erstellt, und zwar ilber eine Schnittstelle
mit den Kontrollterminals (51, 51”) jeder der
Verarbeitungs-Units (5’, 5”), wobei die Anlagen
beziehungsweise Arbeitszentren (52, 52”) die

Arbeitsschritte ausfiihren, die laut Verarbeitungsprozess
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fiir die Realisierung des zu fertigenden Produkts (P1l, P2)

erforderlich sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine Methode zur

Fertigung eines Produkts (P1l, P2).
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Produktionssystem

und die entsprechende Methode.

Genauer gesagt bezieht sich die Erfindung auf ein
Produktionssystem, das insbesondere fir die Organisation
und Verwaltung von Produktionsressourcen, auch
Fernressourcen, fiur die Verarbeitung und Herstellung von

Produkten entwickelt und realisiert wurde.

In der Folge wird die Erfindung mit Bezug auf die
holzverarbeitende Produktion beschrieben, aber es liegt auf
der Hand, dass diese Beschreibung nicht als auf diese

spezifische Anwendung beschrankt anzusehen ist.

Wie hinreichend bekannt ist, sind gegenwértig fur die
Herstellung eines Produkts verschiedene Arbeitsschritte
notwendig, wobei jeder dieser Arbeitsschritte eine
spezielle Maschine oder ein Modul eines groberen

Arbeitszentrums erfordert.

Generell verfiigen Produktionsbetriebe Uber Anlagen, die mit
fiir die Umsetzung der gebrauchlichsten Arbeitsschritte

geeigneten Arbeitsmitteln ausgestattet sind.

Dies hat zur Folge, dass viele Betriebe im Falle bestimmter
Produktionsablaufe, die weniger gebrduchliche
Arbeitsschritte einschlieBen, Auftrédge nicht ausfihren oder

nicht produzieren konnen.

AuBerdem wiaren im Falle von eine beschrédnkte Anzahl von
Produkten betreffenden Arbeitsschritten - zum Beispiel fur
Architekten, Designer usw. — oder von Arbeitsschritten fdr

die Fertigung maBgefertigter Designprodukte (man denke nur
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an den Sektor der Schiffseinrichtung) die Kosten und der
zeitaufwand fiur die Realisierung dieser Produkte

unverhdltnismaBig hoch und oftmals unwirtschaftlich.

Hinzu kommt folgendes Problem: Es koénnte sein, dass viele
Betriebe, die iiber Anlagen fiur die Ausfiihrung verschiedener
Arbeitsschritte verfiigen, aufgrund eines ploétzlichen oder
voriibergehenden Riickgangs der Nachfrage beziehungsweise im
Zusammenhang mit einer vorrangigen Abwicklung von in Arbeit
befindlichen Auftridgen diese Anlagen oder Teile hiervon nur

fiir bestimmte Arbeitsschritte einsetzen.

Es liegt auf der Hand, dass dieses Verfahren im Hinblick

auf Kosten und Effizienz aufwandig ist.

In Anbetracht der vorstehenden Ausfiihrungen besteht der
zweck der vorliegenden Erfindung also darin, ein System fir
die Projektplanung und gemeinsame Nutzung von Ressourcen
bereitzustellen, und zwar ein System, welches dem Nutzer,
der einen oder mehrere Arbeitsschritte ausfiihren muss, fir
den beziehungsweise die er nicht iber die entsprechenden
Maschinen oder Anlagen verfiigt, ermdglicht, auf die
Informationen zuriickzugreifen, die fur das Ausfindigmachen
und die Nutzung der notwendigen Ressourcen sinnvoll sind.
Die vorliegende Erfindung hat insbesondere den Zweck, eine
Software- oder Webserviceplattform mit Cloud-Zugang
bereitzustellen, um Nutzer und Anbieter von
Produktionskapazitdten auf Werkzeugmaschinen und
automatischen Zentren fiir die Holzverarbeitung in Kontakt

zu bringen.

Der spezielle Gegenstand der vorliegenden Erfindung besteht

also in einem Produktionssystem fiir die Realisierung eines
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Produkts (zum Beispiel eines Tischs, Paneels,
Einrichtungsgegenstands oder &hnlichen Objekts), welches
folgende Elemente umfasst: mindestens eine
Kontrollzentrale, die fiir die Datenverarbeitung, also mit
einem Rechner oder einer vergleichbaren Einrichtung,
ausgestattet ist; ein oder mehrere an besagte
Kontrollzentrale angeschlossene Terminals fir die
Erstellung und Weiterleitung an die Kontrollzentrale von
das zu fertigende Produkt betreffenden digitalen Datelen;
eine oder mehrere Verarbeitungs-Units, die jeweils ein
operativ an besagte Kontrollzentrale angeschlossenes
Kontrollterminal und mindestens eine entsprechende Anlage
beziehungsweise ein entsprechendes Arbeitszentrum fur die
Ausfihrung einer oder mehrerer Arbeitsschritte zur
>Realisierung des besagten Produkts umfassen, wobei die
Anlage beziehungsweise das Arbeitszentrum von dem
entsprechenden Kontrollterminal kontrolliert werden. Die
mindestens einfach vorhandene Kontrollzentrale ist dabeil
mit einer Software ausgestattet, die, nachdem die das
Produkt betreffende Datei von einem der einfach oder
mehrfach vorhandenen Terminals eingegangen ist, einen
Verarbeitungsprozess fir die Realisierung des zu
fertigenden Produkts ausarbeitet und erstellt, und zwar
iber eine Schnittstelle mit den Kontrollterminals jeder der
Verarbeitungs-Units, wobei die Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren die Arbeitsschritte ausfithren, die laut
Verarbeitungsprozess fiir die Realisierung des zu

fertigenden Produkts erforderlich sind.

Laut vorliegender Erfindung kann dieses System eine
zentralisierte oder verteilte Datenbank umfassen, die per
Internet an die Kontrollzentrale angeschlossen ist, wobeil

diese Datenbank alle im Zusammenhang mit der Organisation
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der Produktion des Produkts niitzlichen Daten speichert (zum
Beispiel Programmbibliotheken von Remoteressourcen,
Produktionszyklen, technische Merkmale, Working-steps,
Part-program), wobei der Verarbeitungsprozess auf Grundlage
der Produktionsdaten des Produkts erstellt wurde, und wobeil
sich die Produktionsdaten allgemein und/oder speziell auf

die Verarbeitung der Produkte beziehen.

Ebenfalls laut vorliegender Erfindung koénnen die
Produktionsdaten durch Programmbibliotheken der einfach
oder mehrfach vorliegenden Terminals oder durch
Programmbibliotheken innerhalb der Datenbank erzeugt

werden.

Laut vorliegender Erfindung besteht folgender Vorteil: Das
System kann eine Vielzahl spezifischer Datenbanken
umfassen, die jeweils an eine entsprechende Remote-
Verarbeitungsunit und per Internet an die Kontrollzentrale
angeschlossen sind, wobei die spezifischen Datenbanken
Daten zur Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren der jeweiligen Remote-Verarbeitungsunit (zum
Beispiel spezifische Produktionszyklen, Daten zu Werkzeug
und Ausriistung) enthalten, und wobei der
Verarbeitungsprozess auf Grundlage dieser Daten zur
Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise Arbeitszentren

erstellt wurde.

Ebenfalls laut vorliegender Erfindung kénnen die Anlagen
oder Arbeitszentren fiir die Kontrollsprache nach dem
Standard STEP-NC und nach ahnlichen Standards zugelassen

werden.
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Ebenfalls laut vorliegender Erfindung kann die
Kontrollzentrale diesen Verarbeitungsprozess erstellen,
indem die Realisierung der in den Dateien beschriebenen
Produkten virtualisiert, simuliert und organisiert wird,
und zwar per Zugang zu den in der zentralisierten Datenbank

enthaltenen Informationen.

Ebenfalls laut vorliegender Erfindung kann die
Kontrollzentrale den Verarbeitungsprozess fir die
Realisierung des Produkts mit Hilfe weiterer Hilfsunits

ausarbeiten und erstellen.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung besteht
in einer Methode zur Fertigung eines Produkts (zum Beispiel
eines Tischs, Paneels, Einrichtungsgegenstands oder
shnlichen Objekts), welche die folgenden Phasen umfasst:

- Bereitstellung einer das zu fertigende Produkt
betreffenden digitalen Datei;

- Bereitstellung einer oder mehrerer
Verarbeitungsunits, die jeweils ein Kontrollterminal
und mindestens eine entsprechende Anlage
beziehungsweise ein entsprechendes Arbeitszentrum
fiir die Ausfiihrung eines oder mehrerer
Arbeitsschritte zur Realisierung des Produkts
umfassen;

- Erstellung eines Verarbeitungsprozesses fiur die
Realisierung des zu fertigenden Produkts auf
Grundlage der digitalen Datei, und zwar per
Schnittstelle mit den Kontrollterminals aller
Verarbeitungsunits; und

- Ausfiihrung durch die Anlagen oder Arbeitszentren der
Verarbeitungsphasen, wobei jeweils die

Arbeitsschritte fiir die Realisierung des zu

7121



fertigenden Produkts ausgefithrt werden, die laut

Verarbeitungsprozess erforderlich sind.

Ebenfalls laut vorliegender Erfindung umfasst diese Methode

die folgende Phase: Bereitstellung mindestens einer an die

Terminals der Verarbeitungsunits angeschlossenen

Kontrollzentrale, wobei diese Kontrollzentrale die das

Produkt betreffende Datei entgegennimmt und den

Verarbeitungsprozess fiir die Realisierung des Produkts

erstellt.

Ebenfalls laut vorliegender Erfindung kann diese Methode

auBerdem die folgenden Phasen umfassen:

Bereitstellung einer zentralisierten Datenbank, die
an die Kontrollzentrale angeschlossen ist, und in
der Produktionsdaten des Produkts gespeichert sind
(zum Beispiel Programmbibliotheken von
Remoteressourcen, Produktionszyklen, technische
Merkmale, Working-steps):;

Bereitstellung einer Vielzahl spezifischer
Datenbanken, die jeweils an eine entsprechende
Remote-Verarbeitungsunit und an die Kontrollzentrale
angeschlossen sind, wobei jede dieser Datenbanken
Daten zur Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren der jeweiligen Remote-
Verarbeitungsunit (zum Beispiel spezifische
Produktionszyklen, Daten zu Werkzeug und Ausristung)
enthalt; und

Erstellung des Verarbeitungsprozesses mit Hilfe der
Kontrollzentrale auf Grundlage der Produktionsdaten
des Produkts und der Daten zur Funktionsweise der

Anlagen beziehungsweise Arbeitszentren.
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Laut vorliegender Erfindung besteht folgender Vorteil:
Diese Methode kann eine Phase der Virtualisierung und
Simulierung der Produktion des Produkts umsetzen, so dass
die spatere Realisierung der Phasen dieser Methode
kontrolliert und mit der simulierten Realisierung
verglichen werden kann, und zwar mit Remotevorrichtungen
wie Sensoren, RFID und/oder vergleichbaren Vorrichtungen

vom Typ IoT (Internet of Things).

Die vorliegende Erfindung wird nun zum Zwecke der
Erliuterung, jedoch nicht in einschrénkender Weise
beschrieben, und zwar entsprechend ihrer vorrangigen
Realisierungsformen; besonders wird dabei auf die Figur der
als Anlage beigefigten Zeichnung Bezug genommen, in der ein
Schema des verteilten Produktionssystems laut vorliegender

Erfindung dargestellt wird.

In der Figur in der Anlage ist ein Produktionssystem 1
ersichtlich, welches folgende Elemente umfasst: eine fir
die Datenverarbeitung ausgestattete Kontrollzentrale 2,
eine zentralisierte Datenbank 3 fir allgemeine
Produktionszyklen und deren Abwicklung, eine Vielzahl an
Remote-Verarbeitungsunits 5/, 57, die per Internet I an die
Kontrollzentrale 2 angeschlossen sind, eine Vielzahl an
spezifischen Datenbanken 6’, 67, die jeweils an eine
entsprechende Remote-Verarbeitungsunit angeschlossen sind,
und eine Vielzahl ein Terminals 7, 7”7, 1''’", die per

Internet I an die Kontrollzentrale 2 angeschlossen sind.

Die Kontrollzentrale 2 ist im Hinblick auf die Terminals
7', 77, 7’’’ eine Remotezentrale.
Die spezifischen Datenbanken 6, 6” sind auBerdem per

Internet an die Kontrollzentrale 2 angeschlossen.

9721
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Die spezifischen Datenbanken 6', 6” enthalten Daten zu den
spezifischen Produktionszyklen, Daten zu Werkzeug und
Ausriistung der entsprechenden Anlage beziehungsweise des

entsprechenden Arbeitszentrums 52, 52”.

Die Kontrollzentrale 2 ist im Stande, Dateien F1l, F2 zu
Produkten auszuarbeiten, die von den Terminals 77, AP R
eingehen, wobei die Realisierung der in den Dateien F1, F2
beschriebenen Produkten virtualisiert, simuliert und
organisiert wird, und zwar per Zugang zu den in der

zentralisierten Datenbank 3 vorhandenen Informationen.

Die Remote-Verarbeitungsunits 5’, 57 umfassen jeweils ein
Kontrollterminal 51’ oder 517, welches jeweils an die
Kontrollzentrale und an eine entsprechende spezifische

Datenbank 6’ oder 6” angeschlossen ist.

Jede der Remote-Verarbeitungsunits 5/, 57 umfasst auch
mindestens eine Anlage beziehungsweise ein Arbeitszentrum
527 oder 527, die beziehungsweise das fiir die Ausfihrung
eines spezifischen Arbeitsschritts geeignet ist, wobei die
entsprechenden Modalitdten der Umsetzung und Funktionsweise
in den spezifischen Datenbanken 6', 6” enthalten und
beschrieben sind. Die Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren 52/, 527 sind vorzugsweise fir die
Kontrollsprache nach dem Standard STEP-NC und nach

ahnlichen Standards zugelassen.

Die Terminals 7/, 77, 7''’ ermdglichen es ihrem jeweiligen
Nutzer U’, U” o U’’’, zur Produktbeschreibung und
Realisierung die Dateien Fl, F2 auszuarbeiten und an die

Kontrollzentrale 2 weiterzuleiten. Generell gilt, dass
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diese Dateien F1l, F2 beispielsweise vektoriell angelegt
werden.

Mit anderen Worten kann die Architektur des
Produktionssystems auf drei Ebenen aufgeteilt werden:

- Ebene der Schnittstelle mit dem Nutzer aufgrund der
Interaktion der Terminals 7/, 77, 7''’ mit der
Kontrollzentrale 2;

- zentralisierte Ebene fiir die Abwicklung des
Workflow-systems (Prozess der Verarbeitung des
Produkts), auf der die Anfragen nach Virtualisierung
bearbeitet werden; und

- Datenebene, welche folgende Elemente umfasst: die
zentralisierte Datenbank 3, die mit
Programmbibliotheken von Remoteressourcen,
allgemeinen Produktionszyklen, technischen
Merkmalen, Working-steps usw. ausgestattet ist,
sowie die spezifischen Datenbanken 6, 6", die
jeweils auf die verschiedenen Remoteressourcen, also
die Remote-Verarbeitungsunits 5’, 57, aufgeteilt
sind, und zwar mit spezifischen Daten der einzelnen
Produktionsressource, die in der Anlage
beziehungsweise in dem Arbeitszentrum 52', 52" der

jeweiligen Remote-Verarbeitungsunit 57, 5” besteht.

Das vorstehend beschriebene Produktionssystem 1

funktioniert folgendermalen:

Wenn ein Nutzer U’, U” oder U’’’ ein Projekt, zum Beispiel
einen Tisch, realisiert, erstellt er eine generell
vektorielle digitale Datei F1l oder F2, beispielsweise mit
einem digitalen Format wie CAD, CAE oder mit adhnlichen
Formaten, und dies geschieht mit Hilfe des entsprechenden

Terminals 7', 77 oder 7''’. In der Folge leitet der Nutzer

11721
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U’, U” oder U’’’ die Datei Fl, F2 an die Kontrollzentrale 2

weiter.

Bei der Kontrollzentrale 2 handelt es sich um eine
Plattform, die es den Nutzern U’, U” oder U’’’ (Kunden)
ermdglicht, die fur die Realisierung ihrer Produkte
geeignete Produktionstechnologie ausfindig zu machen und in
der Folge ein Angebot an verfligbarer Produktionskapazitét,
das von einer Gruppe von am Service beteiligten Lieferanten
bereitgestellt wird, auszuhandeln, wobei dieser Service in

den Remote-Verarbeitungsunits 5’, 5” besteht.

Im Hinblick auf die Nachfrage interagiert der Nutzer U’, u”
oder U’’’ mit Abfrage des Services virtuell mit den
operativen Merkmalen der verschiedenen verfliigbaren
Werkzeugmaschinen 527, 52” und kann diejenigen auswahlen,
die fiur seine produktionsbezogenen Zwecke geeignet sind;
dies geschieht auf Grundlage der Menge an Informationen,
die mit der Abfrage erhalten wurden und alle Daten
technologischer, wirtschaftlicher und logistischer Art
umfassen, welche bei der Entscheidung Uber die Aufteilung

des Produktionsauftrags maBgeblich sind.

Tm Hinblick auf das Angebot kann der Lieferant, also Jede
Remote-Verarbeitungsunit 5’, 57, auf der Plattform, also
bei der Kontrollzentrale 2, die Uberschissige und wahrend
der gewohnlichen T&atigkeit nicht genutzte
Produktionskapazitat zur Verfigung stellen; die physischen
technologischen Prozesse werden bei der Kontrollzentrale 2
mit virtualisierten Anfragen von den eigenen
Werkzeugmaschinen simuliert, und zwar auch auf Grundlage
der von spezifischen Datenbanken 6', 6" aus zuganglichen

Informationen.
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Die Kontrollzentrale 2 oder Plattform ermdglicht auch
Kooperationen verschiedener Remoteressourcen fur die
Realisierung der verschiedenen Teile des Produkts, deren

Eigenschaften in der Datei F1 oder F2 beschrieben sind.

Mit anderen Worten kann ein Nutzer U’, U” oder U’’’ mit
Hilfe dieser virtualisierten Anfragen interagieren, um den
fiir die Realisierung seines Produkts notwendigen
Produktionsprozess zu simulieren, und in interaktiver Form
alle entscheidungserheblichen technologisch-

produktionsbezogenen Daten erlangen.

Die Ergédnzung der virtualisierten Anfrage mit einer
Betriebssoftware 537, 53”7 fir jede Remote-Verarbeitungsunit
5/, 57 ermdglicht die Vornahme einer wirtschaftlichen und
logistischen Wirdigung und die nachfolgende Erstellung
eines Verarbeitungsangebots; der Nutzer kann dieses
bestatigen und damit einen Verarbeitungsauftrag und den
Erhalt des geplanten Produktes Pl, P2 einleiten (dabei kann
es sich rein beispielsweise um einen Tisch, ein Paneel,

einen Einrichtungsgegenstand und &dhnliche Objekte handeln).

Die Interaktion zwischen dem Nutzer U’, U” oder U’’’ und
der virtualisierten Anfrage kann automatisch oder personell
gesteuert erfolgen, sie kann abhiangig vom Grad der
Architektur der ICT-Software der Remote-Verarbeitungsunits

5/, 57 synchron oder asynchron sein.

Die Interaktion zwischen dem Nutzer U’, U” oder U’’’ und
dem Lieferanten, also den Remote-Verarbeitungsunits 5’, 57,
auf der Plattform beziehungsweise in der Kontrollzentrale 2

wird von einem Workflow-system abgewickelt, welches es
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ermdglicht, beginnend mit der digitalen Datei F1, F2 des
Produkts alle fir die Definition eines
Verarbeitungsauftrages notwendigen Phasen in kontrollierter
Form auszufilhren; dabei handelt es sich zum Beispiel um
folgende Phasen:

- Ausfindigmachen der Werkzeugmaschine, die tiber die
fiir die Realisierung des Produkts notwendige
Technologie verfugt;

- Erteilen von Informationen zum zu fertigenden
produkt an diese Ressource in elektronischer Form
(zum Beispiel, wie schon gesagt, mit CAD-Datei);

- Priifung, ob die Ressource zur Ausfithrung der
gewlinschten Arbeitsschritte im Stande ist;

- Generieren eines Verarbeitungszyklus;

- Generieren einer Liste der notwendigen Materialien;

- TFestlegen der Inspektionskriterien;

- TFestlegen der Kosten und des zeitaufwands fir die
Produktion;

- Festlegen eines geschaftlichen Angebots;

- Prifung der kredit- und bankbezogenen Situation des
Kunden;

- TFestlegen der Modalitaten fiur Erhalt und Versand von
Material;

- Aufteilen der im Produktionsplan verlangten
Produktionskapazitat;

- Generieren in elektronischer und Papierform aller
Unterlagen, die fiur den Start des Prozesses der
Verarbeitung des Produkts notwendig sind, sofern der

Nutzer das Angebot annimmt.
Sobald die Kontrollzentrale 2 mit Generieren des

vollstandigen Produktionszyklus den Workflow realisiert

hat, kann der Nutzer U’, U” oder U’’’ entscheiden, ob die
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Produktion des in der digitalen Datei F1, F2 beschriebenen

Produkts eingeleitet wird.

Sollte der Nutzer U’, U” oder U’’’ entscheiden, die
Produktion aufzunehmen, fihren die verschiedenen Remote-
Verarbeitungseinheiten 5’, 5” die entsprechenden
Arbeitsschritte aus. Die Plattform, also die
Kontrollzentrale 2, ermdglicht auch die Organisation des
Transfers von Halbfabrikaten von einer Remote-
Verarbeitungsunit 5’ zu einer anderen Remote-

Verarbeitungsunit 5”.

In der Folge realisieren die Remote-Verarbeitungsunits 5',
5” alleine oder gemeinsam das Produkt Pl (oder P2)
entsprechend der von den Nutzern U’, U” oder U’’ erstellten

Datei F1l oder F2.

Die vorliegende Erfindung wurde zum Zwecke der Erlauterung,
jedoch nicht in einschrénkender Weise beschrieben, und zwar
entsprechend ihrer vorrangigen Realisierungsformen; es
gilt, dass von Fachleuten Variationen und/oder Anderungen
daran vorgeﬁommen werden koénnen, wobei der von den in
Anlage beigefligten Patentanspriichen festgelegte

Schutzbereich nicht verlassen wird.
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Patentanspriliche:

1. Produktionssystem (1) fir die Realisierung eines
Produkts (P1l, P2) (zum Beispiel eines Tischs, Paneels,
Einrichtungsgegenstands oder &hnlichen Objekts), welches
folgende Elemente umfasst:

- mindestens eine Kontrollzentrale (2), die fiir die
Datenverarbeitung, also mit einem Rechner oder einer
vergleichbaren Einrichtung, ausgestattet ist;

— ein oder mehrere an besagte Kontrollzentrale (2)
angeschlossene Terminals (7', 77, 7777y fir die
Erstellung und Weiterleitung an die Kontrollzentrale
(2) von das zu fertigende Produkt (P1, P2)
betreffenden digitalen Dateien (F1, F2); und

- eine oder mehrere Verarbeitungs-Units (5’, 5”), die
jeweils ein operativ an besagte Kontrollzentrale (2)
angeschlossenes Kontrollterminal (517, 51”) und
mindestens eine entsprechende Anlage beziehungsweise
ein entsprechendes Arbeitszentrum (527, 52”) fir die
Ausfihrung einer oder mehrerer Arbeitsschritte zur
Realisierung des Produkts (P1, P2) umfassen, wobei
die Anlage beziehungsweise das Arbeitszentrum von
dem entsprechenden Kontrollterminal (517, 517)

kontrolliert werden.

Die mindestens einfach vorhandene Kontrollzentrale (2) ist
dabei mit einer Software ausgestattet, die, nachdem die das
Produkt (Pl, P2) betreffende Dateil (F1, F2) von einem der
einfach oder mehrfach vorhandenen Terminals (7', 7, 70T
eingegangen ist, einen Verarbeitungsprozess fir die
Realisierung des Produkts (P1, P2) ausarbeitet und
erstellt, und zwar Uber eine Schnittstelle mit den

Kontrollterminals (51, 51”) jeder der Verarbeitungs-Units
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(5, 5”), wobel die Anlagen beziehungsweise Arbeitszentren
(527, 52”) die laut Verarbeitungsprozess fir die
Realisierung des zu fertigenden Produkts (P1l, P2)

erforderlichen Arbeitsschritte ausfihren.

2. System (1) laut Patentanspruch 1, gekennzeichnet

dadurch, dass es eine zentralisierte oder verteilte

Datenbank (3) umfasst, die per Internet (I) an die

Kontrollzentrale (2) angeschlossen ist, wobei diese

Datenbank (3) alle im Zusammenhang mit der Organisation der !
Produktion des Produkts (Pl, P2) nitzlichen Daten speichert
(zum Beispiel Programmbibliotheken von Remoteressourcen,
Produktionszyklen, technische Merkmale, Working-steps,

Part-program), wobel der Verarbeitungsprozess auf Grundlage

der Produktionsdaten des Produkts (Pl, P2) erstellt wurde,

und wobei sich die Produktionsdaten allgemein und/oder

speziell auf die Verarbeitung der Produkte (P1, P2)

beziehen.

3. System (1) laut Patentanspruch 2, gekennzeichnet
dadurch, dass die Produktionsdaten durch
Programmbibliotheken der einfach oder mehrfach vorliegenden
Terminals (7', 77, 7''') oder durch Programmbibliotheken

innerhalb der Datenbank (3) erzeugt werden.

4. System (1) laut einer der vorangehenden Patentanspriche,
gekennzeichnet dadurch, dass es eine Vielzahl spezifischer
Datenbanken (6’, 6”) umfasst, die jeweils an eine
entsprechende Remote-Verarbeitungsunit (5’, 5”) und per
Internet (I) an die Kontrollzentrale (2) angeschlossen
sind, wobei die spezifischen Datenbanken (6’, 6”) Daten zur
Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise Arbeitszentren

(527, 52”) der jeweiligen Remote-Verarbeitungsunit (5, 5”)
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(zum Beispiel spezifische Produktionszyklen, Daten zu
Werkzeug und Ausriistung) enthalten, und wobei der
Verarbeitungsprozess auf Grundlage dieser Daten zur
Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise Arbeitszentren

(527, 52”) erstellt wurde.

5. System (1) laut einer der vorangehenden Patentanspriche,
gekennzeichnet dadurch, dass die Anlagen oder
Arbeitszentren (527, 52”) fir die Kontrollsprache nach dem
Standard STEP-NC und nach &hnlichen Standards zugelassen

sind.

6. System (1) laut einer der vorangehenden Patentanspriche,
gekennzeichnet dadurch, dass die Kontrollzentrale (2) den
Verarbeitungsprozess erstellt, indem die Realisierung der
in den Dateien (F1l, F2) beschriebenen Produkten (P1, P2)
virtualisiert, simuliert und organisiert wird, und zwar per
Zugang zu den in der zentralisierten Datenbank (3)

enthaltenen Informationen.

7. System (1) laut einer der vorangehenden Patentanspriche,
gekennzeichnet dadurch, dass die Kontrollzentrale (2) den
Verarbeitungsprozess fiir die Realisierung des Produkts (P1,

P2) mit Hilfe weiterer Hilfsunits ausarbeitet und erstellt.

8. Methode zur Fertigung eines Produkts (P1, P2) (zum
Beispiel eines Tischs, Paneels, Einrichtungsgegenstands
oder #hnlichen Objekts), welche die folgenden Phasen
umfasst:
- Bereitstellung einer das zu fertigende Produkt (P1,
P2) betreffenden digitalen Datei (Fl, F2);
- Bereitstellung einer oder mehrerer

Verarbeitungsunits (5’, 5”), die jeweils ein
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Kontrollterminal (51’, 51”) und mindestens eine
entsprechende Anlage beziehungsweise ein
entsprechendes Arbeitszentrum (527, 527) fur die
Ausfithrung eines oder mehrerer Arbeitsschritte zur
Realisierung des Produkts (P1l, P2) umfassen;

- Erstellung eines Verarbeitungsprozesses fir die
Realisierung des zu fertigenden Produkts (P1, P2)
auf Grundlage der digitalen Datei (F1, F2), und zwar
per Schnittstelle mit den Kontrollterminals (517,
51”) aller Verarbeitungsunits (5’, 5”); und

- Ausfihrung durch die Anlagen oder Arbeitszentren
(527, 52”) der Verarbeitungsphasen, wobel jeweils
die Arbeitsschritte fiir die Realisierung des zu
fertigenden Produkts (P1l, P2) ausgefiihrt werden, die

laut Verarbeitungsprozess erforderlich sind.

9. Methode laut Patentanspruch 8, gekennzeichnet dadurch,
dass sie die Phase der Bereitstellung mindestens einer an
die Terminals (51’, 51”) der Verarbeitungsunits (5, 5”)

angeschlossenen Kontrollzentrale (2) umfasst, wobel diese
Kontrollzentrale (2) die das Produkt (P1l, P2) betreffende
Datei (Fl, F2) entgegennimmt und den Verarbeitungsprozess

fiir die Realisierung des Produkts (P1l, P2) erstellt.

10. Methode laut einem der Patentanspriche 8 oder 9,
gekennzeichnet dadurch, dass sie auBerdem die folgenden
Phase umfasst:

- Bereitstellung einer zentralisierten Datenbank(3),
die an die Kontrollzentrale (2) angeschlossen ist,
und in der Produktionsdaten des Produkts (P1l, P2)
gespeichert sind (zum Beispiel Programmbibliotheken
von Remoteressourcen, Produktionszyklen, technische

Merkmale, Working-steps):
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Bereitstellung einer Vielzahl spezifischer
Datenbanken (6’, 6”), die jeweils an eine
entsprechende Remote-Verarbeitungsunit (5, 5”) und
an die Kontrollzentrale (2) angeschlossen sind,
wobei jede dieser Datenbanken Daten zur
Funktionsweise der Anlagen beziehungsweise
Arbeitszentren (52’, 52”) der Jjeweiligen Remote-
Verarbeitungsunit (5, 5”) (zum Beispiel spezifische
Produktionszyklen, Daten zu Werkzeug und Ausriistung)
enthdlt; und

Erstellung des Verarbeitungsprozesses mit Hilfe der
Kontrollzentrale (2) auf Grundlage der
Produktionsdaten des Produkts (P1l, P2) und der Daten
zur Funktionsweise der Anlagen.beziehungsweise

Arbeitszentren (527, 527).

11. Methode laut Patentanspruch 8-10, gekennzeichnet

dadurch, dass sie eine Phase der Virtualisierung und

Simulierung der Produktion des Produkts (P1, P2) umsetzt,

so dass die spatere Realisierung der Phasen dieser Methode

kontrolliert und mit der simulierten Realisierung

verglichen werden kann, und zwar mit Remotevorrichtungen

wie Sensoren, RFID und/oder vergleichbaren Vorrichtungen

vom Typ IoT (Internet of Things).

Wien,

am 30. Juli 2015 Anmelder
durch:

Haffner Aind Kesghmann
Patentanwa ;ﬁQG bH
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