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(57) Abstract: The invention relates to a method for configuring a workpiece-related workpiece holding device (1) for press automation,
wherein at least one workpiece-specific holding element (2, 2') of the workpiece holding device (1) is configurably secured to a support
(3) of the workpiece holding device (1) in at least one degree of configuration freedom, wherein the method has the steps of (a) imaging a
real image of at least one workpiece-specific holding element (2, 2') on a display device (8) and (b) outputting configuration information
relating to the at least one workpiece-specific holding element (2, 2') on the display device (8), the configuration information including
at least one piece of reference information relating to a relative reference orientation and/or a relative reference position of at least one
region of a workpiece-specific holding element (2, 2') relative to the support (3).
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Konfiguration einer werkstiickbezogenen Werkstiickhalteeinrichtung (1) fiir die Pressenauto-
matisierung, wobei wenigstens ein werkstiickspezifisches Halteelement (2, 2') der Werkstiickhalteeintichtung (1) in wenigstens einem
Konfigurationsfreiheitsgrad konfigurierbar an einem Tréger (3) der Werkstiickhalteeinrichtung (1) befestigt wird, wobei das Verfahren
(a) ein Abbilden eines realen Bildes wenigstens eines werkstiickspezifischen Halteelements (2, 2') an einer Anzeigeeinrichtung (8) und
(b) ein Ausgeben einer das wenigstens eine werkstiickspezifische Halteelement (2, 2') betreffenden Konfigurationsinformation an der
Anzeigeeinrichtung (8), wobei die Konfigurationsinformation zumindest eine Soll-Information zu einer relativen Soll-Ausrichtung und/
oder zu einer relativen Soll-Position von mindestens einem Bereich eines werkstiickspezifischen Halteelements (2, 2') zu dem Tréger
(3) umfasst.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/233998 PCT/EP2020/062722

Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen Werkstlickhalteeinrichtung

fur die Pressenautomatisierung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen

Werkstlckhalteeinrichtung fur die Pressenautomatisierung.

Entsprechende Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung fur die Pressenautomatisierung sind aus dem Stand der
Technik dem Grunde nach bekannt. Bekannte Werkstlickhalteeinrichtungen fur die
Pressenautomatisierung weisen ein Basiselement bzw. einen Grundtréger auf, an
welchen Halteelemente anbringbar sind, wobei die Halteelemente zum temporéaren
Halten eines durch die Werkstlckhalteeinrichtung getragenen, durch eine
Pressvorrichtung zu pressenden oder gepressten Werkstlicks, z. B. Blechteil auch
Platinen genannt, dient. Dabei wird Werkstlickhalteeinrichtung zur, insbesondere
automatisierten bzw. robotergestitzten, Bestlickung der Pressvorrichtung mit dem
Werkstlck und zur Enthnahme des gepressten Werkstlicks aus der Pressvorrichtung

verwendet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, welches
insbesondere im Hinblick auf eine einfache und schnelle sowie kostenginstige
MafRnahme die Konfiguration der werkstlckbezogenen Werkstlckhalteeinrichtung
auf ein definiertes Werkstlick erméglicht. Hierbei soll insbesondere die exakte
Anpassung der werkstlckspezifischen Halteelemente an ein Werkstlick auf einfache

und komfortable Weise ausfuhrbar sein.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung flr die Pressenautomatisierung gemar Anspruch 1 geldst.
Die hierzu abhangigen Anspriche betreffen mdgliche Ausflhrungsformen des

Verfahrens.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung flr die Pressenautomatisierung, wobei wenigstens ein
werkstlckspezifisches Halteelement der Werkstickhalteeinrichtung in wenigstens
einem Konfigurationsfreiheitsgrad konfigurierbar an einem Trager der

Werkstlckhalteeinrichtung befestigt wird. Das Verfahren zeichnet sich durch die
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folgenden Verfahrensschritte aus: (a) Abbilden eines realen Bildes wenigstens eines
werkstlckspezifischen Halteelements an einer Anzeigeeinrichtung und (b) Ausgeben
einer zumindest das wenigstens eine werkstlckspezifische Halteelement
betreffenden Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung, wobei die
Konfigurationsinformation zumindest eine Soll-Information zu einer relativen Soll-
Ausrichtung und/oder zu einer relativen Soll-Position von mindestens einem Bereich
eines werkstlickspezifischen Halteelements zu dem Trager umfasst. In einem
weiteren Verfahrensschritt kann es optional vorgesehen sein, dass die Konfiguration
bzw. die Anpassung des werkstlckspezifischen Halteelements an ein Werkstlick auf
Grundlage einer Konfigurationsinformation erfolgt. Typischerweise erfolgt die
Anpassung des werkstlckspezifischen Halteelements durch manuellen Eingriff eines
Werkers bzw. eines Produktionsmitarbeiters, dieser kann z. B. an einem an einem
Montagetisch Uber eine Halterung fixierten Trager wenigstens ein, vorzugsweise
mehrere, werkstlckspezifische Halteelement befestigen bzw. montieren. Die
Befestigung bzw. die Montage erfolgt dabei derart, dass das werkstlckspezifische
Halteelement relativ zu dem Trager und damit ggf. relativ zu weiteren an dem Trager
befestigten oder zu befestigenden werkstlickspezifischen Halteelementen eine
definierte Position und/oder Ausrichtung aufweist. Um eine derartige Konfiguration
vorzunehmen weist der Trager und/oder das wenigstens eine werkstlckspezifisches
Halteelement und/oder zwischen dem Trager und dem Halteelement angeordnete
oder ausgebildete Verbindungsmittel und/oder Verbindungsstellen beispielsweise
einen Klemmmechanismus auf, der es erlaubt, das werkstlckspezifische
Halteelement in einer gewlinschten Position und/oder Ausrichtung und damit in einer
gewlnschten Konfiguration relativ zu dem Trager und/oder relativ zu wenigstens

einem an dem Tréger zu befestigenden oder befestigten Halteelement zu fixieren.

Ein Konfigurationsfreiheitsgrad kann zumindest eine Verdnderung eines,
vorzugsweise eine Veranderung mehrerer translatorischer und/oder rotatorischer
Freiheitsgrade wenigstens eines Halteelements zu einem dieses Halteelement

tragenden Tragers umfassen.

Eine Soll-Information, insbesondere eine relative Soll-Position und/oder eine relative
Soll-Ausrichtung wenigstens eines Halteelements zu einem weiteren Halteelement
und/oder zu einem Trager kann zumindest teilweise, vorzugsweise ausschliellich,

aus einem CAD-Datensatz fur ein mit der Werksttckhalteeinrichtung zu greifendes



10

15

20

25

30

WO 2020/233998 PCT/EP2020/062722

Werkstlck ermittelt werden. Die Berlcksichtigung der CAD-Daten zur Generierung
der Soll-Information kann vorzugsweise automatisiert erfolgen. Die CAD-Daten
kénnen herbei sowohl Geometrieinformationen zu dem Werksttick, als zu dem Trager

und/oder dem Halteelement umfassen.

Unter einem werkstlckspezifischen Halteelement ist ein Halteelement zu verstehen,
das an die Form und/oder Kontur eines Werkstlicks anpassbar ist bzw. dessen
Ausrichtung und/oder Position zumindest relativ zu einem das werkstlckspezifische
Halteelement tragenden Tréger veranderbar und insbesondere in dieser Verénderung
fixierbar ist. Hierflr kann das Halteelement Uber wenigstens ein Verbindungsmittel
und/oder eine Verbindungsstelle mit dem Tréger verbunden sein. Die
werkstickbezogene Werkstlckhalteeinrichtung durch Verénderung der Ausrichtung
und/oder Position des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements an

unterschiedlich ausgestaltete Werkstlcke anzupassen.

Die werkstlickbezogene Werkstlckhalteeinrichtung wird zur vorzugsweise
automatisierten Handhabung, d.h. zur automatisieten Beflllung und zur
automatisierten Entnahme, von Werkstlcken in bzw. aus einer Pressvorrichtung
verwendet. Hierbei kann die Werkstlckhalteeinrichtung als Verbindungsglied
zwischen einem Roboter oder einem Manipulator und einem Werkstlck eingesetzt
werden. In der Pressvorrichtung kann das eingelegte Werkstlick einem
Umformprozess, insbesondere einem Tiefziehprozess, unterzogen werde. Nachdem
das Werkstlick den Umformprozess unterzogen wurde, kann dessen Entnahme durch
temporares Halten des umgeformten Werkstlcks durch die werkstlickbezogene
Werkstlckhalteeinrichtung erfolgen. Dabei kann die werkstlckbezogene
Werkstlckhalteeinrichtung als Greifmittel bzw. als Haltemittel eines Roboters
und/oder eines Manipulators ausgebildet sein und nach Greifen bzw. nach einem
Verbinden des umgeformten Werkstlcks mit der Werkstlckhalteeinrichtung sicher
und zuverlassig aus der Pressvorrichtung entnommen und zu einem Bestimmungsort,
ggf. zu einem Materialtrager verlagert werden. Am Bestimmungsort angelangt kann
die Verbindung mit der Werkstlckhalteeinrichtung gelést werden und die
Werkstlckhalteeinrichtung zum Greifen eines weiteren Werksticks verwendet

werden.
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Der Umformprozess kann beispielsweise mehrere Umformschritte umfassen, welche
jeweils an einem separaten Umformwerkzeug erfolgen. Hierzu kénnen mehrere
werkstickbezogene Werkstiickhalteeinrichtungen verwendet werden, wobei jede
werkstickbezogene Werkstlckhalteeinrichtung auf die Form des aus dem jeweiligen

Umformwerkzeug zu entnehmenden verformten Werkstlicks angepasst ist.

Das Werkstlick kann vorzugsweise ein Blechteil sein, das als Platine einem
Umformwerkzeug zugefihrt wird. Hierbei kann das Werkstlick eine GréRe aufweisen,
die mindestens einen Meter maximaler Langserstreckung, vorzugsweise mindestens
1,5m maximaler Langserstreckung, besonders bevorzugt mindestens 2,0 m
maximaler Langserstreckung betrdgt. Um entsprechend groRBe Werkstlicke zu
Handhaben ist es erforderlich im Wesentlichen vergleichbar grol? dimensionierte
werkstickbezogene Werkstlckhalteeinrichtungen zu verwenden. Dabei kénnen die
einzelnen, an einem gemeinsamen Trager befestigten werkstickspezifischen
Halteelemente im Wesentlichen vergleichbar grolie Abstande zueinander aufweisen,
so dass deren Anpassung, bzw. der Vergleich der Position und/oder Ausrichtung
zueinander Halteelemente Schwierigkeiten mit sich bringt, da diese flr eine manuelle
Konfiguration bzw. eine manuelle Anpassung schwer durch das Ubliche Sichtfeld

eines Produktionsmitarbeiters erfassbar ist.

Im Vergleich zu einer automatisierten Anpassung bzw. Konfiguration der
werkstlckspezifischen Halteelemente liegt der Vorteil der manuellen Anpassung
darin, dass die Aufwande geringer ausfallen, da insbesondere die Investition in einen
entsprechenden die Anpassung der Halteelemente vornehmenden Industrieroboter
und dessen werkstlckspezifische Programmierung entféllt. Insbesondere der
Umstand, dass die werkstiickbezogene Werkstlickhalteeinrichtung eine Anpassung
fur ein Werkstuck erfordert und damit die Anpassung pro Werkstlck in der Regel nur
einmalig auszufUhren ist, steht dem Programmieraufwand eines Industrieroboters zur
Ausfiuhrung der Anzeige und/oder Anpassung einer Konfiguration einer
werkstickbezogenen Werkstlckhalteeinrichtung nicht im Verhaltnis und kann
kostenglinstiger durch eine manuelle Montage, ausgefihrt durch einen

Produktionsmitarbeiter, erfolgen.

Die werkstickspezifischen Halteelemente der werkstlckbezogenen

Werkstlckhalteeinrichtung kénnen beispielsweise Saugmittel, z. B. Saugnépfe,
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umfassen, welche ein Halten des Werkstlcks an der Werkstlckhalteeinrichtung
durch Anlegen eines Unterdrucks, insbesondere eines Vakuums, erméglichen. Hierzu
kann das Saugmittel an einem, vorzugsweise ebenen und flachigen Abschnitt des
Werkstiicks angesetzt und ein Unterdruck aufgebaut werden. Alternativ oder
zusatzlich kann zumindest ein werkstlckspezifisches Halteelement als ein eine
formschlUssige Verbindung bildendes Halteelement ausgebildet sein. Hierzu kann
das Halteelement z. B. mit einem Greifelement das Werkstick um- und/oder
untergreifen und halten. Alternativ oder zusatzlich kann wenigstens ein Halteelement
der werkstlickbezogenen Werkstlckhalteeinrichtung Uber eine kraftschllssige

Verbindung eine temporare Verbindung mit dem Werkstuck eingehen.

Die, insbesondere manuelle, Ausflihrung der Konfiguration bzw. der Manipulation des
wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements wird dadurch unterstitzt,
dass an einer Anzeigeeinrichtung einem Produktionsmitarbeiter ein reales Bild des
wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements abgebildet wird, wobei
zusatzlich eine  das  werkstlckspezifisches Halteelement  betreffende
Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung ausgegeben wird. Die
Konfigurationsinformation, welche zumindest eine Soll-Information zu einer relativen
Soll-Ausrichtung und/oder zu einer relativen Soll-Position von mindestens einem
Bereich eines werkstlckspezifischen Halteelements zu dem Trager umfasst. Die Soll-
Information kann z. B. lediglich eine Aussage darUber angeben, ob sich das
Halteelement relativ zu dem Trager in einer vordefinierten Position und/oder
Ausrichtung bzw. in einer Zielposition und/oder Zielausrichtung befindet, also eine ,in
Ordnung“ bzw. ,nicht in Ordnung“-Information anzeigen. Alternativ oder zusatzlich
kann die Soll-Information durch Anzeige bzw. durch Ausgeben von zwei- oder
dreidimensional dargestellten Elementen an der Anzeigeeinrichtung eine Soll-
Position und/oder Soll-Ausrichtung darstellen. Die Soll-Information gibt damit dem
Produktionsmitarbeiter eine Hilfestellung flr die Manipulation bzw. flr die Anpassung
des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements relativ zu einem weiteren
werkstlckspezifischen Halteelement und/oder zu einem das werkstlckspezifische

Halteelement haltenden Trager.

In einer bevorzugten AusflUhrungsform erfolgt die Darstellung der Soll-Information
Uberlagernd zu der ebenfalls an der Anzeigeeinrichtung abgebildeten bzw.

angezeigten realen Bild des Halteelements, bevorzugt des Halteelements und
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zugleich zumindest abschnittsweise des Tragers. Eine derartige Darstellung an der
Anzeigeeinrichtung kann beispielsweise nach Art einer so genannten ,erweiterten
Realitdt* (auch als ,augmented reality bezeichnet) bzw. in Form einer
computergestitzten Erweiterung der visuellen Realitatswahrnehmung erfolgen.
Hierbei kann einem real an der Anzeigeeinrichtung dargestellten bzw. abgebildeten
Bild des Halteelements eine Soll-Information visuell, insbesondere Uberlagernd, mit
dargestellt werden. Bevorzugt werden punkt-, linien- und/oder flachenférmige
Elemente als Soll-Information in der das reale Bild wenigstens des Halteelements
abbildenden Anzeigeeinrichtung mit eingeblendet. Der Produktionsmitarbeiter kann
durch die Uberlagernde Darstellung auf einfache und komfortable Weise eine
bevorzugte oder notwendige durch ihn in der vorliegenden Situation gebotene
Handlung erkennen und/oder ableiten. Z. B. kann ein Produktionsmitarbeiter
erkennen, wie er auf die Befestigung eines Halteelements einzuwirken hat, um eine

gezielte Soll-Position und/oder Soll-Ausrichtung zu erreichen.

Es ist méglich, dass das Verfahren ein Erfassen zumindest des wenigstens einen
werkstlckspezifischen Halteelements durch eine, insbesondere teilweise relativ zu
einer Halterung lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung vorsieht, wobei die
Erfassungseinrichtung zur Erzeugung wenigstens einer, insbesondere eine relative
Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens einen werkstlckspezifischen
Halteelements zu dem Trager umfassende, Ist-Information zumindest zu dem
werkstickspezifischen Halteelement verwendet wird und die Ist-Information in der
Konfigurationsinformation bertcksichtigt wird bzw. die Ist-Information zumindest
einen Bestandteil der Konfigurationsinformation bildet. Die Erfassungseinrichtung ist
vorzugsweise eingerichtet, zumindest optisch einen Gegenstand, hier zumindest ein
Halteelement zu erfassen. Die von der Erfassungseinrichtung erfassten
Informationen kénnen zu insbesondere unter anderem zu Ist-Informationen
verarbeitet werden, welche eine Aussage zu der Position und/oder Ausrichtung des
Halteelements relativ zu wenigstens einem weiteren Halteelements und/oder relativ
zu einem Trager zum Halten des Halteelements ermdglicht. Hierbei kénnen die
erfassten Ist-Informationen aufbereitet werden und/oder einer vordefinierten
Bearbeitung unterzogen werden, so kann z. B. durch die Anwendung von Filtern die
ermittelte Information reduziert werden, so dass lediglich fur die Konfiguration
wesentliche ,Eckpunkte” bzw. eine reduzierte Bildinformation als Ist-Information an

die Anzeigeeinrichtung Ubermittelt bzw. dort angezeigt wird.
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In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sieht das Verfahren ein Vergleichen einer eine
relative Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position von mindestens einem Bereich des
werkstlckspezifischen Halteelements zu dem Trager betreffenden Ist-Information mit
der Soll-Information vor. Zuséatzlich wird optional in einem weiteren Verfahrensschritt
das Erzeugen einer eine Abweichung und/oder eine Ubereinstimmung des Vergleichs
betreffenden Vergleichsinformation vorgesehen. Die Anzeige der
Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung bertcksichtigt hierbei
vorzugsweise die Vergleichsinformation. Durch das Ausflhren einer
Vergleichsoperation durch, beispielsweise eine Auswerteeinrichtung, kann es erreicht
werden, dass dem Produktionsmitarbeiter eine Konfiguration bzw. eine Anpassung
des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements erleichtert wird, da die
an ihn angeforderte intellektuelle Leistung, insbesondere das ihm abverlangte
raumliche Vorstellungsvermdgen, reduziert wird. Die Ist-Information kann zumindest
teilweise auf von einer Erfassungseinrichtung erfassten Informationen beruhen.
Alternativ oder zuséatzlich kann es vorgesehen sein, dass die Ist-Information durch
manuelle Einwirkung eines Produktionsmitarbeiters und/oder sonstige Eingabemittel
in eine Auswerteeinrichtung zur Auswahl und/oder zur Ermittlung einer Ist-Information

herangezogen werden.

Die Anzeigen einer eine Ubereinstimmung des Vergleichs betreffenden
Vergleichsinformation kann beispielsweise mit einem ersten vordefinierten Symbol an
der Anzeigeeinrichtung und/oder Anzeigen einer Abweichung des Vergleichs
betreffenden Vergleichsinformation mit einem zweiten, von dem ersten Symbol
unterschiedlichen Symbol an der Anzeigeeinrichtung erfolgen, wobei sich das erste
und das zweite Symbol durch deren Farbe und/oder Form und/oder Struktur
unterscheiden. Dadurch, dass dem Produktionsmitarbeiter jeweilige, sich
unterscheidende Symbole wahlweise angezeigt werden, wird es ermdglicht, dass der
Produktionsmitarbeiter abhéngig vom angezeigten Symbol auf einfache und visuelle
Weise erfassbar angezeigt wird, ob z. B. eine Zielposition und/oder Zielausrichtung
des werkstiickspezifischen Halteelements vorliegt oder nicht. Die unterschiedliche
Farbe der wenigstens zwei Symbole kann z. B. in deren Helligkeit und/oder in deren
Farbtemperatur und/oder in deren Farbe unterschiedlich ausgestaltet sein. Alternativ
oder zusatzlich kénnen die wenigstens zwei Symbole sich in deren Form (z. B. n-

Eckig, rund, oval) unterschiedlich ausgebildet sein. Alternativ oder zusétzlich kénnen



10

15

20

25

30

35

WO 2020/233998 PCT/EP2020/062722

sich die wenigstens zwei Symbole in deren Struktur, d. h. z. B., in deren Art oder
Umfang der Flachenfullung (z. B. kariert, liniert, Art eines Fldchenmusters)

unterscheiden.

In einer besonders bevorzugten AusfUhrungsform ist es vorgesehen, dass eine
Konfigurationsinformation derart an der Anzeigeeinrichtung angezeigt wird, dass bei
Anndherung des werkstlckspezifischen Halteelements an seine Soll-Position
und/oder Soll-Ausrichtung sich wenigstens ein Abschnitt der Anzeigeeinrichtung
farblich veréndert, wobei sich eine definierte Farbkodierung flr die Darstellung eines
vordefinierten Abstands bzw. eines vordefinierten Abstandsbereichs des
werkstlckspezifischen Halteelements zu seiner Soll-Position und/oder Soll-
Ausrichtung ergibt. So kann ein erster Abstandsbereich in einer ersten Farbe, ein
zweiter sich von dem ersten Abstandsbereich unterscheidender Abstandsbereich in
einer zweiten Farbe kenntlich gemacht werden. Schlieflich kann beispielsweise
wenigstens ein dritter Abstandsbereich, welcher sich von dem ersten und dem
zweiten Abstandsbereich unterscheidet durch die Anzeige einer dritten, sich von den
ersten beiden Farben unterschiedlichen Farbe unterscheiden. Damit wird es erreicht,
dass bei HeranfUhren eines Halteelements an seine Soll-Position und/oder Soll-
Ausrichtung der Produktionsmitarbeiter erkennen kann, ob er sich der Soll-Position
und/oder Soll-Ausrichtung annéhert oder ob er diese erreicht hat, dabei kann er durch
die Verwendung von wenigstens drei Abstandsbereichen und entsprechender
visueller Kenntlichmachung abschéatzen, wie weit entfernt sich das Halteelement von
der Zielposition noch weg befindet. Hierbei kann alternativ oder zuséatzlich zu einer
farblichen Unterscheidung auch ein Unterschied in Form und/oder Struktur des
Symbols verwendet werden. Die Erfassung bzw. die Ist-Information zumindest des
werkstickspezifischen Halteelements kann durch dessen Echtzeiterfassung erreicht

werden.

Ferner ist es optional mdglich, in einem Verfahrensschritt ein Erfassen des
wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements durch eine, insbesondere
teilweise relativ zu einer Halterung lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung
zur Erzeugung eines realen Bildes des wenigstens einen werkzeugspezifischen
Halteelements und Abbilden des realen Bildes an der Anzeigeeinrichtung
vorzusehen. Damit kann erreicht werden, dass das reale Bild an der

Anzeigeeinrichtung einer, vorzugsweise auf digitalem Wege ausgeflhrten,
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Bearbeitung unterzogen werden kann. Zum Beispiel kann der Kontrast und/oder die
Erkennbarkeit von fur das Ausfiuhren einer Konfiguration durch den
Produktionsmitarbeiter interessanten Bereichen des Halteelements und/oder des
Tragers optisch oder grafisch hervorgehoben werden. Die Erfassungseinrichtung
kann z. B. als Kamera ausgebildet sein. Auch kann die Erfassungseinrichtung
eingerichtet sein ein ,Live-Bild* auszugeben und damit eine Echtszeiterfassung
auszufuhren, welche Uber einen als Bildschirm ausgebildete Anzeigeeinrichtung
ausgegeben wird. Die Erfassungseinrichtung kann derart betreibbar sein bzw.
betriecben werden, dass an der Anzeigeeinrichtung eine Aktualisierung der
angezeigten Information wenigstens alle zwei Sekunden, vorzugsweise wenigstens
jede Sekunde, besonders bevorzugt mindestens jede halbe Sekunde, erfolgt. Eine
derartige Latenz kann zur AusfUuhrung des erfindungsgeméRen Verfahrens als
ausreichend bewertet werden, wobei hierbei die notwendige Rechnerleistung in

einem glnstigen Verhéltnis steht.

Die Anzeigeeinrichtung kann z. B. als portables elektronisches Endgerat bzw. als
elektronisches Mobilgerat ausgebildet sein. Beispielsweise kann als elektronisches
Endgerat ein Smartphone, ein Tabletcomputer und/oder ein tragbarer Computer (z.B.
Laptop) verwendet werden. Alternativ kann als Anzeigeeinrichtung ein fest verbauter
Bildschirm verwendet werden. Zum Empfang der Konfigurationsinformation kann die
Anzeigeeinrichtung kabelgebunden oder kabellos mit einer Auswerteeinrichtung
und/oder mit einer Erfassungseinrichtung zum unidirektionalen oder bidirektionalen

Informationsaustausch wirkverbunden sein.

In einer weiteren alternativen oder zusatzlichen Ausflhrungsform des Verfahrens ist
es vorgesehen, dass das reale Bild des wenigstens einen werkzeugspezifischen
Halteelements an zumindest einem transparenten Bereich der Anzeigeeinrichtung
abgebildet wird. Hierbei kann die Anzeigeeinrichtung zumindest abschnittsweise als
transparentes Element ausgebildet sein. Hierbei kann das transparente Element bzw.
die Anzeigeeinrichtung freihandig fur einen Produktionsmitarbeiter tragbar sein. Dies
kann z. B. durch Ausbildung der Anzeigeeinrichtung bzw. des transparenten
Elements als Bestandteil einer Brille erfolgen. Durch das Brillenglas kann durch
Hindurchsehen durch einen Produktionsmitarbeiter ein reales Bild des Halteelements
und/oder des Tragers an dem Brillenglas bzw. an dem transparenten Element

abgebildet werden. Auf dieses transparente Element kann die
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Konfigurationsinformation, insbesondere Uberlagernd, ausgegeben, insbesondere
aufgeblendete, werden. Damit wird es dem Produktionsmitarbeiter erméglicht,
wahrend er das Brillenglas durchblickt zusatzlich zumindest eine
Konfigurationsinformation komfortabel zu erfassen. Alternativ zu einer Brille kann das
transparente Element auch als fest an einem Montagetisch verbaute transparentes
Element, z. B. als Glaskérper, ausgebildet sein. Auch kann das transparente Element
durch sonstige Haltemittel von einem Produktionsmitarbeiter getragen werden, z. B.
ist das transparente Element bzw. die Anzeigeeinrichtung in einem Visierabschnitt

eines Helms integriert.

Beispielsweise kann ein Erfassen zumindest des wenigstens einen
werkstlckspezifischen Halteelements durch eine, insbesondere teilweise relativ zu
der Halterung lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung unter Verwendung
von wenigstens zwei, bevorzugt unter Verwendung von wenigstens drei, besonders
bevorzugt unter Verwendung von wenigstens vier optisch das werkstlickspezifische
Halteelements aus unterschiedlichen Positionen und/oder Ausrichtungen
erfassenden Erfassungsmitteln erfolgen. Die zwei, drei oder mehr Erfassungsmittel
erméglichen eine exakte Lokalisierung der Ist-Position und/oder Ist-Ausrichtung des
wenigstens einen Halteelements. Dadurch, dass wenigstens ein Erfassungsmittel,
insbesondere samtliche Erfassungsmittel, eine definierte und vorzugsweise
lagefixierte Position und/oder Ausrichtung zu dem Trager bzw. zu einem den Trager
haltenden Halterung und/oder zu einem den Trager mittelbar oder unmittelbar
haltenden Montagetisch aufweist, kann eine exakte relative Lageinformation des
Tragers zu dem wenigstens einen Halteelement vorgenommen werden. Hierbei
kénnen Genauigkeitswerte mit einer Toleranz von kleiner 5 mm, bevorzugt von
kleiner 3 mm, besonders bevorzugt von kleiner 2 mm, erreicht werden. Dies ist
insbesondere dann von Vorteil, wenn der Trager eine maximale Langserstreckung
von wenigstens 1 m, bevorzugt von wenigstens 1,5 m besonders bevorzugt von
wenigstens 2,0 m, aufweist. Wenigstens ein Erfassungsmittel kann zusatzlich oder
ausschlieBlich dazu dienen, eines realen Bild des Halteelements und/oder des
Tragers bereitzustellen. Hierbei kann dieses, beispielsweise als Kamera
ausgebildete, Erfassungsmittel derart angeordnet sein, dass das aus dessen
Perspektive erzeugte Bild die Basis bzw. als Perspektive fur die Anzeige flr einen
Produktionsmitarbeiter dient. Dies kann hilfreich sein, um dem Produktionsmitarbeiter

eine Darstellung zur Verfigung zu stellen, welche es ihm erleichtert, das was sich vor
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ihm befindet und das was ihm an der Anzeigeeinrichtung angezeigt wird in Einklang
zu bringen. Die ggf. weiteren Erfassungsmittel sind derart angeordnet und
ausgerichtet, dass eine mdglichst exakte raumlich bestimmte Abbildung der Position
und Ausrichtung des wenigstens einen Halteelements erméglicht wird. Zum Beispiel
schielRen die Haupterfassungslinien wenigstens zweier optischer Erfassungsmittel
einen Winkel von 5° bis 180°, bevorzugt einen Winkel von 20° bis 165° besonders

bevorzugt einen Winkel von 40° bis 95°, ein.

Als Zusatzfunktion kann es vorgesehen sein, dass das Verfahren ein Ausfihren eines
Kalibrierschritts vorsieht, in welchem wenigstens die Abweichung wenigstens eines
optischen Erfassungsmittels der Erfassungseinrichtung auf ein in der Halterung
aufgenommenes Normal ermittelt wird, insbesondere bildet das Normal die Form
und/oder Ausrichtung und/oder Kontur eines auf der Halterung gehaltenen Tragers
und/oder eines auf der Halterung und einem Tréger befestigten
werkstickspezifischen Halteelements ab. Durch einen derartigen Kalibierschritt, z. B.
durch Ausfihrung eines Nullabgleichs, wird die Genauigkeit der durch die
Erfassungsmittel erfassten Informationen und die aus diesen Informationen
abgeleitete Konfigurationsinformationen erhéht. Ein Normal kann z. B. ein
kontrastreiches schachbrettartiges Muster aufweisen. Auch kann es vorgesehen sein,
dass das Normal zumindest abschnittsweise an einer Halterung und/oder an einem
Montagetisch angeordnet oder ausgebildet ist, so dass wahrend einer
wiederkehrenden Benutzung auf einfache und komfortable Weise ein

Kalibriervorgang ausgefihrt werden kann.

Es kann sich als vorteilhaft erweisen, wenn eine Berlicksichtigung einer etwaigen in
dem Kalibrierschritt ermittelten Abweichung wenigstens eines optischen
Erfassungsmittels bei einer Verarbeitung der aus diesem wenigstens einen optischen
Erfassungsmittel ermittelten Informationen erfolgt. Hierbei kann eine ggf. vorliegende
Ungenauigkeit eines Erfassungsmittels durch Berucksichtigen eines die Abweichung
quantitativ oder qualitativ berticksichtigenden Offsets bei der Verarbeitung der durch
die Erfassungseinrichtung ermittelten Daten berlcksichtigt bzw. ausgeglichen

werden.

Durch ein Anzeigen einer das werkstlckspezifische Halteelement, den Trager

und/oder das im bestimmungsgemaRen Gebrauch des werkstlckspezifischen
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Halteelements zu haltende Werkstlick betreffenden Zusatzinformation der
Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung kann der Bedienkomfort flr
einen Produktionsmitarbeiter gesteigert werden. Insbesondere umfasst die
Zusatzinformation eine Bauteilnummer- und/oder eine Bauteilgewicht- und/oder eine
Bauteilabmessung- und/oder eine Hersteller- und/oder eine Lieferanten- und/oder
eine Herstellzeit- und/oder eine Lieferzeit- und/oder eine Toleranz- und/oder eine
Alterungsinformation des werkstlckspezifischen Halteelements, des Tragers
und/oder des im bestimmungsgemaRen Gebrauch des werkstlckspezifischen
Halteelements zu haltenden Werkstlicks. Derartige Zusatzinformationen kénnen es
dem Produktionsmitarbeiter erméglichen Plausibilisierungsgedanken bzw. -schritte
wahrend seiner Konfigurationstétigkeit komfortabel nachzugehen bzw. auszufihren.
Zum Beispiel kann dem Produktionsmitarbeiter angezeigt werden, welche

Bauteilnummer das aktuell zu konfigurierende Halteelement hat.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn zumindest abschnittsweise wenigstens eines im
bestimmungsgeméaRen Gebrauch des werkstlckspezifischen Halteelements durch
dieses zumindest tempordr zu haltende Werkstlick als Zusatzinformation der
Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung visuell wahrnehmbar angezeigt
wird. Hierbei kann insbesondere eine Uberlagernde Einblendung der
Zusatzinformation zu dem auf der Anzeigeeinrichtung abgebildeten realen Bild
und/oder der Ist-Information und/oder der Soll-Information des wenigstens einen
werkstickspezifischen Halteelements erfolgen. Dadurch, dass das durch die
werkstlckbezogene Werkstlckhalteeinrichtung im bestimmungsgemafRen Gebrauch
zu haltende Werkstlck wahrend der Konfiguration der Werkstiickhalteeinrichtung
nicht vorliegt oder dessen Handhabung den Konfigurationsprozess — insbesondere
auf Grund der Masse und GroéRBe des insbesondere als verformtes Blechteil
ausgebildeten Werkstlicks — stark verkomplizieren wirde, ist es vorteilhaft, die
werkstluckspezifische Informationen als Uberlagernde visuell wahrnehmbare
Information bzw. Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung anzuzeigen.
Damit wird die Anforderung an das rdumliche Vorstellungsvermégen des
Produktionsmitarbeiters gesenkt, da eine ggf. perspektivische Darstellung auf der
Anzeigeeinrichtung Uberlagernd zu einem realen an der Anzeigeeinrichtung zeitgleich
abgebildeten Bild des Halteelements und/oder des Tragers abbildbar ist bzw.

abgebildet wird.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/233998 PCT/EP2020/062722

13

Die Zusatzinformation kann statische, d. h. sich nicht verdndernde, Informationen
Uber z. B. Geometrie, Soll-Abstdnde  und/oder  sonstige  statische
Bauteilinformationen zumindest Bestandteilen der Werkstlckhalteeinrichtung
umfassen. Alternativ oder zusatzlich kann wenigstens eine Zusatzinformation auf eine
durch die Erfassungseinrichtung ermittelte Erfassungsinformation zu dem wenigstens
einen  werkstlckspezifischen  Halteelement basieren bzw. von  der
Erfassungsinformation eine Zusatzinformation abgeleitet werden bzw. abhéngig sein.
Insbesondere erfolgt durch die Erfassungsinformation eine Identifikation wenigstens
eines werkstlckspezifischen Halteelements, wobei eine Identifikationsinformation als
eine diesem Halteelement zugeordnete Zusatzinformation angezeigt werden kann.
Beispielsweise erfolgt eine Anzeige, dass ein Halteelement von einem ersten
Hersteller ist, dies kann z. B. durch eine Analyse der Uber die Erfassungseinrichtung
erfassten Form bzw. des erfassten Musters des werkstlckspezifischen
Halteelements und/oder durch die Erfassung einer an dem erfassten Halteelement
platzierten Markierung (z. B. eine optoelektronisch lesbare Schrift, beispielsweise ein

Strichcode) abgeleitet werden.

Insbesondere dann, wenn der Trager eine relativ zu dem Sichtbereich eines
Produktionsmitarbeiters groRe Erstreckung aufweist bzw. wenn an relativ weit
voneinander entfernten Bereichen des Tragers jeweils ein Halteelement zu befestigen
ist, kann es vorgesehen sein, dass eine Anzeigen an der Anzeigeeinrichtung erfolgt,
welche gegenuber einer vorherigen Anzeige, einen vergrofRert dargestellten
Teilbereichs des Tragers ausgibt, wobei der angezeigte Teilbereich des Tragers
einem Befestigungsort wenigstens eines werkstlckspezifischen Halteelements
entspricht. Mit anderen Worten kann automatisiert oder durch manuellen Eingriff in
einen Teilbereich hineingezoomt bzw. ein Bildausschnitt vergréRert dargestellt
werden, sodass fur den Produktionsmitarbeiter eine einfachere und genauere visuelle
Wahrnehmung des fur zumindest einen Konfigurationsteilschritt interessanten
Bereich der Werkstlckhalteeinrichtung zumindest temporar anzeigbar ist.
Insbesondere erfolgt die VergréRerung wenigstens eines Teilbereichs des Tragers an
der Anzeigeeinrichtung nach Selektion der an diesen Teilbereich des Tragers zu
befestigenden werkstlckspezifische Halteelements. Eine derartige Selektion kann
beispielsweise durch eine automatisierte und/oder insbesondere manuell vorab
eingeleitete Erfassung einer Markierung des entsprechenden Halteelements

und/oder einer Form des entsprechenden Halteelements erfolgen.
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Ferner kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das Ausflhren einer Selektion
wenigstens eines an den Trager zu befestigenden werkstlckspezifischen
Halteelements durch optische Erfassung dieses werkstlckspezifischen
Halteelements durch eine Erfassungseinrichtung und/oder durch eine manuelle
Auswahl Uber eine Eingabeeinrichtung erfolgt. Nachdem eine Selektion des
Halteelements ausgefihrt wurde kann, vorzugsweise automatisiert, ein zoomender
Effekt auf den Teilbereich des Tragers erfolgen, an welchem das hierflr vorgesehene

Halteelement zu montieren bzw. einzustellen ist.

Neben dem Verfahren zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung flr die Pressenautomatisierung betrifft die Erfindung auch
eine Vorrichtung zum Ausflhren eines Verfahrens zur Konfiguration einer
werkstickbezogenen Werkstiickhalteeinrichtung flr die Pressenautomatisierung,
umfassend eine Anzeigeeinrichtung und eine Erfassungseinrichtung zum Erfassen
wenigstens eines werkstlckspezifischen Halteelements der
Werkstlckhalteeinrichtung zur Erzeugung wenigstens einer, insbesondere eine
relativen  Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens einen
werkstickspezifischen Halteelements zu einem Tréager umfassenden, Ist-Information
zumindest zu dem werkstlckspezifischen Halteelement, wobei die Ist-Information in
einer Konfigurationsinformation berlcksichtigt wird und an der Anzeigeeinrichtung
ausgebbar ist. Ferner umfasst die Erfindung auch ein Verfahren zur Zufihrung eines
Werkstlcks in einen Pressautomaten, wobei zur Zufihrung des Werkstlicks eine
Werkstlckhalteeinrichtung umfassend wenigstens einen Tréger und wenigstens ein
werkstlckspezifisches Halteelement verwendet wird, welche gemé&aR einem hierin

beschriebenen Verfahren konfiguriert wurde.

Samtliche Vorteile, Einzelheiten, Ausfihrungen und/oder Merkmale des
erfindungsgemalfien zur Konfiguration einer werkstlickbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung fur die Pressenautomatisierung sind auf die
erfindungsgemafe Vorrichtung und/oder auf das erfindungsgemaie Verfahren zur
Zufihrung eines Werksticks in einen Pressautomaten Ubertragbar bzw.

anzuwenden.
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Die Erfindung ist anhand von AusfUhrungsbeispielen in den Zeichnungen naher

erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Werkstlckhalteeinrichtung mit mehreren

werkstlckspezifischen Halteelementen gemaf einem Ausfihrungsbeispiel;

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung eines Arbeitsplatzes zur Ausflihrung eines Verfahrens
zur manuellen Konfiguration einer werkstlckbezogenen
Werkstlckhalteeinrichtung fur die Pressenautomatisierung gemal einem

Ausflhrungsbeispiel;

Fig. 3 eine Prinzipdarstellung eines Arbeitsplatzes gemag Figur 2 in der Draufsicht;

Fig. 4 eine Prinzipdarstellung einer zumindest abschnittsweisen Darstellung einer

Werkstlckhalteeinrichtung an einer Anzeigeeinrichtung.

In der Figur 1 zeigt eine werkstickbezogenen Werkstlckhalteeinrichtung 1 flr die
Pressenautomatisierung, wobei mehrere werkstlckspezifische Halteelemente 2, 2
der Werkstlckhalteeinrichtung 1 in wenigstens einem Konfigurationsfreiheitsgrad
konfigurierbar an einem Tréger 3 der Werkstlckhalteeinrichtung 1 befestigt sind. Die
Werkstlckhalteeinrichtung 1 dient zum temporaren Greifen bzw. zum temporéren
Halten eines Werkstlicks 100. In dem Greifzustand bzw. in dem Haltezustand der
Werkstlckhalteeinrichtung 1 kann das von der Werkstlckhalteeinrichtung 1
gehaltene Werkstick 100 verlagert werden, insbesondere aus einer
Umformeinrichtung (nicht dargestellt), z. B. einer Presse, enthnommen und/oder in
eine Umformeinrichtung zugefuhrt werden. Das Werkstiick 100 kann z. B. in Form
eines Blechteils bzw. einer Platine der Umformeinrichtung zugefihrt, dort einem
Umformprozess unterzogen und anschlieBend aus der Umformeinrichtung
entnommen werden. Das Werkstlck 100 kann ein Fahrzeugbauteil, bevorzugt ein
Bauteil eines Kraftfahrzeugs, besonders bevorzugt Karosseriebauteil eines
Kraftfahrzeugs sein. Fur die Handhabung bzw. flr die Verlagerung des Werkstlcks
100 kann die Werkstlckhalteeinrichtung 1 an einem Manipulator (nicht dargestellt)
oder einer Robotervorrichtung (nicht dargestellt) bewegbar angebunden bzw.

befestigt sein.
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Der Trager 3 umfasst ein, insbesondere als langlicher Rohrabschnitt 4 ausgebildetes,
Basismittel, an welchem mittelbar Uber Verbindungsmittel 5, 5° die Halteelemente 2,
2' befestigt sind. Dabei kann das Verbindungsmittel 5, 5° zu dem Basismittel bzw. dem
Rohrabschnitt 4 und/oder das Halteelement 2, 2° zu dem Verbindungsmittel 5, 5° in
jeweils unterschiedlichen Positionen und/oder Ausrichtungen fixierbar sein. Hierzu
kénnen die Verbindungsstellen 6, 6°, 7, 7* z. B. als sperrbare Gelenke ausgebildet
sein. Vorzugsweise kann ein Aufheben und/oder ein Sperren der Verbindungsstellen
6, 6, 7, 7° und damit ein Fixieren und ein Ldésen einer starren Position und/oder
Ausrichtung eines Tragers 3 zu einem Verbindungsmittel 5, 5° und/oder eines
Verbindungsmittels 5, 5 zu einem Halteelement 2, 2° manuell durch einen
Produktionsmitarbeiter 10, insbesondere werkzeuglos, ausgefuhrt werden.
D.h.z. B.,, dass Uber eine Flugelmutter oder einen Schnellspanner eine
beispielsweise gelenkartige Verbindungsstelle 6, 6, 7, 7° durch einen
Produktionsmitarbeiter 10 gesperrt bzw. geldst, d. h. ein starrer in einen beweglich

Zustand und/oder umgekehrt Gberflhrt, werden kann.

Das Verfahren sieht es vor, dass dem Produktionsmitarbeiter 10 (ber eine
Anzeigeeinrichtung 8 ein reales Bild wenigstens eines werkstlckspezifischen
Halteelements 2, 2° ausgegeben bzw. abgebildet wird, vgl. Figur 4. In der
dargestellten AusfUhrungsform wird Uber die Anzeigeeinrichtung 8 zumindest ein
Abschnitt des Trégers 3 und zusatzlich wenigstens ein Halteelement 2, 2° angezeigt.
In der nachfolgend ausgefihrten und beispielhaft in den Figuren dargestellten
Ausfuhrungsform ist die Anzeigeeinrichtung 8 als ein in der Nadhe oder an einem
Montagetisch 9 angeordneter Bildschirm ausgebildet. Alternativ oder zuséatzlich kann
die Anzeigeeinrichtung 8 als Datenbrille (nicht dargestellt) bzw. als augmented reality
Brille ausgebildet sein. Hierbei kann ein Abbilden des realen Bildes des wenigstens
einen werkzeugspezifischen Halteelements 2, 2° an zumindest einem transparenten
Bereich (nicht dargestellt) der Anzeigeeinrichtung 8 erfolgen. Allgemein kann die
Anzeigeeinrichtung 8 als Head-Mounted Display (HDM) ausgebildet sein, wobei die
visuellen Informationen Uber einen, insbesondere augennahen, Bildschirm oder direkt

in die Netzhaut der das HDM tragenden Person projiziert werden kann.

Zur Erzeugung eines realen Bildes des wenigstens einen werkzeugspezifischen
Halteelements 2, 2° kann ein Erfassen des wenigstens einen werkstlickspezifischen

Halteelements t2, 2’ durch eine, insbesondere teilweise relativ zu einer Halterung 11
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lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung 12 zur Erzeugung eines realen
Bildes des wenigstens einen werkzeugspezifischen Halteelements 2, 2 und Abbilden
des realen Bildes an der Anzeigeeinrichtung 8 erfolgen. Damit kann z. B. eine
Echtzeitabbildung zumindest des Halteelements 2, 2° durch dessen Erfassen durch
die Erfassungseinrichtung 12 und durch Ubermitteln der erfassten Informationen an
die Anzeigeeinrichtung 8 ermdéglicht werden. Insbesondere wird neben dem
Halteelement 2, 2° zusatzlich zumindest abschnittsweise der Trager 3 mit durch die
Erfassungseinrichtung 12 erfasst und insbesondere an der Anzeigeeinrichtung 8 mit

ausgegeben.

Zusatzlich zu dem realen Bild erfolgt ein Ausgeben einer das wenigstens eine
werkstlckspezifische Halteelement 2, 2° betreffenden Konfigurationsinformation an
der Anzeigeeinrichtung 8, wobei die Konfigurationsinformation zumindest eine Soll-
Information zu einer relativen Soll-Ausrichtung und/oder zu einer relativen Soll-
Position von mindestens einem Bereich eines werkstlckspezifischen Halteelements
2, 2 zu dem Trager 3 umfasst. Damit kann die Soll-Information auch eine relative
Soll-Position und/oder Soll-Ausrichtung des Halteelements 2, 2° zu dem
Verbindungsmittel 5, 5° und/oder eine relative Soll-Position und/oder Soll-Ausrichtung

des Verbindungsmittels 5, 5° zu dem Trager 3 umfassen.

Dadurch, dass dem Produktionsmitarbeiter 10 Uber die Anzeigeeinrichtung 8 sowohl
das reale Bild zumindest des Halteelement 2, 2, als auch eine
Konfigurationsinformation visuell erfassbar ausgegeben wird, wird es dem
Produktionsmitarbeiter 10 erméglicht bzw. erleichtert, eine Konfiguration einer

Werkstlckhalteeinrichtung 1 auf ein spezifisches Werkstick 100 auszufihren.

Ein bevorzugter Verfahrensschritt umfasst ein Erfassen zumindest des wenigstens
eines werkstickspezifischen Halteelements 2, 2° durch eine, insbesondere teilweise
relativ zu einer an einem Montagetisch 9 angeordneten Halterung 11 lagefixiert
angeordnete, Erfassungseinrichtung 12 zur Erzeugung wenigstens einer,
insbesondere einer relativen Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens
einen werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° zu dem Trager 3 umfassenden, Ist-
Information zumindest zu dem werkstlckspezifischen Halteelement 2, 2°, wobei die
Ist-Information in der Konfigurationsinformation berlcksichtigt wird. Die

Erfassungseinrichtung 12 weist in der dargestellten Ausfihrungsform 4
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Erfassungsmittel 13, 13°, 13“, 14 auf, wobei die Erfassungsmittel 13, 13‘, 13, 14
beispielsweise als optisch erfassende Sensoren bzw. Kameras ausgebildet sein
kénnen. Die Erfassungsmittel 13, 13, 13“, 14 kénnen in einem Abstand von einem
Montagetisch 9 von 0,5 bis 2,0 Metern, bevorzugt in einem Abstand von 0,8 bis 1,7 m

angeordnet sein.

Das Erfassen zumindest des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements
2, 2’ durch eine, insbesondere teilweise relativ zu der Halterung 11 lagefixiert
angeordneten, Erfassungseinrichtung 12 kann unter Verwendung von wenigstens
zwei, bevorzugt unter Verwendung von wenigstens drei, besonders bevorzugt unter
Verwendung von wenigstens vier optisch zumindest ein werkstlckspezifisches
Halteelement 2, 2° aus unterschiedlichen Positionen und/oder Ausrichtungen bzw.
Perspektiven erfassenden Erfassungsmitteln 13, 13°, 13%, 14 erfolgen. Hierbei kann
eine aus wenigstens einem, vorzugsweise aus zwei oder mehr, Erfassungsmitteln 13,
13‘, 13 bestehende erste Gruppe an Erfassungsmitteln 13, 13¢, 13 zur Lokalisierung
bzw. zur Erfassung der exakten Lage und/oder Ausrichtung zumindest des
wenigstens einen Halteelements 2, 2° dienen. Eine zweite Gruppe bestehend aus
wenigstens einem Erfassungsmittel 14 kann zur geeigneteren Darstellung bzw.
Visualisierung eines realen Bildes zumindest eines Halteelement 2, 2° und/oder zur
geeigneteren Visualisierung der Konfigurationsinformation, insbesondere der Soll-
Information, fUr wenigstens einen Produktionsmitarbeiter 10 dienen. Dadurch, dass
das weitere, der zweiten Gruppe zugeordnete Erfassungsmittel 14 in erster Linie
keine Lagebestimmungsfunktion inne hat, kann dieses derart angeordnet oder
ausgerichtet sein, dass das von diesem Erfassungsmittel 14 erzeugte Bild eine
Perspektive einnimmt, welche einem Produktionsmitarbeiter 10 eine leichte
Erfassung bzw. rdumliche Vorstellung der Gber die Anzeigeeinrichtung 8 angezeigten
Informationen ermdglicht, da diese Informationen mit dem von dem Erfassungsmittel

14 erzeugten Bild in Bezug gesetzt bzw. Uberlagert dargestellt werden kann.

Es kann sich als vorteilhaft erweisen, wenn zumindest die, eine
Lagebestimmungsfunktion innehabenden Erfassungsmittel 13, 13°, 13“ derart
angeordnet und/oder ausgerichtet sind, dass ein zu erfassendes Halteelement 2, 2°
und/oder ein zu erfassender Tréger 3 und/oder eine zu erfassende Verbindungsstelle
5, 5, 6, 6° von wenigstens drei Seiten erfasst wird. Mit anderen Worten sind die

wenigstens drei Erfassungsmittel 13, 13°, 13“ derart angeordnet, dass deren
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Haupterfassungslinien 17, 17°, 17* in deren Projektion in eine senkrecht zu einem
horizontal ausgerichteten Montagetisch 9 liegenden Projektionsebene, auf welchem
das wenigstens eine Halteelement 2, 2° und/oder der Trager 3 Uber eine Halterung
11 befestigbar ist, einen Winkel a, o', a“ in den jeweiligen Bereichen von 35° bis 65°,
von 70 bis 110° bzw. von 120 bis 160° einschliel3t. Insbesondere wird ein Winkel q,
o', a“ in den jeweiligen Bereichen von 45° bis 55°, von 85° bis 95° bzw. von 135° bis
145° eingeschlossen. In der Draufsicht (vgl. Figur 3) kann sich fur die
Erfassungsmittel 13, 13°, 14 fUr deren jeweilige Haupterfassungslinie 17, 17°, 18 bei
Projektion dieser Haupterfassungslinien 17, 17°, 18 in eine parallel zu einem
horizontal ausgerichteten Montagetisch 9 liegenden Projektionsebene ein Winkel j,
B‘, B* von 150° bis 190°, von 0° bis 20° bzw. von 70 bis 110° ergeben. Auch kann es
vorgesehen sein, dass ein in einer Projektionsebene parallel zu der
Haupterstreckungsebene des Montagetischs bzw. zu der Arbeitsplatte des
Montagetischs liegender Winkel (nicht dargestellt) zwischen zweier benachbarter
Haupterfassungslinien 17, 17, 18 zweier Erfassungsmittel 13, 13‘, 14 in dem Bereich
von 60° bis 100°, insbesondere in einem Bereich von 70° bis 90°, besonders

bevorzugt in einem Bereich von 75° bis 85° liegt.

Die Uber die Anzeigeeinrichtung 8 angezeigte Konfigurationsinformation umfasst
vorzugsweise zumindest einen Vergleichen einer eine relative Ist-Ausrichtung
und/oder Ist-Position von mindestens einem Bereich des werkstickspezifischen
Halteelements 2, 2° zu dem Tréger 3 betreffenden Ist-Information mit der Soll-
Information. Dabei erfolgt ein Erzeugen einer eine Abweichung und/oder eine
Ubereinstimmung des Vergleichs betreffenden Vergleichsinformation. Diese
Vergleichsinformation bildet zumindest einen Bestandteil der
Konfigurationsinformation bzw. wird in Letzterer berlcksichtigt und wird Gber die
Anzeigeeinrichtung 8 ausgegeben. Mit anderen Worten ist eine vordefinierte Soll-
Ausrichtung und Soll-Position eines Halteelements 2, 2 relativ zu einem Trager 3 als
Soll-Information bzw. als Referenz vorgegeben und wird diskontinuierlich oder
kontinuierlich mit, insbesondere Uber die Erfassungseinrichtung 12 erfasste Ist-
Informationen (z. B. Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position) des Halteelements 2, 2
relativ. zu dem Trager 3 verglichen, wobei das Ergebnis des Vergleichs als
Vergleichsinformation bzw. als zumindest Teil der Konfigurationsinformation an der

Anzeigeeinrichtung 8 ausgegeben wird.
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Beispielsweise erfolgt ein Anzeigen einer eine Ubereinstimmung des Vergleichs
betreffenden Vergleichsinformation mit einem ersten vordefinierten Symbol an der
Anzeigeeinrichtung 8 und/oder Anzeigen einer Abweichung des Vergleichs
betreffenden Vergleichsinformation mit einem zweiten, von dem ersten Symbol
unterschiedlichen Symbol an der Anzeigeeinrichtung 8, insbesondere unterscheiden
sich das erste und das zweite Symbol durch deren Farbe und/oder Form und/oder
Struktur. In der in Figur 4 dargestellten visuell ausgegebenen Information der
Anzeigeeinrichtung 8 ist erkennbar, dass die Kontur des auf der Anzeigeeinrichtung
8 ebenfalls angezeigten Halteelements 2, 2° und/oder des Verbindungsmittels 6, 6,
7, 7° durch eine zumindest abschnitisweise Markierung 19 von dessen
Begrenzungslinie in einer ersten Art und Weise hervorgehoben ist. Die
Begrenzungslinie der Werkstickhalteeinrichtung 1 ist in der in Figur 4 gezeigten
Anzeige an der Anzeigeeinrichtung 8 mit einer Markierung 19 in Form einer Strich-
Punkt-Linie dargestellt. Die Strich-Punkt-Linie kann zumindest abschnittsweise eine
Anderung erfahren. Sobald das Halteelement 2, 2 und/oder das Verbindungsmittel 5,
5 zumindest bereichsweise seine bestimmungsgeméRe Position und/oder
Ausrichtung erreicht hat bzw. sobald zumindest bereichsweise die Soll-Position
und/oder Soll-Ausrichtung vorliegt, kann dies durch eine Anderung der Markierung 19
der an der Anzeigeeinrichtung 8 angezeigten Begrenzungslinie zumindest eines
Bestandteils der Werkstlckhalteeinrichtung 1 kenntlich gemacht werden. Die
Anderung der Markierung 19 bzw. der Begrenzungslinie bildet nur eine Méglichkeit
der Kenntlichmachung. Alternativ oder zusétzlich kann die Flache und/oder
zumindest abschnittsweise die Farbe oder Struktur des Uber die Anzeigeeinrichtung
8 dargestellten Halteelements 2, 2° und/oder Verbindungsmittels 5, 5° und/oder der
Verbindungsstellen 6, 6, 7, 7° sich abhangig von der relativen Ist-Ausrichtung

und/oder Ist-Position von Halteelement 2, 2° und Tréger 3 verandern.

Die Genauigkeit des Verfahren lasst sich dadurch steigern, dass ein Kalibrierschritt
ausgefuhrt wird, in welchem wenigstens die Abweichung wenigstens eines optischen
Erfassungsmittels 13, 13, 13", 14 der Erfassungseinrichtung 12 auf ein in der
Halterung 11 aufgenommenes oder auf ein an der Halterung 11 angeordnetes oder
ausgebildetes Normal ermittelt wird, insbesondere bildet das Normal die Form
und/oder Ausrichtung und/oder Kontur eines auf der Halterung 11 gehaltenen Tragers
3 und/oder eines auf der Halterung 11 und einem Trager 3 befestigten

werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° ab. Alternativ oder zuséatzlich kann auf
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dem Montagetisch 9 ein Markierabschnitt, z. B. in Form eines Schachbrettmusters,
angeordnet oder ausgebildet sein, welcher als Normal zur Kalibrierung und damit zum
Nullabgleich der Erfassungseinrichtung 12 verwendet werden kann. Sofern wéhrend
des Kalibrierschritts eine Abweichung ermittelt wird, kann es vorgesehen sein, diese
Abweichung wenigstens eines optischen Erfassungsmittels 13, 13‘, 13“, 14 bei einer
Verarbeitung der aus diesem wenigstens einen optischen Erfassungsmittel 13, 13/,
13“, 14 ermittelten Informationen und damit bei der Erzeugung einer

Konfigurationsinformation zu berUcksichtigen.

An der Anzeigeeinrichtung 8 kann es optional vorgesehen sein, eine das
werkstluckspezifische Halteelement 2, 2, den Trager 3 und/oder das im
bestimmungsgemaéaRen Gebrauch des werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2’ zu
haltende Werkstlck 100 betreffenden Zusatzinformation 15 der
Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung 8 anzuzeigen bzw.
einzublenden. Die Zusatzinformation 15 kann z. B. eine Bauteilnummer- und/oder
eine Bauteilgewicht- und/oder eine Bauteilabmessung- und/oder eine Hersteller-
und/oder eine Lieferanten- und/oder eine Herstellzeit- und/oder eine Lieferzeit-
und/oder eine  Toleranz- und/oder eine  Alterungsinformation des
werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2, des Tragers 3 und/oder des im
bestimmungsgemaéaRen Gebrauch des werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° zu

haltenden Werkstlicks 100 umfassen.

Beispielsweise kann — wie in Figur 4 gezeigt — zumindest abschnittsweise eine
Anzeige wenigstens eines im  bestimmungsgemaRBen Gebrauch des
werkstluckspezifischen Halteelements 2, 2° durch diese zumindest temporar zu
haltenden Werkstlcks 100 als Zusatzinformation 15 der Konfigurationsinformation an
der Anzeigeeinrichtung 8 erfolgen. Dies kann z. B. in Form einer Uberlagernden
Einblendung der Zusatzinformation 15 zu dem auf der Anzeigeeinrichtung 8
abgebildeten realen Bild und/oder der Ist-Information und/oder der Soll-Information
des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° erfolgen.
Beispielsweise ist dies durch die Markierung 19 entlang der Begrenzungslinien des
auf dem Bildschirm angezeigten Halteelements 2, 2° und/oder der Verbindungsmittel

5, 5 und/oder der Verbindungsstellen 6, &°, 7, 7° und/oder des Tréagers 3 umgesetzt.
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Es ist moglich, dass die durch eine Erfassungseinrichtung 12 ermittelte
Erfassungsinformation zu dem wenigstens einen  werkstlckspezifischen
Halteelement 2, 2° zur Ableitung einer Zusatzinformation 15 verwendet wird. Hierbei
kann durch die Erfassungsinformation eine Identifikation wenigstens eines
werkstlickspezifischen Halteelements 2, 2° und die Anzeige einer dieses
werkstickspezifischen Halteelement 2, 2° zugeordneten Zusatzinformation 15
erfolgen. Beispielsweise wird als Zusatzinformation 15 die Bauteilnummer des

wenigstens einen Halteelements 2, 2 eingeblendet, vgl. Figur 4.

Es kann sich als vorteilhaft erweisen, wenn zumindest temporar eine gegenuber einer
vorherigen Anzeige vergréRert dargestellter Teilbereich des Trégers 3 an der
Anzeigeeinrichtung 8 angezeigt wird (nicht dargestellt), wobei der angezeigte
Teilbereich des Tragers 3 einem Befestigungsort wenigstens eines
werkstlckspezifische Halteelements 2, 2° entspricht. Z. B. erfolgt die VergréfRerung
wenigstens eines Teilbereichs des Trégers 3 an der Anzeigeeinrichtung 8 nach
Selektion der an diesen Teilbereich des Tragers 3 zu befestigenden
werkstlickspezifische Halteelements 2, 2. Durch die zumindest temporére
vergréRerte Darstellung eines Teilbereichs des Trégers 3 wird es einem
Produktionsmitarbeiter 10 erleichtert montagespezifische Details visuell einfacher

wahrzunehmen, da diese Bereiche vergréRert dargestellt sind.

Das Ausfliihren der Selektion wenigstens eines an den Tréger 3 zu befestigenden
werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° kann z. B. durch optische Erfassung
dieses werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° durch eine Erfassungseinrichtung
12 und/oder durch manuelle Auswahl Uber eine Eingabeeinrichtung (nicht dargestellt)
erfolgen. Z. B. ist das Halteelements 2, 2° mit einer seine Identifikation
erméglichenden Markierbereich versehen, so dass nach Erfassen dieses
Markierbereichs durch die Erfassungseinrichtung 12 eine automatisierte Selektion
ausfuhrbar ist oder zumindest eine vorschlagsweise Selektion angeboten werden
kann, welche der Produktionsmitarbeiter 10 Uber eine Eingabeeinheit oder durch nicht

reagieren bestéatigen kann.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum AusfUhren eines Verfahrens zur
Konfiguration einer werkstlckbezogenen Werkstlickhalteeinrichtung 1 flr

Pressenautomatisierung, umfassend eine Anzeigeeinrichtung 8 wund eine
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Erfassungseinrichtung 12 zum Erfassen wenigstens eines werkstlckspezifischen
Halteelements 2, 2 der Werkstlckhalteeinrichtung 1 zur Erzeugung wenigstens einer,
insbesondere einer relativen Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens
einen werkstlckspezifischen Halteelements 2, 2° zu einem Trager 3 umfassenden,
Ist-Information zumindest zu dem werkstilickspezifischen Halteelement 2, 2, wobei
die Ist-Information in einer Konfigurationsinformation berticksichtigt wird und an der
Anzeigeeinrichtung 8 ausgebbar ist. Die vorrichtungsseitige Erfassungseinrichtung
12 kann mehrere Erfassungsmittel 13, 13‘, 13“, 14 umfassen, welche zumindest in
deren Lage und/oder Ausrichtung relativ zu einem Montagetisch 9 der Vorrichtung

fixierbar angeordnet oder ausgebildet sind.

SchlieBlich umfasst der Erfindungsgedanke ein Verfahren zur Zufihrung eines
Werkstlicks 100 in einen Pressautomaten (nicht dargestellt), wobei zur Zuflhrung des
Werkstlcks 100 eine Werkstlckhalteeinrichtung 1 umfassend wenigstens einen
Trager 3 und wenigstens ein werkstlckspezifisches Halteelement 2, 2° verwendet

wird, welche gemafR einem hierin beschriebenen Verfahren konfiguriert wurde.
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ANSPRUCHE
Verfahren zur Konfiguration einer werkstickbezogenen

Werkstlckhalteeinrichtung (1) flr die Pressenautomatisierung, wobei
wenigstens ein  werkstlckspezifisches Halteelement (2, 2) der
Werkstilickhalteeinrichtung @) in wenigstens einem
Konfigurationsfreiheitsgrad konfigurierbar an einem Trager (3) der
Werkstilickhalteeinrichtung (1) befestigt wird, gekennzeichnet durch

- Abbilden eines realen Bildes wenigstens eines werkstlckspezifischen
Halteelements (2, 2’) an einer Anzeigeeinrichtung (8),

- Ausgeben einer das wenigstens eine werkstlckspezifische Halteelement (2,
2’) betreffenden Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung (8),
wobei die Konfigurationsinformation zumindest eine Soll-Information zu einer
relativen Soll-Ausrichtung und/oder zu einer relativen Soll-Position von
mindestens einem Bereich eines werkstickspezifischen Halteelements (2, 2)

zu dem Tréger (3) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Erfassen zumindest des
wenigstens eines werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2') durch eine,
insbesondere teilweise relativ zu einer Halterung (11) lagefixiert angeordnete,
Erfassungseinrichtung zur Erzeugung wenigstens einer, insbesondere einer
relativen Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens einen
werkstickspezifischen Halteelements (2, 2°) zu dem Tréger (3) umfassenden,
Ist-Information zumindest zu dem werkstlckspezifischen Halteelements (2,
2), wobei die Ist-Information in der Konfigurationsinformation bertcksichtigt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch Vergleichen einer
eine relative Ist-Ausrichtung und/oder Ist-Position von mindestens einem
Bereich des werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2') zu dem Trager (3)
betreffenden Ist-Information mit der Soll-Information und Erzeugen einer eine

Abweichung und/oder eine Ubereinstimmung des Vergleichs betreffenden
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Vergleichsinformation, insbesondere erfolgt eine Anzeige der in der
Konfigurationsinformation berlcksichtigten Vergleichsinformation an der

Anzeigeeinrichtung (8).

Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch Anzeigen einer eine
Ubereinstimmung des Vergleichs betreffenden Vergleichsinformation mit
einem ersten vordefinierten Symbol an der Anzeigeeinrichtung (8) und/oder
Anzeigen einer Abweichung des Vergleichs betreffenden
Vergleichsinformation mit einem zweiten, von dem ersten Symbol
unterschiedlichen Symbol an der Anzeigeeinrichtung (8), insbesondere
unterscheiden sich das erste und das zweite Symbol durch deren Farbe

und/oder Form und/oder Struktur.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch Erfassen des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements
(2, 2) durch eine, inshesondere teilweise relativ zu einer Halterung (11)
lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung (12) zur Erzeugung eines
realen Bildes des wenigstens einen werkzeugspezifischen Halteelements (2,

2’) und Abbilden des realen Bildes an der Anzeigeeinrichtung (8).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch Abbilden des realen Bildes der wenigstens eines werkzeugspezifischen
Halteelements (2, 2°) an zumindest einem transparenten Bereich der

Anzeigeeinrichtung (8).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch Erfassen zumindest der wenigstens eines werkstlckspezifischen
Halteelements (2, 2°) durch eine, insbesondere teilweise relativ zu der
Halterung (11) lagefixiert angeordneten, Erfassungseinrichtung (12) unter
Verwendung von wenigstens zwei, bevorzugt unter Verwendung von

wenigstens drei, besonders bevorzugt unter Verwendung von wenigstens vier

PCT/EP2020/062722
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optisch das werkstiickspezifische Halteelements (2, 2’) aus unterschiedlichen
Positionen und/oder Ausrichtungen erfassenden Erfassungsmitteln (13, 13/,
13%, 14).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch AusfUhren eines Kalibrierschritts in welchem wenigstens die
Abweichung wenigstens eines optischen Erfassungsmittels (13, 13°, 13, 14)
der Erfassungseinrichtung (12) auf ein in der Halterung (11) aufgenommenes
Normal ermittelt wird, insbesondere bildet das Normal die Form und/oder
Ausrichtung und/oder Kontur eines auf der Halterung (11) gehaltenen Tragers
(3) und/oder eines auf der Halterung (11) und einem Tré&ger (3) befestigten

werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2) ab.

Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch Berlcksichtigung einer
etwaigen in dem Kalibrierschritt ermittelten Abweichung wenigstens eines
optischen Erfassungsmittels (13, 13¢, 13%, 14) bei einer Verarbeitung der aus
diesem wenigstens einen optischen Erfassungsmittel (13, 13, 13“, 14)

ermittelten Informationen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch Anzeigen einer das werkstlckspezifische Halteelement (2, 2), den
Tréager (3) und/oder das im bestimmungsgeméBen Gebrauch des
werkstickspezifischen Halteelements (2, 2') zu haltende Werkstlck
betreffenden Zusatzinformation der Konfigurationsinformation an der
Anzeigeeinrichtung (8), insbesondere umfasst die Zusatzinformation eine
Bauteilnummer- und/oder  eine Bauteilgewicht- und/oder  eine
Bauteilabmessung- und/oder eine Hersteller- und/oder eine Lieferanten-
und/oder eine Herstellzeit- und/oder eine Lieferzeit- und/oder eine Toleranz-
und/oder eine Alterungsinformation des werkstlckspezifischen Halteelements
(2, 2%), des Tragers (3) und/oder des im bestimmungsgemaéaRen Gebrauch des

werkstiuckspezifischen Halteelements (2, 2°) zu haltenden Werkstlcks.

PCT/EP2020/062722
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch zumindest abschnittsweise Anzeige wenigstens eines im
bestimmungsgeméaRen Gebrauch des werkstickspezifischen Halteelements
(2, 2)) durch diese zumindest temporar zu haltenden Werkstlicks (100) als
Zusatzinformation der Konfigurationsinformation an der Anzeigeeinrichtung
(8), insbesondere erfolgt eine Uberlagernde Einblendung der
Zusatzinformation (15) zu dem auf der Anzeigeeinrichtung (8) abgebildeten
realen Bild und/oder zu der Ist-Information und/oder zu der Soll-Information

des wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2°).

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, gekennzeichnet durch Verwenden
einer durch eine Erfassungseinrichtung (12) ermittelten Erfassungsinformation
zu dem wenigstens einen werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2°) zur
Ableitung einer Zusatzinformation, insbesondere erfolgt durch die
Erfassungsinformation eine Identifikation wenigstens eines
werkstickspezifischen Halteelements (2, 2') und die Anzeige einer dieses

werkstickspezifischen Halteelements (2, 2') zugeordneten Zusatzinformation.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch Anzeigen eines gegeniber einer vorherigen Anzeige vergréRert
dargestellten Teilbereichs des Tragers (3) an der Anzeigeeinrichtung (8),
wobei der angezeigte Teilbereich des Trégers (3) einem Befestigungsort
wenigstens eines werkstlckspezifische Halteelements (2, 2') entspricht,
insbesondere erfolgt die VergréoRerung wenigstens eines Teilbereichs des
Tragers (3) an der Anzeigeeinrichtung (8) nach Selektion der an diesen
Teilbereich des Tragers (3) zu befestigenden werkstlckspezifische

Halteelements (2, 2°).

Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch Ausflhren der
Selektion wenigstens eines an den Trager (3) zu befestigenden

werkstlckspezifischen Halteelements (2, 2’) durch optische Erfassung dieses

PCT/EP2020/062722
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werkstickspezifischen Halteelements (2, 2’) durch eine Erfassungseinrichtung

(12) und/oder durch manuelle Auswahl Uber eine Eingabeeinrichtung.

Vorrichtung zum Ausfihren eines Verfahrens zur Konfiguration einer
werkstickbezogenen Werkstlckhalteeinrichtung @) far
Pressenautomatisierung, umfassend eine Anzeigeeinrichtung (8) und eine
Erfassungseinrichtung (12) zum Erfassen wenigstens eines
werkstickspezifischen Halteelements (2, 2°) der Werkstlckhalteeinrichtung
(1) zur Erzeugung wenigstens einer, insbesondere einer relativen Ist-
Ausrichtung und/oder Ist-Position des wenigstens einen
werkstickspezifischen Halteelements (2, 2) zu einem Tréger (3)
umfassenden, Ist-Information zumindest zu dem werkstlckspezifischen
Halteelement (2, 2), wobei die Ist-Information in einer
Konfigurationsinformation bertcksichtigt wird und an der Anzeigeeinrichtung

(8) ausgebbar ist.

Verfahren zur ZufUhrung eines Werkstlicks (100), insbesondere eines
Fahrzeugbauteils, in einen Pressautomaten, wobei zur Zuflhrung des
Werkstlcks (100) eine Werkstlckhalteeinrichtung (1) umfassend wenigstens
einen Tr&ger (3) und wenigstens ein werkstlckspezifisches Halteelement (2,
2’) verwendet wird, welche gemal einem der Verfahren 1 bis 14 konfiguriert

wurde.
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