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(67) Die Erfindung betrift eine Anlage (1) zur

Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks (W),
insbesondere  fir die Herstellung eines
Einrichtungsgegenstands (E), wobei die Anlage (1)
eine Férdervorrichtung 2 und eine
Fertigungseinrichtung (3) aufweist, wobei die
Fertigungseinrichtung 3) einen raumlich
begrenzten Arbeitsbereich (AF) aufweist, wobei die
Férdervorrichtung (2) zur Férderung des
Werkstiicks W) von aul3erhalb der
Fertigungseinrichtung (3) in eine Férderrichtung (R)
in den Arbeitsbereich (AF) der
Fertigungseinrichtung (3) eingerichtet ist, wobei die
Fertigungseinrichtung (3) eine Einrichtung zur
additiven Fertigung ist. Die Erfindung betrifft zudem
ein Verfahren zur Bearbeitung zumindest eines
Werkstiicks (W), insbesondere fiir die Herstellung
eines Einrichtungsgegenstands (E), und eine
Verwendung einer solchen Anlage (1) zur
Herstellung eines Einrichtungsgegenstands (E).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Bearbeitung zumindest eines Werkstilicks, insbe-
sondere firr die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands, wobei die Anlage eine Foérdervor-
richtung und eine Fertigungseinrichtung aufweist, wobei die Fertigungseinrichtung einen raumlich
begrenzten Arbeitsbereich aufweist, wobei die Fordervorrichtung zur Férderung des Werkstiicks
von auB3erhalb der Fertigungseinrichtung in eine Férderrichtung in den Arbeitsbereich der Ferti-
gungseinrichtung eingerichtet ist.

[0002] Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zur Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks,
insbesondere flr die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands, wobei das Werkstlick mit einer
Fordervorrichtung von auBerhalb einer Fertigungseinrichtung in eine Forderrichtung in einen Ar-
beitsbereich der Fertigungseinrichtung geférdert wird.

[0003] Weiters betrifft die Erfindung eine Verwendung einer solchen Anlage zur Herstellung eines
Einrichtungsgegenstands, insbesondere eines Waschtisches, einer Kichenarbeitsplatte, einer
Arbeitsplatte mit Hochzug, oder einer Mébelfront mit Griff.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind Bearbeitungseinrichtungen zur subtraktiven Bearbeitung,
insbesondere CNC (Computerized Numerical Control)-Einrichtungen bekannt, um hiermit Werk-
stlicke flr den Mébelbau zu bearbeiten. Beispielsweise kann das Werkstiick hiermit an ausge-
wahlten Positionen und in ausgewahlte Richtungen gebohrt, gefrast oder geschnitten werden.
Diesen Bearbeitungseinrichtungen sind haufig Férdervorrichtungen zugeordnet, um das zu bear-
beitende Werkstlick von einer Beladestation in einen Arbeitsbereich der Bearbeitungseinrichtung
zu férdern.

[0005] Die DE 10 2016 224 037 A1 betrifft eine Durchlaufbearbeitungsvorrichtung, die beispiels-
weise im Bereich der Mébel- und Bauelementeindustrie eingesetzt wird. Die Vorrichtung steuert
einen Bewegungsablauf eines Bearbeitungsaggregats und eine Durchlaufbewegung eines Werk-
stlicks und kann eine Fordereinrichtung zum Férdern der Werkstlicke und eine Steuerung zum
Steuern der Vorschubbewegung der Werkstlicke aufweisen. Im Falle mehrerer Bearbeitungsein-
richtungen kénnen diese in Férderrichtung hintereinander angeordnet sein und unabhangig von-
einander, nacheinander unterschiedliche Bearbeitungen an dem Werkstiick durchfiihren.

[0006] Obgleich bekannte Bearbeitungseinrichtungen groBe Flexibilitdt und einen gewissen Au-
tomatisierungsgrad in der Herstellung von Mébelbauteilen oder Einrichtungsgegenstanden bie-
ten, sind dennoch zahlreiche zusatzliche, unter anderem auch manuelle Arbeitsschritte zur Her-
stellung eines Einrichtungsgegenstands erforderlich.

[0007] Es ist nun Aufgabe der Erfindung eine Anlage und ein Verfahren wie eingangs angegeben
zu schaffen, welche(s) die Nachteile des Standes der Technik vermeidet oder zumindest verrin-
gert.

[0008] Insbesondere sollen die Anlage und das Verfahren den Herstellungsvorgang auch kom-
plexerer Einrichtungsgegenstande beschleunigen und dennoch eine kostenglinstige Herstellung
ermdglichen. Die Anlage und das Verfahren sollen zudem den Aufwand fir manuelle Arbeits-
schritte reduzieren.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Anlage geman Anspruch 1, durch ein Verfahren geman
Anspruch 12 und durch eine Verwendung gemaf Anspruch 20 geldst. Vorteilhafte Ausfiihrungen
und Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0010] Die Anlage ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigungseinrichtung eine Einrichtung
zur additiven Fertigung ist. Die Anlage ist somit zur Bearbeitung zumindest eines Werkstlicks und
vorzugsweise zur aufeinanderfolgenden Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstiicken ausgebil-
det. Beispielsweise ist das Werkstiick ein Holzwerkstlck. Insbesondere ist die Anlage zur Bear-
beitung zumindest eines Werkstlicks ausgebildet, welches nach der Bearbeitung einen Teil eines
Einrichtungsgegenstands oder einen vollstéandigen Einrichtungsgegenstand bildet. Somit ist die
Anlage bevorzugt fiir die zumindest teilweise Herstellung eines Einrichtungsgegenstands ausge-
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bildet, d.h. je nach Art des Einrichtungsgegenstands kann dieser vollstédndig oder teilweise mit
der Anlage gefertigt werden. Hierfliir weist die Anlage eine Fdrdervorrichtung und eine Fertigungs-
einrichtung auf. Die Fertigungseinrichtung weist einen rdumlich begrenzten Arbeitsbereich auf, in
welchem das zu bearbeitende Werkstiick von der Fertigungseinrichtung bearbeitet wird. Die For-
dervorrichtung ist eingerichtet, das Werkstiick von auBerhalb des Arbeitsbereichs der Fertigungs-
einrichtung in eine Foérderrichtung in den Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung zu férdern.
Hierfir weist die Férdervorrichtung einen Antrieb auf.

[0011] Beispielsweise kann die Férdervorrichtung ein umlaufendes Endlosband und/oder Férder-
rollen aufweisen, auf welchem/welchen das Werkstlick abgelegt und in die Férderrichtung trans-
portiert wird. In einem anderen Beispiel kann die Férdervorrichtung zumindest einen Greifarm
und/oder Roboter aufweisen, welcher das Werkstiick ergreift und in den Arbeitsbereich der Fer-
tigungseinrichtung transportiert. Fir die Bearbeitung des Werkstiicks ist vorgesehen, dass die
Fertigungseinrichtung eine Einrichtung zur additiven Fertigung ist. Bekannter Weise wird bei ad-
ditiver Fertigung Material auf einen Tragerkdrper (typischerweise eine wiederverwendbare Bau-
plattform) insbesondere schichtweise aufgebracht. Im Rahmen der Erfindung ist der Tragerkorper
das Werkstlick. Somit ist die Anlage ausgebildet ein Werkstiick automatisiert mittels der Férder-
vorrichtung in den Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung zu férdern und das Werkstiick im
Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung durch Materialaufbringung zu bearbeiten. Auf diese
Weise kann zumindest ein Teil eines Einrichtungsgegenstands durch additive Fertigung herge-
stellt oder bearbeitet werden. Beispielsweise kénnen mittels der Fertigungseinrichtung, d.h. mit-
tels der additiven Fertigung, auf das Werkstlick oder auf den teilweise hergestellten Einrichtungs-
gegenstand Verzierungen oder strukturelle Komponenten aufgebracht werden, die ohne diese
Anlage manuell und somit zeitaufwandig aufzubringen waren.

[0012] Wenn im Rahmen dieser Beschreibung auf Positions- oder Richtungsangaben, wie oben,
unten, Anfang oder Ende Bezug genommen wird, so sind diese Angaben in Bezug auf eine Ver-
wendungsposition der Anlage zu verstehen.

[0013] GemaRB einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist die Fertigungseinrichtung
ein 3-D-Drucker und weist insbesondere mindestens einen 3-D-Druckkopf auf. Bevorzugt ist der
3-D-Drucker zum Aufbringen mehrerer Ubereinander angeordneter Materialschichten auf das
Werkstiick ausgebildet, wobei die gesamte Hohe der ibereinander angeordneten Materialschich-
ten bevorzugt zwischen 1 mm und 150 mm betragt (innerhalb einer vorgesehenen entsprechen-
den Arbeitshdhe des Arbeitsbereichs). Somit kénnen Komponenten auf das Werkstiick oder auf
den teilweise hergestellten Einrichtungsgegenstand aufgebracht werden, die hiervon raumlich
abstehen und andernfalls manuell aufzubringen wéren. Insbesondere kénnen mittels des 3-D-
Druckers bekannte Komponenten, bspw. Handgriffe, durch Aufdrucken nachgebildet und aufge-
bracht werden. Wenn die Fertigungseinrichtung zumindest einen 3-D-Druckkopf aufweist, kann
aus diesem das aufzutragende Material prazise ausgegeben werden. Die Anlage kann auch ei-
nen zweiten oder mehr als zwei 3-D-Druckkdpfe aufweisen, um den Herstellungsvorgang zu be-
schleunigen.

[0014] Besonders bevorzugt ist die Fertigungseinrichtung zur additiven Fertigung mittels Materi-
alextrusion eingerichtet, insbesondere mittels Fused Deposition Modeling oder Fused Filament
Fabrication. Mittels der Materialextrusion wird das aufzubringende Material bspw. in pastdser
Form oder in geschmolzenem Zustand auf das Werkstlick oder auf den teilweise hergestellten
Einrichtungsgegenstand aufgebracht. Giinstig ist hierbei, wenn die Fertigungseinrichtung fiir Fu-
sed Deposition Modeling oder Fused Filament Fabrication ausgebildet ist, wodurch Kunststoff,
bspw. PLA (Polylactid) oder ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol), in geschmolzener Form, bspw. Giber
eine Dise oder einen 3-D-Druckkopf, schichtweise auf das Werkstiick oder auf den teilweise
hergestellten Einrichtungsgegenstand aufgetragen wird. Grundsatzlich kann das von der Ferti-
gungseinrichtung aufgebrachte Material ein anderes sein als das Material des Werkstlicks, so-
dass die gegenstandliche Offenbarung eine Herstellung aus und Kombination von verschiedenen
Materialien erméglicht. Im Allgemeinen kénnen auch mehrere Fertigungseinrichtungen fiir unter-
einander verschiedene Materialien vorgesehen sein oder eine Fertigungseinrichtung, die zwei
oder mehr verschiedene Materialien zur additiven Fertigung verwenden kann.

2/17



D sterreichisches AT 18 156 U1 2024-03-15

patentamt

[0015] Wenn der Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung parallel zur Férderrichtung schmaler
ist als quer dazu, kann auch fiir die Bearbeitung groB3flachiger Werkstiicke die in Férderrichtung
verlaufende Langserstreckung der Anlage kurz gehalten werden. Beispielsweise ist der Arbeits-
bereich der Fertigungseinrichtung rechteckig, mit der kurzen Seitenlange des Rechtecks in For-
derrichtung. Unter einer Richtung quer zur Férderrichtung wird eine Richtung in einer Ebene ver-
standen, welche parallel zur Ebene verlauft, in welcher das Werkstiick oder der teilweise herge-
stellte Einrichtungsgegenstand im Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung vorliegt. Die Breite
des Arbeitsbereichs der Fertigungseinrichtung kann quer, bspw. senkrecht zur Férderrichtung bis
1300 mm betragen. Somit ist der Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung auch fir die additive
Fertigung von Innentiiren geeignet. Die senkrecht zur Férderrichtung verlaufende Breite der Foér-
dervorrichtung kann sich Giber den Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung hinaus erstrecken.

[0016] Um den Materialauftrag an ausgewahlten Positionen am Werkstlick oder am teilweise
hergestellten Einrichtungsgegenstand durchfiihren zu kénnen ist es glinstig, wenn ein 3-D-Druck-
kopf der Fertigungseinrichtung in zumindest eine Richtung quer zur Férderrichtung verfahrbar ist.
Beispielsweise kann der 3-D-Druckkopf senkrecht zur Férderrichtung verfahrbar sein. Auf diese
Weise kann der 3-D-Druckkopf gezielt in Bezug auf das Werkstiick oder den teilweise hergestell-
ten Einrichtungsgegenstand ausgerichtet werden, wobei bspw. eine Langspositionierung des
Werkstlicks oder des teilweise hergestellten Einrichtungsgegenstands in Forderrichtung durch
die Foérdervorrichtung erfolgt. Bevorzugt weist die Fertigungseinrichtung eine Fihrungsvorrich-
tung auf, welche ausgebildet ist, den 3-D-Druckkopf nicht nur in eine Richtung quer zur Férder-
richtung, sondern in beliebige Richtungen quer zur Férderrichtung verfahren zu kénnen. Der 3-
D-Druckkopf kann hierfir bspw. entlang von zueinander senkrecht montierten Fiihrungsschienen
verfahrbar sein oder an einem in alle drei Raumrichtungen drehbaren bzw. schwenkbaren Robo-
terarm befestigt sein. Optional kénnen eine oder mehrere, insbesondere zwei oder mehr, verfahr-
bare Klemmen oder Klemmer vorgesehen sein, mit denen das Werkstiick erfasst und relativ zum
3-D-Druckkopf bewegt werden kann. Insbesondere kann auf diese Weise eine Bewegung des
Werkstiicks in Férderrichtung und gegen die Forderrichtung erzielt werden. Durch ein Zusam-
menspiel der Bewegungen der verfahrbaren Klemmen einerseits und des 3-D-Druckkopfs ande-
rerseits kann somit eine Vielzahl an relativen Positionen zwischen 3-D-Druckkopf und Werkstiick
in einer frei konfigurierbaren Reihenfolge angefahren und erreicht werden.

[0017] Um den Materialauftrag méglichst effizient und prazise an zumindest einer definierten Po-
sition oder in zumindest einem definierten Teilbereich des Arbeitsbereichs durchfiihren zu kén-
nen, kann die Fertigungseinrichtung mit der Férdervorrichtung verbunden sein und eine Steuer-
einheit der Anlage zur Steuerung der Fertigungseinrichtung abhangig von einer Bewegung des
Werkstlicks durch die Férdervorrichtung eingerichtet sein. Beispielsweise kann die Steuerung ein
Datensignal von der Férdervorrichtung betreffend die Position des Werkstiicks empfangen und
einen Steuerbefehl an die Fertigungseinrichtung ausgeben. Die Férdervorrichtung kann hierfir
eine Einrichtung zur Erfassung der Position des mit der Férdervorrichtung bewegten Werkstiicks
aufweisen. Auf diese Weise kénnen auch Verzégerungen in der Bearbeitung des Werkstiicks
oder des teilweise hergestellten Einrichtungsgegenstands vermieden werden, da die Positionie-
rung eines 3-D-Druckkopfs bereits wahrend der Bewegung des Werkstlicks mittels der Férder-
vorrichtung und abhangig von dieser Bewegung erfolgen kann. Die Steuereinheit weist bevorzugt
einen Mikroprozessor oder ein ahnliches elektronisches Bauteil zur Ausfihrung von Programm-
befehlen auf.

[0018] Wenn die Steuereinheit zur Steuerung der Foérdervorrichtung eingerichtet ist, kann die
Fdrderung des Werkstiicks abhangig vom Fortschritt der Bearbeitung des Werkstlicks in der Fer-
tigungseinrichtung erfolgen. Hierflir kann die Steuerung ein Datensignal von der Fertigungsein-
richtung empfangen und einen Steuerbefehl an die Férdervorrichtung ausgeben. Auch hierdurch
kann die Bearbeitung des Werkstiicks beschleunigt werden.

[0019] Gemaf einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Anlage eine Bearbeitungs-
einrichtung aufweisen, wobei die Bearbeitungseinrichtung zur subtraktiven Bearbeitung einge-
richtet ist. Beispielsweise kann die Bearbeitungseinrichtung zum Frasen, Bohren und/oder Laser-
schneiden des Werkstiicks eingerichtet sein. Somit kann die Anlage zusétzlich zur additiven Fer-
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tigung durch die Fertigungseinrichtung eine subtraktive, d.h. materialabtragende Bearbeitung er-
moglichen. Glnstigerweise ist die Bearbeitungseinrichtung in Férderrichtung betrachtet der Fer-
tigungseinrichtung vorangestellt, d.h. der Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung kann sich vom
Arbeitsbereich der Bearbeitungseinrichtung zumindest zum Teil unterscheiden. Somit kann in ei-
nem Durchlauf der Férdervorrichtung, d.h. ohne die Férderrichtung umzukehren, mittels der Be-
arbeitungseinrichtung Material vom Werkstlick entfernt werden und mittels der Fertigungseinrich-
tung gleiches oder hierzu unterschiedliches Material ergéanzt werden. Beispielsweise kann mittels
der Bearbeitungseinrichtung zumindest ein Loch in das Werkstlick eingebracht werden, in wel-
ches mittels der nachfolgenden Fertigungseinrichtung ein Handgriff durch additive Fertigung hin-
eingedruckt und vom Werkstiick abstehend aufgedruckt wird. Die Kombination aus additiver und
subtraktiver Bearbeitung ermdglicht eine besonders vielfaltige und hoch automatisierte Gestal-
tung von Einrichtungsgegenstanden.

[0020] Besonders gunstig ist es, wenn zumindest ein Werkzeug der Fertigungseinrichtung, ins-
besondere zumindest ein 3-D-Druckkopf, und/oder zumindest ein Werkzeug der Bearbeitungs-
einrichtung, insbesondere zumindest ein Fraser, ein Bohrer oder eine Lasereinrichtung auf einer
Werkzeugwechselvorrichtung angeordnet sind. Auf diese Weise kann der Wechsel zwischen den
Werkzeugen besonders rasch, ohne manuelle Umriistung durch eine Bedienperson erfolgen.

[0021] Fir die Herstellung von Einrichtungsgegenstanden ist es weiters vorteilhaft, wenn die An-
lage zur Bearbeitung zumindest eines langlichen oder plattenférmigen Werkstlicks geeignet ist.

[0022] Bevorzugt ist die Anlage zur Bearbeitung eines Werkstlicks mit einer Lange bis zu 4,5 m
und einer Breite bis zu 1,3 m ausgebildet. Insbesondere kdnnen eine Beladevorrichtung der An-
lage, zum Beladen der Férdervorrichtung mit einem Werkstlick, eine Entladevorrichtung der An-
lage, zum Entladen der Fertigungseinrichtung oder einer allfélligen Bearbeitungseinrichtung, die
Fordervorrichtung, die Fertigungseinrichtung und gegebenenfalls die Bearbeitungseinrichtung
zur Bearbeitung zumindest eines langlichen oder plattenférmigen Werkstiicks geeignet sein. Bei-
spielsweise kann das langliche oder plattenférmige Werkstlick ein Teil eines Mébelstlicks sein.

[0023] Fir die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands kann das Werkstiick insbesondere im
Wesentlichen aus Sperrholz oder Massivholz bestehen oder eine Spanplatte, MDF-Platte, Ki-
chenarbeitsplatte, ein Fensterbrett, eine Corianplatte, Acrylplatte oder Compactplatte sein. Der-
artige Werkstiicke kénnen vorteilhaft fir die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands verwen-
det und einfach bearbeitet werden.

[0024] Das Werkstlick kann aber auch im Wesentlichen aus Blech, Edelstahl, Glas, Plexiglas,
Eternit, Karton oder Leder bestehen.

[0025] Bevorzugt wird ein aus diesen Materialien bestehendes Werkstlick additiv und/oder sub-
traktiv mittels eines Laserstrahls bearbeitet.

[0026] Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick in der Fertigungseinrich-
tung durch additive Fertigung ergéanzt wird.

[0027] Um unnétige Wiederholungen in der Beschreibung des Verfahrens zu vermeiden, wird
hinsichtlich des Verfahrens auch auf die voranstehende Beschreibung der Anlage verwiesen, so-
weit die Beschreibung der Anlage auf das Verfahren anwendbar ist. Umgekehrt wird auch hin-
sichtlich der Beschreibung der Anlage ergénzend auf die nachfolgende Beschreibung des Ver-
fahrens verwiesen. Im Verfahren zur Bearbeitung zumindest eines Werkstilicks, insbesondere fiir
die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands, wird das Werkstiick, insbesondere ein Holzwerk-
stlick, mit einer Férdervorrichtung von auBerhalb einer Fertigungseinrichtung in eine Forderrich-
tung in einen Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung geférdert. Das in den Arbeitsbereich der
Fertigungseinrichtung geférderte Werkstiick wird im Zuge des Verfahrens in der Fertigungsein-
richtung durch additive Fertigung erganzt. Das Verfahren ermdglicht somit, insbesondere mittels
der zuvor beschriebenen Anlage, eine Zufuhr des Werkstlicks in den Arbeitsbereich der Ferti-
gungseinrichtung und ein Hinzufiigen von Material zum Werkstiick durch additive Fertigung.

[0028] Bevorzugt wird die Fertigungseinrichtung abhangig von einer Bewegung des Werkstiicks
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durch die Férdervorrichtung gesteuert. Die Steuerung erfolgt bevorzugt durch eine Steuereinheit.
Hierdurch kann der Herstellungsvorgang besonders effizient erfolgen.

[0029] Besonders bevorzugt werden die Fertigungseinrichtung und die Férdervorrichtung von ei-
ner gemeinsamen Steuereinheit gesteuert. Beispielsweise kann die Fertigungseinrichtung einen
Zustand oder einen Bedarf an die Steuereinheit melden, woraufhin diese ein Datensignal an die
Fdrdervorrichtung senden kann, um den Werkstlickvorschub zu steuern. Zudem kann die Foér-
dervorrichtung eine Position des Werkstiicks an die Steuereinheit melden, woraufhin diese ein
Datensignal an die Fertigungseinrichtung senden kann, um die additive Fertigung abhangig von
der Position des Werkstlicks zu steuern. Die Steuereinheit kann die Fertigungseinrichtung und
die Fordervorrichtung auch abhangig von anderen Steuersignalen steuern.

[0030] Weiters kann vorgesehen sein, dass das Werkstiick mit der Férdervorrichtung zuerst in
den Arbeitsbereich einer Bearbeitungseinrichtung gefdrdert wird, wobei das Werkstiick in der Be-
arbeitungseinrichtung durch subtraktive Bearbeitung veréndert wird, wobei die additive Fertigung
in der Fertigungseinrichtung zeitlich nach der subtraktiven Bearbeitung in der Bearbeitungsein-
richtung durchgefihrt wird. Dabei kann der Arbeitsbereich der Fertigungseinrichtung zumindest
zum Teil dem Arbeitsbereich der Bearbeitungseinrichtung nachgereiht sein. Auf diese Weise kdn-
nen additive Fertigung und subtraktive Fertigung in einer gemeinsamen Anlage zur Bearbeitung
zumindest eines Werkstlicks durchgefiihrt werden. Indem zuerst die subtraktive Bearbeitung
durchgeflihrt wird, kénnen an den hierdurch materialreduzierten Positionen ergdnzende Kompo-
nenten des Werkstlicks, insbesondere des herzustellenden Einrichtungsgegenstands, durch ad-
ditive Fertigung aufgebracht werden.

[0031] Besonders bevorzugt kann die subtraktive Bearbeitung eine spanabhebende Bearbeitung
sein und/oder die additive Fertigung ein 3-D-Druck sein. Die spanabhebende Bearbeitung kann
Frésen, Bohren und/oder Laserschneiden umfassen. Beispielsweise kénnen an den Positionen
von durch die Bearbeitungseinrichtung erzeugten Vertiefungen, durch die Fertigungseinrichtung
Handgriffe erzeugt werden, die zum Teil in die Vertiefungen gedruckt werden und zum Teil aus
den Vertiefungen hervorstehend gedruckt werden. Auf diese Weise kann ein zeit- und kostenauf-
wandiger Arbeitsschritt zum Beschaffen und Befestigen vorgefertigter Handgriffe oder anderer
Komponenten in den Vertiefungen entfallen.

[0032] Um das erganzte Werkstiick nicht manuell durch eine Bedienperson von der Férdervor-
richtung entnehmen zu missen, kann das erganzte Werkstiick mit einer Entladevorrichtung von
der Férdervorrichtung entladen werden. Die Entladevorrichtung weist hierfiir bevorzugt einen An-
trieb, insbesondere einen elektrischen Antrieb auf.

[0033] Besonders glnstig ist es, wenn die Entladevorrichtung mit der Fertigungseinrichtung oder
einer Steuereinheit verbunden ist und ein von der Entladevorrichtung durchgefiihrter Entladevor-
gang abhangig von der in der Fertigungseinrichtung durchgefiihrten Ergénzung an das erganzte
Werkstilick angepasst wird.

[0034] Beispielsweise kann das Werkstlick, wenn es um einen Handgriff oder um eine andere
abstehende Komponente erganzt wurde, auf einem Lackierwagen mit Holmen abgelegt werden,
sodass fir den abstehenden Handgriff oder die andere abstehende Komponente ausreichend
Platz zur Verfiigung steht. In einem anderen Beispiel kann das erganzte Werkstiick in eine Lade
abgelegt werden. Somit kann der Entladevorgang abhangig von der durchgefiihrten Erganzung
des Werkstiicks durchgefiihrt werden. Hierfiir kann die Entladevorrichtung mit der Fertigungsein-
richtung oder einer Steuereinheit Gber eine Datenlibertragungseinrichtung, bspw. tiber eine elekt-
rische Leitung, eine optische Leitung oder eine Funkverbindung, verbunden sein. Somit kann die
Fertigungseinrichtung direkt oder Uber die Steuereinheit Informationen tber die Art und den Sta-
tus der durchgeflihrten Erganzung am Werkstiick an die Entladevorrichtung weitergeben. Die
Entladevorrichtung kann zudem fiir verschiedene Entladevorgange ausgebildet bzw. program-
miert sein und je nach Art und Status der durchgefiihrten Erganzung am Werkstlick einen giins-
tigen Entladevorgang auswahlen und durchfiihren.

[0035] Um das Verfahren weiter zu automatisieren, kann das Werkstiick vor der additiven Ferti-
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gung mit einer Beladevorrichtung auf die Férdervorrichtung geladen werden. Die Beladevorrich-
tung kann vorzugsweise direkt oder lber eine Steuereinheit mit der Férdervorrichtung kommuni-
zieren und insbesondere Informationen von der Férdervorrichtung erhalten, um den Zeitpunkt des
Beladens der Fordervorrichtung mit einem neuen zu erganzenden Werkstlick festlegen zu kon-
nen. Auf diese Weise kdnnen Verzdgerungen beim Beladen der Fordervorrichtung vermieden
werden. Die Beladevorrichtung weist hierfiir bevorzugt einen Antrieb, insbesondere einen elektri-
schen Antrieb auf.

[0036] Die vorstehend beschriebene Anlage kann erfindungsgeman zur Herstellung eines Ein-
richtungsgegenstands, insbesondere eines Waschtisches, einer Kiichenarbeitsplatte, einer Ar-
beitsplatte mit Hochzug, oder einer Mébelfront mit Griff verwendet werden. Dabei kann der Ein-
richtungsgegenstand durch additive Fertigung erganzt werden. Die additive Fertigung kann somit
eine Montage vorab hergestellter, bspw. zugekaufter Komponenten ersetzen. Die Anlage kann
auch zur Herstellung von Einrichtungsgegenstanden komplexerer Form verwendet werden. Bei-
spielsweise kénnen an definierten Positionen auf dem Werkstlick Erhéhungen definierter und
individueller Form aufgebracht werden, ohne vorgefertigte Komponenten aufkleben oder auf-
schrauben zu missen. Ein Hochzug oder ein Handgriff kann somit durch additive Fertigung hin-
zugefligt werden.

[0037] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von bevorzugten, nicht einschrankenden Aus-
fihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen noch weiter erlautert. Es zeigen:

[0038] Fig. 1  eine Anlage gemafR der Erfindung in einer Seitenansicht, in symbolischer Dar-
stellung;

[0039] Fig. 2 die Anlage aus Fig. 1 in einer Ansicht von oben, in symbolischer Darstellung;

[0040] Fig. 3 eine andere Anlage geman der Erfindung in einer Ansicht von oben, in symboli-
scher Darstellung;

[0041] Fig. 4 einen mit der Anlage aus Fig. 1 oder Fig. 3 hergestellten Waschtisch;

[0042] Fig. 5 eine mit der Anlage aus Fig. 1 oder Fig. 3 hergestellte Kiichenarbeitsplatte;
[0043] Fig. 6 eine mit der Anlage aus Fig. 1 oder Fig. 3 hergestellte Arbeitsplatte mit Hochzug;
[0044] Fig. 7 eine mit der Anlage aus Fig. 1 oder Fig. 3 hergestellte Mdbelfront mit Griffen;
[0045] Fig. 8 ein vereinfachtes Ablaufdiagramm; und

[0046] Fig. 9 eine dritte Variante der Anlage geman der Erfindung in einer Ansicht von oben,

in symbolischer Darstellung.

[0047] Fig. 1 zeigt eine Anlage 1 zur Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks W, insbesondere
fir die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands E. Die Anlage 1 ist vorzugsweise eine Indust-
riemaschine und insbesondere zur Bearbeitung zumindest eines langlichen oder plattenférmigen
Werkstlicks W geeignet. Die Anlage 1 weist eine Foérdervorrichtung 2 und eine Fertigungseinrich-
tung 3 auf. Die Fertigungseinrichtung 3 weist einen rdumlich begrenzten Arbeitsbereich AF auf,
welcher in Fig. 2 strichliert dargestellt ist und in welchem das Werkstiick W durch die Fertigungs-
einrichtung 3 bearbeitet wird. Die Férdervorrichtung 2 ist zur Férderung des Werkstiicks W von
auBerhalb der Fertigungseinrichtung 3 bzw. von aufBBerhalb des Arbeitsbereichs AF der Ferti-
gungseinrichtung 3 in eine Forderrichtung R in den Arbeitsbereich AF der Fertigungseinrichtung
3 eingerichtet. Dabei erstreckt sich die Fordervorrichtung 2 auch unterhalb der Fertigungseinrich-
tung 3 und bevorzugt in Férderrichtung R dartber hinaus. Die Fertigungseinrichtung 3 ist eine
Einrichtung zur additiven Fertigung. Insbesondere kann die Fertigungseinrichtung 3 ein 3-D-Dru-
cker 3a sein und insbesondere mindestens einen 3-D-Druckkopf 4 aufweisen. In den Figuren 1
und 2 ist nur ein 3-D-Druckkopf 4 dargestellt, die Anlage kann aber ebenso zwei oder mehr als
zwei 3-D-Druckképfe 4 aufweisen. Obgleich dies in den Figuren nicht dargestellt ist, kann die
Fertigungseinrichtung 3 zur additiven Fertigung mittels Materialextrusion eingerichtet sein, insbe-
sondere mittels Fused Deposition Modeling oder Fused Filament Fabrication. Somit kann aus
dem 3-D-Druckkopf 4 eine Materialschicht, insbesondere ein flieBfahiger Materialstrang ausge-
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geben und an definierten Positionen am Werkstiick W aufgebracht werden.

[0048] Fig. 2 zeigt, dass der Arbeitsbereich AF der Fertigungseinrichtung 3 parallel zur Forder-
richtung R, d.h. in Forderrichtung R, schmaler ist als quer dazu. Mittels der Férdervorrichtung 2
kann das Werkstlick W in Férderrichtung R in Bezug auf die Fertigungseinrichtung 3, insbeson-
dere in Bezug auf den 3-D-Druckkopf 4, positioniert werden. Um das Werkstliick W im gesamten
Arbeitsbereichs AF der Fertigungseinrichtung 3 zweckmafig positionieren zu kénnen, ist der 3-
D-Druckkopf 4 der Fertigungseinrichtung 3 in zumindest eine Richtung quer zur Férderrichtung R
verfahrbar. Im Beispiel geman Fig. 2 ist der 3- D-Druckkopf 4 in der senkrecht zur Férderrichtung
R orientierten Breitenrichtung B innerhalb des Arbeitsbereichs AF der Fertigungseinrichtung 3
verfahrbar. Hierflir kann eine Fihrungsvorrichtung 5 mit orthogonalen Filhrungsschienen 6 vor-
gesehen sein, wobei der 3-D-Druckkopf 4 entlang dieser Flihrungsschienen 6 verfahrbar ist. Im
Unterschied zum Beispiel geman Fig. 2 kann auch nur eine Flihrungsschiene 6 in Breitenrichtung
B vorgesehen sein, d.h. die Flihrungsschiene 6 in Férderrichtung R kann entfallen.

[0049] In den Figuren 1 und 2 ist erkennbar, dass die Fertigungseinrichtung 3 mit der Férdervor-
richtung 2 Gber eine Verbindung V32 verbunden ist. Die Verbindung V32 ist dabei eine Datenver-
bindung, tber welche zwischen der Fertigungseinrichtung 3 und der Férdervorrichtung 2 Infor-
mationen bzw. Datensignale ausgetauscht werden kénnen. Zudem ist eine Steuereinheit 7 der
Anlage 1 erkennbar, welche zur Steuerung der Fertigungseinrichtung 3 abhangig von einer Be-
wegung des Werkstiicks W durch die Fordervorrichtung 2 eingerichtet ist. Die Verbindung V32
zwischen der Fertigungseinrichtung 3 und der Férdervorrichtung 2 erfolgt bevorzugt tber die
Steuereinheit 7.

[0050] Die Steuereinheit 7 kann zudem zur Steuerung der Fordervorrichtung 2 eingerichtet sein,
bspw. in Abhangigkeit von Statusinformationen von der Fertigungseinrichtung 3.

[0051] In den Figuren 1 und 2 ist weiters erkennbar, dass die Anlage 1 eine Bearbeitungseinrich-
tung 8 aufweist, wobei die Bearbeitungseinrichtung 8 zur subtraktiven, insbesondere zur spana-
bhebenden Bearbeitung eingerichtet ist. Die Bearbeitungseinrichtung 8 kann zumindest eines von
einem Bohrwerkzeug 9a, einem Fraswerkzeug 9b und einem Laserschneidwerkzeug 9c als Be-
arbeitungswerkzeug 9 aufweisen, wobei die Bearbeitungswerkzeuge 9 auf einer Werkzeugwech-
selvorrichtung 10 montiert sein kdnnen. Um vor der additiven Fertigung die subtraktive Bearbei-
tung durchfiihren zu kénnen, ist die Bearbeitungseinrichtung 8 in Férderrichtung R gesehen der
Fertigungseinrichtung 3 vorangestellt. Ein Arbeitsbereich AB der Bearbeitungseinrichtung 8 ist in
Fig. 2 strichliert dargestellt und kann im Gegensatz zur Darstellung in Fig. 2 zumindest teilweise
mit dem Arbeitsbereich AF der Fertigungseinrichtung 3 Gberlappen. Um das Werkstlick W im
gesamten Arbeitsbereich AB der Bearbeitungseinrichtung 8 subtraktiv bearbeiten zu kénnen,
kann auch das zumindest eine Bearbeitungswerkzeug 9 verfahrbar ausgebildet sein, z.B. entlang
von Fihrungsschienen 6a.

[0052] Das mit der Anlage 1 bearbeitete Werkstiick W kann im Wesentlichen aus Sperrholz oder
Massivholz bestehen oder eine Spanplatte, MDF-Platte, Kiichenarbeitsplatte, ein Fensterbrett,
eine Corianplatte, Acrylplatte oder Compactplatte (bzw. Kompaktschichtpressstoff-Platte) sein.
Alternativ kann das Werkstliick W im Wesentlichen aus Blech, Edelstahl, Glas, Plexiglas, Eternit,
Karton oder Leder bestehen.

[0053] In den Figuren 1 und 2 sind zudem eine Beladevorrichtung 11 und eine Entladevorrichtung
12 dargestellt. Mittels der Beladevorrichtung 11 wird das Werkstlick W vor der additiven Fertigung
und gegebenenfalls auch vor der subtraktiven Bearbeitung auf die Férdervorrichtung 2 geladen.
Die Beladevorrichtung 11 ist nur symbolisch dargestellt und hat in den Figuren 1 und 2 ein Werk-
stlick W ergriffen. Beispielsweise kann die Beladevorrichtung 11 das Werkstiick W von einer Pa-
lette aufnehmen und auf die Férdervorrichtung 2 auflegen. Dieser Vorgang kann bspw. abhangig
von einem von der Bearbeitungseinrichtung 8, der Fertigungseinrichtung 3 oder der Férdervor-
richtung 2 erhaltenen Datensignal durch die Steuereinheit 7 gesteuert werden. Mittels der Ent-
ladevorrichtung 12 wird das erganzte Werkstiick W von der Fdrdervorrichtung 2 entladen. Auch
die Entladevorrichtung 12 ist nur symbolisch dargestellt und hat in den Figuren 1 und 2 ein er-
ganztes Werkstiick W ergriffen. Die Entladevorrichtung 12 kann mit der Fertigungseinrichtung 3
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oder der Steuereinheit 7 Uber eine Datenverbindung V123, V127 verbunden sein, wodurch ein
von der Entladevorrichtung 12 durchgefiihrter Entladevorgang abhéngig von der in der Ferti-
gungseinrichtung 3 durchgefiihrten Erganzung an das erganzte Werkstlick W angepasst werden
kann. Die Beladevorrichtung 11 und/oder die Entladevorrichtung 12 kdnnen beispielsweise als
entlang zwei oder drei Achsen verfahrbare Sauggreifer ausgebildet sein. Um den Beladevorgang
steuern zu kdnnen, kann eine Datenverbindung V117 zwischen der Beladevorrichtung 11 und
der Steuereinheit 7 vorgesehen sein. Fir eine Steuerung des Bearbeitungsvorgangs kann eine
Datenverbindung V87 zwischen der Bearbeitungseinrichtung 8 und der Steuereinheit 7 vorgese-
hen sein.

[0054] Fig. 1 zeigt zudem eine erste Absaugeinrichtung 13 oberhalb der Fertigungseinrichtung 3
und eine zweite Absaugeinrichtung 14 unterhalb der Fertigungseinrichtung 3.

[0055] Fig. 3 zeigt eine andere Anlage 1a zur Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks W, ins-
besondere flr die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands E. Im Unterschied zur Anlage 1
geman Fig. 1 sind bei der Anlage 1a der Arbeitsbereich AF der Fertigungseinrichtung 3 und der
Arbeitsbereich AB der Bearbeitungseinrichtung 8 im Wesentlichen identisch. Zudem sind die Fer-
tigungseinrichtung 3 und die Bearbeitungseinrichtung 8, insbesondere der 3-D-Drucker 3a mit
dem zumindest einen 3-D-Druckkopf 4 und die Bearbeitungswerkzeuge 9 auf einer gemeinsamen
Werkzeugwechselvorrichtung 10 montiert. Die Werkzeugwechselvorrichtung 10 kann Gber Fih-
rungsschienen 6 in Breitenrichtung B und vorzugsweise auch in Fdrderrichtung R verfahrbar sein.
Die Anlage 1a ermdglicht besonders vorteilhaft, ohne die Férderrichtung R umkehren zu miissen,
eine subtraktive Nachbearbeitung der durch additive Fertigung hergestellten Struktur, bspw. um
Opferteile zu entfernen und/oder Anbindungspunkte von Stiitzstrukturen abzuschleifen. Somit ist
mit der Anlage 1a eine subtraktive Bearbeitung des Werkstlicks W vor und nach der additiven
Fertigung besonders einfach méglich.

[0056] Fig. 4 zeigt einen Waschtisch E1 als Beispiel fiir einen Einrichtungsgegenstand E, welcher
mit der Anlage 1 oder mit der Anlage 1a hergestellt wurde. Der Waschtisch E1 kann durch die
Bearbeitungseinrichtung 8 erzeugte Vertiefungen oder Durchgangsoéffnungen 15, sowie durch die
Fertigungseinrichtung 3 erzeugte Erhéhungen 16 aufweisen.

[0057] Fig. 5 zeigt eine Kiichenarbeitsplatte E2, die uneben ausgebildet sein kann, als Beispiel
fir einen Einrichtungsgegenstand E, welcher mit der Anlage 1 oder mit der Anlage 1a hergestellt
wurde. Es kann beispielsweise ein Ausschnitt 17 flr ein Waschbecken 18 in der Arbeitsplatte E2
mit einer Bearbeitungseinrichtung 8 erzeugt werden, wobei der Ausschnitt 17 mit einem Falz oder
einer Nut 19, insbesondere einer Keilnut 19a, umgeben erzeugt wird. In einem zweiten Schritt
kann das Waschbecken 18 mit der Fertigungseinrichtung 3 direkt im Ausschnitt 17 gefertigt wer-
den und beispielsweise mit dem Falz oder der Nut 19 dichtend abschlie3en.

[0058] Fig. 6 zeigt eine Arbeitsplatte E3 mit einem durch die Fertigungseinrichtung 3 erzeugten
Hochzug E3H, als Beispiel flr einen Einrichtungsgegenstand E, welcher mit der Anlage 1 oder
mit der Anlage 1a hergestellt wurde. Der Hochzug E3H kann beispielsweise fugenlos in einer
zuvor hergestellten Keilnut hergestellt und darliber mit der Arbeitsplatte E3 verbunden gefertigt
werden.

[0059] Fig. 7 zeigt einen Abschnitt einer Mdbelfront E4 mit durch die Fertigungseinrichtung 3
erzeugten Griffen E4G, als Beispiel fiir einen Einrichtungsgegenstand E, welcher mit der Anlage
1 oder mit der Anlage 1a hergestellt wurde. Die Griffe kbnnen mit der Fertigungseinrichtung 3 in
zuvor mit der Bearbeitungseinrichtung 8 gebohrten oder z.B. mit einem Gratfraser hergestellten,
hinterfrasten Léchern bzw. Ausnehmungen gefertigt werden. Somit kann auf Befestigungsteile
wie Schrauben verzichtet werden, was die bendtigten Materialien vereinfacht und die Arbeits-
schritte reduziert.

[0060] Fig. 8 zeigt ein beispielhaftes Ablaufdiagramm zur lllustration eines Verfahrens zur Bear-
beitung zumindest eines Werkstiicks W, insbesondere fiir die Herstellung eines Einrichtungsge-
genstands E. Das Ablaufdiagramm ist in Bezug auf die Anlage 1 in Fig. 1 beschrieben, kann aber
von einer Fachperson auf einfache Weise und mit geringfligigen Anderungen auf die Anlage 1a
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gemal Fig. 3 oder die Anlage 1b geman Fig. 9 angepasst werden.

[0061] In einem optionalen Schritt S1 wird vorzugsweise mittels einer Steuereinheit 7 ermittelt,
ob ein neues zu bearbeitendes Werkstiick W auf eine Férdervorrichtung 2 geladen werden soll.
Falls ja wird das Werkstliick W in einem optionalen Schritt S2 mittels einer Beladevorrichtung 11
auf die Fordervorrichtung 2 geladen. In einem optionalen Schritt S3 wird das Werkstiick W mit
der Fordervorrichtung 2 von auf3erhalb einer Bearbeitungseinrichtung 8 in eine Férderrichtung R
in einen Arbeitsbereich AB der Bearbeitungseinrichtung 8 geladen. In einem optionalen Schritt
S4 wird das Werkstliick W in der Bearbeitungseinrichtung 8 subtraktiv, insbesondere spanabhe-
bend bearbeitet. In einem optionalen Schritt S5 gibt die Bearbeitungseinrichtung 8 die Beendi-
gung der subtraktiven Bearbeitung der Werkstlicks W vorzugsweise der Steuereinheit 7 bekannt.
In einem Schritt S6 wird das Werkstiick W mit der Férdervorrichtung 2 von auBBerhalb einer Fer-
tigungseinrichtung 3 in die Foérderrichtung R in einen Arbeitsbereich AF der Fertigungseinrichtung
3 geférdert. In einem Schritt S7 wird das Werkstlick W in der Fertigungseinrichtung 3 durch ad-
ditive Fertigung erganzt. In einem optionalen Schritt S8 wird die Fertigungseinrichtung 3 abhangig
von einer Bewegung des Werkstlicks W durch die Férdervorrichtung 2 bevorzugt mittels der Steu-
ereinheit 7 gesteuert. In einem optionalen Schritt S9 wird die Férdervorrichtung 2 abhangig vom
Status der Ergénzung des Werkstlicks W in der Fertigungseinrichtung 3 bevorzugt mittels der
Steuereinheit 7 gesteuert. In einem optionalen Schritt S10 wird vorzugsweise mittels der Steuer-
einheit 7 ermittelt, ob die additive Fertigung durch die Fertigungseinrichtung 3 beendet ist. Falls
ja wird in einem optionalen Schritt S11 vorzugsweise mittels der Steuereinheit 7 die Art der in der
Fertigungseinrichtung 3 durchgefiihrten Erganzung ermittelt und abhangig von dieser Erganzung
ein von einer Entladevorrichtung 12 durchzufiihrender Entladevorgang an die durchgefiihrte Er-
ganzung angepasst. In einem optionalen Schritt $12 wird das erganzte Werkstiick W mittels der
Entladevorrichtung 12 dem angepassten Entladevorgang entsprechend von der Fdrdervorrich-
tung 2 entladen.

[0062] Fig. 9 zeigt eine weitere Anlage 1b zur Bearbeitung zumindest eines Werkstlicks W, ins-
besondere fir die Herstellung eines Einrichtungsgegenstands E. Im Unterschied zur Anlage 1a
geman Fig. 3 ist bei der Anlage 1b die Flhrungsvorrichtung 5 vereinfacht und weist lediglich
FOhrungsschienen 6b in Breitenrichtung B auf. In Férderrichtung R ist das Werkstlick W mit in
parallelen Schienen 20 verfahrbaren Klemmen 21 (oder Klemmern) relativ zum Arbeitsbereich
AF der Fertigungseinrichtung 3 und zum Arbeitsbereich AB der Bearbeitungseinrichtung 8 ver-
fahrbar, und somit auch relativ zur Werkzeugwechselvorrichtung 10 und dem 3-D-Druckkopf 4
sowie den Bearbeitungswerkzeugen 9. Die Klemmen 21 kdnnen das Werkstlick W seitlich und/o-
der von oben und unten umfassen und einklemmen und dadurch mithehmen und spater wieder
freigeben und loslassen.

[0063] Vorzugsweise kann das Werkstlick W mit den Klemmen 21 sowohl in Fdrderrichtung R
als auch gegen Forderrichtung R bewegt werden, in Abstimmung mit den Werkzeugen. D.h. die
Steuereinheit 7 kann zudem zur Steuerung der Bewegung der Klemmen 21 in den Schienen 20
eingerichtet sein, bspw. in Abhangigkeit von Statusinformationen von der Fertigungseinrichtung
3 und/oder der Bearbeitungseinrichtung 8. Die daflir vorgesehenen Datenverbindungen sind der
Ubersichtlichkeit halber in Fig. 9 nicht dargestellt. Hinsichtlich des brigen Aufbaus und der tiber-
einstimmenden Bezugszeichen wird auf die Beschreibung der Figuren 3 und 1 verwiesen.

[0064] Die Klemmen 21 kdnnen das Werkstiick W ibernehmen, nachdem es von der Férdervor-
richtung 2 bis zwischen die Schienen 20 gebracht wurde, z.B. bis zu einem vordefinierten Refe-
renzpunkt, etwa in Form eines mechanischen Anschlags. Nach Abschluss der Fertigung und/oder
Bearbeitung kénnen die Klemmen 21 das Werkstiick W wieder der Férdervorrichtung 2 Gberge-
ben. Alternativ kdnnen die Beladevorrichtung 11 und/oder die Entladevorrichtung 12 eingerichtet
sein, das Werkstiick W direkt in den Zugriffsbereich der Klemmen 21 (z.B. zwischen den Schie-
nen 20) zu laden bzw. von dort zu entladen. In diesem Fall fungieren die Klemmen 21 als Férder-
vorrichtung.

[0065] Die Beladevorrichtung 11 und die Entladevorrichtung 12 kénnen optional in einer einzigen
Vorrichtung gebildet sein, z.B. wenn das Werkstlick W von derselben Seite den Arbeitsbereichen
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AF, AB zugefihrt und von dort entfernt wird. Im Fall der verfahrbaren Klemmen 21 kénnen die
Klemmen 21 das Werkstlck nach Abschluss der Fertigung und/oder Bearbeitung zum gleichen
Referenzpunkt (oder einem anderen Referenzpunkt auf derselben Seite) zurlickbringen, von wo
das Werkstlick anschlieBend wieder weg geférdert oder direkt entladen wird.
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Anspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Anlage (1) zur Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks (W), insbesondere fir die Herstel-
lung eines Einrichtungsgegenstands (E), wobei die Anlage (1) eine Férdervorrichtung (2) und
eine Fertigungseinrichtung (3) aufweist, wobei die Fertigungseinrichtung (3) einen raumlich
begrenzten Arbeitsbereich (AF) aufweist, wobei die Férdervorrichtung (2) zur Férderung des
Werkstlcks (W) von auB3erhalb der Fertigungseinrichtung (3) in eine Forderrichtung (R) in
den Arbeitsbereich (AF) der Fertigungseinrichtung (§) eingerichtet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fertigungseinrichtung (3) eine Einrichtung zur additiven Fertigung ist.

Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigungseinrichtung (3)
ein 3-D-Drucker (3a) ist und insbesondere mindestens einen 3-D-Druckkopf (4) aufweist.

Anlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigungseinrich-
tung (3) zur additiven Fertigung mittels Materialextrusion eingerichtet ist, insbesondere mit-
tels Fused Deposition Modeling oder Fused Filament Fabrication.

Anlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeits-
bereich (AF) der Fertigungseinrichtung (3) parallel zur Forderrichtung (R) schmaler ist als
quer dazu.

Anlage (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein 3-D-Druckkopf (4) der Fer-
tigungseinrichtung (3) in zumindest eine Richtung quer zur Férderrichtung (R) verfahrbar ist.

Anlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ferti-
gungseinrichtung (3) mit der Férdervorrichtung (2) verbunden ist und eine Steuereinheit (7)
der Anlage (1) zur Steuerung der Fertigungseinrichtung (3) abhangig von einer Bewegung
des Werkstlcks (W) durch die Férdervorrichtung (2) eingerichtet ist.

Anlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (7) zur Steu-
erung der Fordervorrichtung (2) eingerichtet ist.

Anlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage
(1) eine Bearbeitungseinrichtung (8) aufweist, wobei die Bearbeitungseinrichtung (8) zur sub-
traktiven Bearbeitung eingerichtet ist.

Anlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage
(1) zur Bearbeitung zumindest eines langlichen oder plattenférmigen Werkstlicks (W) geeig-
net ist.

Anlage (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstlck (W) im We-
sentlichen aus Sperrholz oder Massivholz besteht oder eine Spanplatte, MDF-Platte, Kii-
chenarbeitsplatte, ein Fensterbrett, eine Corianplatte, Acrylplatte oder Compactplatte ist.

Anlage (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstlck (W) im We-
sentlichen aus Blech, Edelstahl, Glas, Plexiglas, Eternit, Karton oder Leder besteht.

Verfahren zur Bearbeitung zumindest eines Werkstiicks (W), insbesondere fiir die Herstel-
lung eines Einrichtungsgegenstands (E), wobei das Werkstlick (W) mit einer Férdervorrich-
tung (2) von auB3erhalb einer Fertigungseinrichtung (3) in eine Forderrichtung (R) in einen
Arbeitsbereich (AF) der Fertigungseinrichtung (3) geférdert wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkstlck (W) in der Fertigungseinrichtung (3) durch additive Fertigung erganzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigungseinrichtung (3)
abhangig von einer Bewegung des Werkstlicks (W) durch die Férdervorrichtung (2) gesteu-
ert wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigungseinrichtung (3)
und die Férdervorrichtung (2) von einer gemeinsamen Steuereinheit (7) gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stlick (W) mit der Férdervorrichtung (2) zuerstin den Arbeitsbereich (AB) einer Bearbeitungs-
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einrichtung (8) geférdert wird, wobei das Werkstlick (W) in der Bearbeitungseinrichtung (8)
durch subtraktive Bearbeitung verandert wird, wobei die additive Fertigung in der Fertigungs-
einrichtung (3) zeitlich nach der subtraktiven Bearbeitung in der Bearbeitungseinrichtung (8)
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die subtraktive Bearbeitung
eine spanabhebende Bearbeitung ist und/oder die additive Fertigung ein 3-D-Druck ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das er-
ganzte Werkstuck (W) mit einer Entladevorrichtung (12) von der Férdervorrichtung (2) entla-
den wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Entladevorrichtung (12)
mit der Fertigungseinrichtung (3) oder einer Steuereinheit (7) verbunden ist und ein von der
Entladevorrichtung (12) durchgefiihrter Entladevorgang abhéngig von der in der Fertigungs-
einrichtung (3) durchgefiihrten Ergénzung an das erganzte Werkstlick (W) angepasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stlick (W) vor der additiven Fertigung mit einer Beladevorrichtung (11) auf die Férdervorrich-
tung (2) geladen wird.

Verwendung einer Anlage (1) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 11 zur Herstellung eines
Einrichtungsgegenstands (E), insbesondere eines Waschtisches (E1), einer Kiichenarbeits-
platte (E2), einer Arbeitsplatte (E3) mit Hochzug (E3H), oder einer Mébelfront (E4) mit Griff
(E4G).

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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