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(57) Abstract: The invention relates to a method for operating a panel processing installation (10), a processed workpiece being
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Bei einem Verfahren zum Betreiben einer Plattenbearbeitungsanlage (10) wird aus einem Ausgangswerkstiick mittels einer
Bearbeitungseinrichtung ein bearbeitetes Werkstiick hergestellt. Ferner wird mittels einer Bilderfassungseinrichtung (70)
mindestens ein Teilbereich (16, 76) der Plattenbearbeitungsanlage (10) beobachtet. Es wird vorgeschlagen, dass der Betrieb der
Plattenbearbeitungsanlage (10) von mindestens einer von der Bilderfassungseinrichtung (70) erfassten und mit dem
Ausgangswerkstiick und/oder dem bearbeiteten Werkstiick zusammenhéngenden Gréf3e abhangt.
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Beschreibung

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

Verfahren zum Betreiben einer Plattenbearbeitungsanlage
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer
Plattenbearbeitungsanlage nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie
eine Plattenbearbeitungsanlage nach dem Oberbegriff des
nebengeordneten Patentanspruchs.
DE 10 2009 038 120 A1 beschreibt eine Plattenbearbeitungsanlage in
Form einer Plattenaufteilanlage zum Aufteilen grof3formatige Platten,
beispielsweise fur die Mdbelindustrie. Hierzu verflgt die
Plattenaufteilanlage Uber einen Programmschieber, der einer Aufteilsage
Platten zum Aufteilen zufuhrt. An einem Entnahmetisch steht eine
Bedienperson und fuhrt die Platten dem Programmschieber zu und
entnimmt die aufgeteilten Platten. Uber eine Anzeige- und
Eingabevorrichtung kann die Bedienperson den Ablauf des
Aufteilverfahrens steuern, beispielsweise Schnittplane eingeben. DE 10
2008 014 869 A1 offenbart eine Plattenaufteilanlage, bei der ein im
Bereich des Entnahmetisches vorhandenes Werkstlck von einer
Erfassungseinrichtung erfasst wird und bei der eine
Handhabungsinformation an die Bedienperson abhangig von den
erfassten Daten ausgegeben werden. DE 10 2010 017 857 A1 betrifft eine
3D-Sicherheitsvorrichtung zur Absicherung und Bedienung einer
Maschine. Die Bedienung der Maschine kann durch die Bedienperson
mittels Gesten erfolgen.
Es wurde erkannt, dass die bekannten Plattenbearbeitungsanlagen
bisweilen noch nicht mit optimaler Effizienz arbeiten und es schwierig ist,
auf unvorhergesehene Ereignisse zu reagieren. Hiervon ausgehend stellt
sich die vorliegende Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs
genannten Art zu schaffen, das effizient und flexibel ist.
Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und eine Plattenbearbeitungsanlage mit den Merkmalen des
nebengeordneten Patentanspruchs gelost. Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprichen angegeben. Weitere Merkmale der Erfindung

sind aus den Figuren und der Figurenbeschreibung ersichtlich, wobei die
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Merkmale sowohl in Alleinstellung als auch in beliebigen Kombinationen
fur die Erfindung wesentlich sein kénnen.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Maschine ihren Betrieb
quasi selbststandig regelt. Anhand der Bilderfassungseinrichtung werden
die in der Plattenbearbeitungsanlage befindlichen Werksticke und deren
Zustand erkannt, und entsprechend kann automatisch und ohne Zutun der
Bedienperson der Betrieb der Plattenbearbeitungsanlage, insbesondere
die Bearbeitungsreihenfolge (beispielsweise ein "Schnittplan"), die
Bearbeitungsgeschwindigkeit, das Bearbeitungswerkzeug (beispielsweise
Sage, Fraser, Bohrer), und der Anlagenzustand (Stopp, Start, Notbetrieb),
auf die erfasste Situation eingestellt werden.

Beispielsweise kann von der Bilderfassungseinrichtung erfasst werden,
welches Ausgangswerkstlck die Bedienperson gerade der
Plattenbearbeitungsanlage zufuhrt (es wird also allgemein gesprochen das
Ausgangswerkstlck und/oder das bearbeitete Werkstick anhand der
erfassten und mit dem Ausgangswerkstlick bzw. dem bearbeiteten
Werkstluck zusammenhangenden Grolte einem Soll-Werkstlck in einem
Bearbeitungsplan zugeordnet), und die Plattenbearbeitungsanlage wahlt
dann automatisch und selbststandig das zu diesem Ausgangswerkstlck
gehdrende Bearbeitungsprogramm auf und fuhrt dieses aus. Auch wird
erkannt, in welcher Orientierung die Bedienperson das
Ausgangswerkstuck zuflhrt, und passt dann wiederum automatisch und
selbststandig die Bearbeitungsreihenfolge und Art so an, dass die
gewlnschten bearbeiteten Werkstlcke erhalten werden.

Allgemein kann die Bilderfassungseinrichtung die mit dem
Ausgangswerkstlck und/oder dem bearbeiteten Werkstlck
zusammenhangende GrolRe durch Auswertung von mindestens einem
Parameter aus der folgenden Gruppe erfassen: Kontrast einer Kante,
Kontrasteigenschaft und/oder Struktur einer Werkstlckoberflache,
Differenzierung einer Flache von einer vorab eingelernten Umgebung,
Verschattung von Strukturzonen einer Auflageflache, beispielsweise
Abdeckung von Markierungen auf einem Auflagetisch, gleicher Kontrast

einer Oberflache, Raumgeschwindigkeit von Pixeln mit gleichen statischen
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[0009]
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und/oder dynamischen Eigenschaften, 3D-Informationen einer
Stereocaufnahme (Stereobildeigenschaft).

Bei der Differenzierung einer Flache von einer vorab eingelernten
Umgebung wird das Aussehen der Plattenbearbeitungsanlage in einem
Zustand, in dem sich keinerlei Werkstlcke in der
Plattenbearbeitungsanlage befinden, gelernt, und dann wird im Betrieb
das gelernte Aussehen mit dem tatsachlichen Aussehen verglichen bzw.
die entsprechende Differenz gebildet, was es gestattet, die mit dem dann
in der Plattenbearbeitungsanlage befindlichen Ausgangswerkstlck
und/oder dem dann in der Plattenbearbeitungsanlage befindlichen
bearbeiteten Werkstiick zusammenhangende GréRe zu erfassen. Ahnlich
funktioniert die Erfassung beispielsweise von Abschattungen von
Markierungen auf einem Auflagetisch durch ein Werkstlck. Die Erfassung
einer Raumgeschwindigkeit von Pixeln mit gleichen statischen und/oder
dynamischen Eigenschaften bedeutet beispielsweise, dass aus sich in
gleicher Weise verandernden Pixeln auf eine geometrische
Zusammengehorigkeit von Pixeln und hieraus wiederum beispielsweise
auf eine Grofe und Orientierung eines sich bewegenden Werkstlcks
geschlossen wird.

Vorzugsweise verfolgt die Bilderfassungseinrichtung quasi jedes
Werkstluck vom Ausgangswerkstlck Uber ein eventuelles
Zwischenwerkstlck bis zum fertig bearbeiteten Werkstlck und erkennt, wo
sich das jeweilige Werkstlck befindet, um welches Werkstlick es sich
handelt, wie die Lage und Orientierung des Werkstilcks ist, etc. Allgemein
kann die mit dem Ausgangswerkstiuck und/oder dem bearbeiteten
Werkstluck zusammenhangende Grolte mindestens eine aus der
folgenden Gruppe sein: Abmessung, Orientierung, Lage im Raum,
Position, Gewicht, Geschwindigkeit, Beschleunigung, Bewegungsrichtung,
Qualitat, Material, Oberflacheneigenschaft, Vorhandensein sowie Lage
und Orientierung eines Etiketts oder einer anderer Markierung auf dem
Werkstlck, und Handhabung durch eine Bedienperson.

Ist eine Anpassung nicht moglich, beispielsweise weil ein gar nicht

vorgesehenes Ausgangswerkstick (falsches Dekor, falsches Material,
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falsche Dimension) zugefthrt wird, wird die Bedienperson durch eine
entsprechende Daten- oder Informationsausgabe konkret angewiesen,
das Werkstlck mit einer anderen Orientierung oder Uberhaupt nicht
einzuflhren, und auch dies wird von der Bilderfassungseinrichtung
Uberwacht. Hierzu kann beispielsweise eine Lasereinrichtung oder ein
Beamer eine entsprechende Anweisung auf das Werkstuck projizieren.
Allgemein kann die Information an die Bedienperson optisch,
insbesondere durch einen Bildschirm und/oder eine
Laseranzeigeeinrichtung und/oder einen Beamer, die die Anweisung auf
eine Stelle innerhalb der Plattenbearbeitungsanlage projiziert, akustisch
und/oder haptisch ausgegeben werden.

Beispielsweise kann Uber die Informationsausgabe der Bedienperson
angezeigt werden, an welcher Stelle ein bearbeitetes Werkstlck
abgestapelt werden soll, und die Bilderfassungseinrichtung pruft, ob der
Anweisung tatsachlich richtig Folge geleistet wurde. Wenn nicht, werden
entweder nachfolgende Arbeitsschritte entsprechend angepasst
(beispielsweise ein Abstapelplan geandert), oder es wird eine neue
Anweisung an die Bedienperson ausgegeben, die es ihr ermdglicht, einen
begangenen Fehler zu korrigieren (beispielsweise ein Ausgangswerkstlck
mit der richtigen Orientierung zuzufthren).

Allgemein kann die Information an die Bedienperson durch mindestens
eine Inhaltseigenschaft aus der folgenden Gruppe charakterisiert sein:
Anweisung zum Zuflhren eines Ausgangswerksticks oder
Zwischenwerkstlcks (also eines Werkstlcks, welches zwar schon eine
Bearbeitung erfahren hat, aber noch eine weitere Bearbeitung erfahren
muss), Anweisung zu einer Paketbildung (also Zusammenflhren von
Werkstlucken zu einem Stapel flr eine gemeinsame Bearbeitung),
Anweisung zu einer Paketvereinzelung (also Entnehmen von Werkstlcken
aus einem Stapel nach einer gemeinsamen Bearbeitung), Anweisung zum
Entnehmen eines bearbeiteten Werkstlicks, Anweisung zum Puffern eines
bearbeiteten Werkstlcks, Anweisung zum Abstapeln eines bearbeiteten
Werkstlcks, Anweisung zum Beheben eines aufgetretenen Problems,

Information bzgl. der Qualitat eines Werksticks, Information bzgl. eines
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aufgetretenen Fehlers, und Warnung vor einem drohenden Problem.
Auch wird von der Bilderfassungseinrichtung bzw. der
Plattenbearbeitungsanlage erkannt, wenn von einem Ausgangswerkstlck
oder einem bearbeiteten Werkstlck eine Gefahr ausgeht, beispielsweise,
weil dieses von der Bedienperson so positioniert wurde, dass die Gefahr
besteht, dass es herunterfallt. Auch in einem solchen Fall wird eine
entsprechende Information oder Anweisung an die Bedienperson
ausgegeben, oder der Betrieb der Plattenbearbeitungsanlage wird so
geandert, dass die Gefahr nicht tatsachlich eintritt, indem beispielsweise
die Plattenbearbeitungsanlage gestoppt wird, oder die Ausgabe eines
bearbeiteten Werkstlicks an einer anderen Stelle erfolgt.

Maglich ist auch, dass die Bedienperson beim Entnehmen eines
bearbeiteten Werkstlicks erkennt, dass dieses einer gewlnschten Qualitat
nicht entspricht, und dieses Werkstlck daher nicht abstapelt, sondern
einer Ausschusssammelstelle zuflhrt. Dies wird ebenfalls durch die
Bilderfassungseinrichtung erkannt, und nachfolgend wird der
Betriebsablauf der Plattenbearbeitungsanlage so geandert, dass das
"weggeworfene" Werkstlck nachproduziert wird.

Anhand der Bilderfassungseinrichtung kann auch bei den
Ausgangswerkstlcken, bei Zwischenprodukten oder bei bearbeiteten
Werkstlcken eine Qualitatskontrolle durchgefiuhrt werden, indem
beispielsweise die Abmessungen und/oder die Qualitat der Schnittkanten
(AusreilRer, Wellen, etc.) Uberprift werden. Wird eine mangelhafte Qualitat
festgestellt, kann automatisch eine Weisung an die Bedienperson
ausgegeben werden das entsprechende Werkstlck eine
Ausschusssammelstelle zuzufuhren, und es kann automatisch das
Bearbeitungsprogramm so angepasst werden dass das als mangelhafte
erkannte und aussortierte Werkstlick nachproduziert wird.

Weiterhin ist es moglich, dass anhand der Bilderfassungseinrichtung
erkannt wird, welcher Werkstoff und/oder welche Beschichtung gerade der
Anlage zugeflhrt wird, und dass dann beispielsweise die Beleuchtung so
angepasst wird, dass die Bedienperson bei dem spezifischen Werkstoff

oder der spezifischen Oberflachenbeschichtung besonders gut die Qualitat
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kontrollieren kann.

Grundsatzlich gilt, dass unter einer Bilderfassungseinrichtung im Sinne der
vorliegenden Erfindung sowohl eine Einrichtung verstanden werden kann,
die nur die reine Erfassungsfunktion hat (beispielsweise ein CCD-Sensor),
als auch eine Kombination von Komponenten verstanden werden kann,
die sowohl die reine Bilderfassung bewerkstelligt als auch die erfassten
Signale bzw. Bilder verarbeitet (also eine Bilderfassungs- und
verarbeitungseinrichtung), beispielsweise eine Kamera mit integrierter
Verarbeitungs- und/oder Auswerteeinrichtung oder eine Kombination aus
einer Kamera und einer an diese angeschlossenen Verarbeitungs-
und/oder Auswerteeinrichtung, beispielsweise in Form einer Software
einer Steuer- und Regeleinrichtung. In Frage kommt also an sich jegliche
Einrichtung, welche in der Lage ist, maschinell und visuell mindestens eine
der oben erwahnten Groflen zu erfassen und zu verarbeiten oder einer
Verarbeitung zuzufthren.

Zur Verbesserung der Erfassungsgenauigkeit kann an der
Bilderfassungseinrichtung eine nicht dargestellte Reinigungseinrichtung
vorhanden sein, welche Staub und andere Verunreinigungen von den
optischen Komponenten fernhalt oder die optischen Komponenten von
solchen Verunreinigungen befreit, beispielsweise in Form einer BlasdUse.
Auch kann eine vorgesehene Bilderfassungseinrichtung motorisch
schwenkbar und/oder translatorisch bewegbar sein, um automatisch auf
bestimmte Bereiche der Plattenaufteilanlage gerichtet oder in deren Nahe
gebracht werden zu kdnnen. Auch ein automatisches Zoom kann
vorgesehen sein, um bestimmte zu erfassende Bereiche genauer erfassen
zu kdénnen.

Ferner kann die Plattenbearbeitungsanlage eine spezifische
Bestrahlungseinrichtung aufweisen, die bestimmte oder alle Bereiche der
Plattenbearbeitungsanlage mit einer Strahlung bestrahlt, die von den zu
beobachtenden Werkstlucken und/oder Teilen der
Plattenbearbeitungsanlage besonders gut reflektiert und/oder von der
Bilderfassungseinrichtung besonders gut erfasst werden kann.

Beispielsweise kann die Bestrahlungseinrichtung eine Infrarot- und/oder
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Ultraviolett-Strahlungsquelle umfassen. Ferner konnen spezielle
Handschuhe vorgesehen sein, die die Bedienperson tragt und die die
aktuellen Positionen der Hande der Bedienperson besonders gut fur die
Bilderfassungseinrichtung erfassbar machen.

Ferner kann es sich bei der Plattenbearbeitungsanlage um eine
Plattenaufteilanlage zum Aufteilen groRformatiger Platten handeln, wie sie
beispielsweise in der Mdbelindustrie zum Einsatz kommen. Diese Platten
kdnnen beispielsweise aus Spanmaterial bestehen und eventuell auch
beschichtet sein. Insbesondere ist eine Plattenaufteilsage gemeint.
Denkbar ist aber auch eine Plattenbearbeitungsanlage, bei der die Platten
nicht aufgeteilt sondern lediglich bearbeitet werden, beispielsweise mit
Nuten versehen werden 0.a.

Die Zeichnung zeigt ein Beispiel der Erfindung. In der Zeichnung zeigen:
Figur 1 eine Draufsicht auf eine Plattenbearbeitungsanlage in Form einer
Plattenaufteilanlage;

Figur 2 eine perspektivische Darstellung auf eine Plattenaufteilanlage, die
zu der von Figur 1 sehr ahnlich ist;

Figur 3 eine vergroRerte Draufsicht auf einen Handlingbereich der
Plattenaufteilanlage von Figur 2; und

Figur 4 einen Schnittplan.

Eine Plattenbearbeitungsanlage in Form einer Plattenaufteilanlage tragt in
den Figuren 1 und 2 insgesamt das Bezugszeichen 10. Sie umfasst als
Aufteileinrichtung eine Sage, welche in den Figuren 1 und 2 jedoch nicht
dargestellt ist. Lediglich die Aufteil- bzw. Sagelinie ist durch eine
strichpunktierte Linie mit dem Bezugszeichen 12 angedeutet. Auch
Aufteileinrichtungen mit anderen Trennverfahren kommen in Frage,
beispielsweise eine Aufteileinrichtung mit einem Fraswerkzeug. Oberhalb
der Sagelinie 12 ist ein Druckbalken 14 mit einem vorzugsweise
automatischen Etikettiersystem 15, beispielsweise mit einem
vorzugsweise beweglichen Etikettendrucker, vorhanden.

Zu der hier konkret gezeigten Plattenaufteilanlage 10 gehort ferner ein
Auflagetisch 16, der beispielsweise durch eine Vielzahl von Rollen (nicht

dargestellt) gebildet wird. Auf dem Auflagetisch 16 liegt bei der in Figur 1
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dargestellten Ausgangskonfiguration der Plattenaufteilanlage 10 ein Stapel
von plattenférmigen Werkstlcken 18a. Dieser kann von einer ersten
Vorschubeinrichtung 20 in Vorschubrichtung (Pfeil 22) und auch entgegen
der Vorschubrichtung 22 bewegt werden, indem der Stapel von
plattenformigen Werksticken 18a von ersten Greifeinrichtungen 24a bis
249 gegriffen wird. Diese sind an einem ersten Trager 26 angebracht.

Die Plattenaufteilanlage 10 umfasst ferner eine zweite
Vorschubeinrichtung 28, die in der in Figur 1 dargestellten Ruheposition
ganz in der Nahe zu der Sagelinie 12 angeordnet ist. Die zweite
Vorschubeinrichtung 28 umfasst einen zweiten Trager 30, an dem seitlich,
zum Auflagetisch 16 hin, eine zweite Greifeinrichtung 32 befestigt ist. Die
beiden Vorschubeinrichtungen 20 und 28 bilden insgesamt eine
Fordereinrichtung 29.

Der zweite Trager 30 ist, wie weiter unten noch starker im Detail erlautert
werden wird, an der Unterseite eines dritten Tragers 34 befestigt, der sich
parallel zur Vorschubrichtung 22 erstreckt und den Auflagetisch 16 seitlich
begrenzt. Parallel zum dritten Trager 34 ist auf der anderen Seite des
Auflagetisches 16 ein vierter Trager 36 vorhanden. Der erste Trager 26 ist
in der Art eines Portals auf den Oberseiten des dritten Tragers 34
beziehungsweise des vierten Tragers 36 gelagert.

Quer zur Vorschubrichtung 22 wird durch den Auflagetisch 16 und die
beiden Trager 34 und 36 ein Vorschubbereich 38 definiert, in dem die von
den Vorschubeinrichtungen 20 und 28 zu bewegenden Werkstlcke 18
angeordnet werden kdnnen. Der Vorschubbereich 38 weist wiederum quer
zur Vorschubrichtung 22 einen ersten Breitenbereich 40 und einen zweiten
Breitenbereich 42 auf, die in Figur 1 durch entsprechende Breitenpfeile
gekennzeichnet sind. Der erste Breitenbereich 40 ist dadurch definiert,
dass in ihm die ersten Greifeinrichtungen 24a bis 24g angeordnet sind,
und der zweite Breitenbereich 42 ist dadurch definiert, dass in ihm die
zweite Greifeinrichtung 32 angeordnet ist. Man erkennt aus Figur 1, dass
der erste Breitenbereich 40 direkt an den zweiten Breitenbereich 42
angrenzt, mit diesem jedoch nicht Uberlappt. Ferner erkennt man aus

Figur 1, dass der zweite Trager 30 seitlich auRerhalb von dem
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Vorschubbereich 38 beziehungsweise von dem zweiten Breitenbereich 42
gehalten ist.

Der erste Trager 26 ist seitlich vom dritten Trager 34 angeordnet und
mittels einer nicht sichtbaren Rollenauflage in einer Nut auf der Oberseite
des als Doppel-T-Profil ausgebildeten dritten Tragers 34 gelagert. Die
Lagerung des ersten Tragers 26 auf dem vierten Trager 36 ist
spiegelbildlich gleich. Der zweite Trager 30 der zweiten
Vorschubeinrichtung 28 ist als Schlitten oder Wagen ausgefthrt, der an
einer in der Figur nicht sichtbaren Schiene an der Unterseite des dritten
Tragers 34 langsverschieblich gefuhrt ist. Der zweite Trager 30 ist also
seitlich aulRerhalb von dem Vorschubbereich gehalten.

Beide Greifeinrichtungen 24 und 32 weisen an ihrem in Vorschubrichtung
22 zeigenden Ende obere und untere Greifbacken auf. Wahrend die
unteren Greifbacken starr sind, konnen die oberen Greifbacken in
vertikaler Richtung bewegt werden. Auf diese Weise kdnnen zwischen den
Greifbacken einer Greifeinrichtung 24 und 32 Werkstlcke verklemmt
werden. Von den sieben ersten Greifeinrichtungen 24a bis 24g kdnnen die
vier Greifeinrichtungen 24a bis 24d, die zu der zweiten
Vorschubeinrichtung 28 wenigstens in etwa benachbart sind, von einer
vorderen Vorschubstellung in eine hintere Ruhestellung und zurtck
bewegt werden. Die anderen ersten Greifeinrichtungen 24e bis 24g haben
Ruhestellung und Vorschubstellung senkrecht Ubereinander liegend.

Man erkennt aus Figur 1, dass der zweite Breitenbereich 42, der durch die
Breite der zweiten Greifeinrichtung 32 definiert ist, deutlich kleiner ist als
der erste Breitenbereich 40, in dem die ersten Greifeinrichtungen 24a bis
24g mindestens wahrend einer Vorschubbewegung angeordnet sind.
Dabei entspricht die Hohe eines Freiraums (ohne Bezugszeichen)
unterhalb der zweiten Greifeinrichtung 32 in deren angehobener
Ruhestellung ungefahr der maximalen Hohe eines von der ersten
Greifeinrichtung 24 greifbaren Stapels von Werkstlcken. In gleicher Weise
gilt, dass die Hohe eines Freiraums zwischen der Unterseite der ersten
Greifeinrichtung 24 und dem Auflagetisch 16, in der angehobenen

Ruhestellung der ersten Greifeinrichtung 24, ungefahr der maximalen
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Hohe eines von der zweiten Greifeinrichtung 32 greifbaren Stapels von
Werkstlcken entspricht.

Die in Figur 1 gezeigte Plattenaufteilanlage 10 weist auf der vom
Auflagetisch 16 abgewandten Seite der Sagelinie 12 beziehungsweise des
Druckbalkens 14 einen aus mehreren Einzeltischen bestehenden
Entnahmetisch 44 auf. Von diesem konnen, wie weiter unten noch im
Detail ausgefuhrt werden wird, die von der Sage aufgeteilten Werkstlcke
18 von einer Bedienperson der Plattenaufteilanlage 10 entnommen oder
fur eine weitere Aufteilung der ersten Vorschubeinrichtung 20 und/oder der
zweiten Vorschubeinrichtung 28 erneut zugefUhrt werden.

Ferner verflgt die hier konkret gezeigte Plattenaufteilanlage 10 im Bereich
des Auflagetisches 16 Uber einen Drehtisch 46. Der bei einer Drehung des
Drehtisches 46 umstrichene maximale Aulienradius ist in Figur 1 durch
eine strichpunktierte Linie mit dem Bezugszeichen 48 angedeutet.
Aufderdem sind zum einen am Druckbalken 14 und zum anderen am
ersten Trager 26 jeweils zwei Ausrichtanschlage 50 vorhanden, die von
einer abgesenkten Ruhestellung in eine angehobene Arbeitsposition und
zurtck bewegt werden kdonnen. Der Drehtisch 46 und die
Ausrichtanschlage 50 sind jedoch optional.

In Figur 1 rechts neben dem aulersten rechten Teil-Entnahmetisch 44 ist
ein Puffertisch 52 mit einem Etikettiersystem 53, beispielsweise mit einem
Etikettendrucker, angeordnet. An dem Entnahmetisch 44 ist ein sich
parallel zur Vorschubrichtung 22 erstreckendes Winkellineal 54
angeordnet, welches fest mit dem Entnahmetisch 44 verbunden ist. Eine
Oberseite 58 des Puffertisches 52 ist jederzeit bundig mit einer Oberseite
62 des Entnahmetisches 44. Der Puffertisch 52 ist bei der in den Figuren 2
und 3 gezeigten Konfiguration relativ zu dem Entnahmetisch 44 versetzt
angeordnet, so dass das Winkellineal 54 den Transport des Werkstlckes
18 nicht verhindert.

An seinem vom Entnahmetisch 44 fernliegenden Rand weist der
Puffertisch 52 einen Anschlag in Form einer vertikal stehenden
brettartigen Leiste 64 auf (Figur 1). Alternativ kdnnte anstelle oder

zusatzlich zu der Leiste 64 auch eine Rollchenleiste, eine bedlste Leiste
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oder eine Mehrzahl von Rollchenleisten angeordnet sein.

Hingewiesen sei noch darauf, dass sowohl der Entnahmetisch 44 als auch
der Puffertisch 52 und auch das Winkellineal 54, wie bereits erwahnt
wurde, als sogenannte "Luftkissentische" ausgefuhrt sind bzw. sein
konnen. Diese weisen auf ihrer Oberseite eine Vielzahl von beispielsweise
durch ein Kugelventil verschlieBbaren Luftdisen auf. Liegt ein Werkstlck
auf einer solchen Luftdlse, wird die Kugel des Kugelventils durch das
Gewicht des Werksticks nach unten gedruckt, so dass Luft aus der
Luftdlse ausstromen und zwischen Puffertisch 52 beziehungsweise
Entnahmetisch 44 und dem Werkstlck ein Luftkissen ausbilden kann.
Durch eine Anderung des Luftstromes kann die Reibung zwischen dem
Entnahmetisch 44 und den Werkstlcken 18 und damit die
Geschwindigkeit der Werkstlcke 18 auf dem Luftkissen manuell oder
automatisch gesteuert bzw. geregelt werden.

Die Plattenaufteilanlage 10 arbeitet folgendermalien: Zunachst wird ein
vergleichsweise grolies plattenformiges Werkstuck
("Ausgangswerkstuck"), wie es beispielsweise in den Figuren 1 und 4 mit
dem Bezugszeichen 18a bezeichnet ist, von der ersten
Vorschubeinrichtung 20 der Sage zugefuhrt und in mehrere langliche,
streifenartige Werkstlcke 18b, 18c¢, und 18d (Figuren 3 und 4) aufgeteilt
(die Werkstlcke 18b-3 sind insoweit bereits "bearbeitete” Werkstlcke).
Dies wird als "Langsaufteilung" bezeichnet. Die aufgeteilten streifenartigen
Werkstlucke werden dann von einer Bedienperson, die im Bereich des
Entnahmetisches 44 steht, auf dem Entnahmetisch 44 um 90° gedreht und
an dem Winkellineal 54 in Anlage gebracht.

Die beiden streifenférmigen Werkstlcke 18b und 18c werden von der
Bedienperson Uber die Sagelinie 12 hinweg in Richtung der beiden
Vorschubeinrichtungen 20 und 28 geschoben, um von diesen ergriffen zu
werden. Dabei sollen entsprechend einem vorgegebenen Bearbeitungs-
bzw. Schnittplan 69 (siehe Figur 4) die zweite Vorschubeinrichtung 28 das
zum Winkellineal 54 benachbarte Werkstlck 18b und die erste
Vorschubeinrichtung 20 das andere streifenférmige Werkstick 18c

greifen. Die zwei Werkstlucke 18d bleiben auf dem Entnahmetisch 44



WO 2015/135686 PCT/EP2015/051777

[0043]

[0044]

[0045]

12

liegen.

Nun werden beide streifenférmigen Werkstlcke 18b und 18c quer
aufgeteilt. Dies wird als "Queraufteilung" bezeichnet. Da die Werksticke
18b und 18c zwar bereits durch die oben beschriebene Langsaufteilung
bearbeitet wurden, aber noch weiter durch die gerade erwahnte
Queraufteilung bearbeitet werden, werden sie auch als
"Zwischenwerkstlcke" bezeichnet. Dabei wird ein automatisierter und von
einer nicht gezeigten Steuer- und Regeleinrichtung gesteuerter Vorgang in
Gang gesetzt, bei dem die beiden Vorschubeinrichtungen 20 und 28 die
beiden streifenformigen Werkstlcke 18b und 18c vom Entnahmetisch 44
entgegen der Vorschubrichtung 22 Uber die Sagelinie 12 hinweg
vollstandig auf den Auflagetisch 16 ziehen. Dort werden die beiden
Werkstlucke 18b und 18c an einem dort im Bereich des dritten Tragers 34
vorhandenen seitlichen Winkellineal (nicht gezeigt) in Anlage gebracht und
dann in Vorschubrichtung 22 der Sage zugefuhrt. Diese Zuflhrung
geschieht dabei durch die erste Vorschubeinrichtung 20 unabhangig von
der zweiten Vorschubeinrichtung 28, so dass am einen streifenférmigen
Werkstlck 18b ein anderes Schnittbild realisiert werden kann als am
anderen streifenformigen Werkstlck 18c. Dieses Schnittbild wird durch
entsprechende Sageschnitte entlang der Sagelinie 12 realisiert.

Wahrend dieses automatisierten Vorganges kann die Bedienperson
aufgeteilte Werkstlcke 18e, welche auf dem Puffertisch 52 liegen und von
einem vorhergehenden Sagevorgang stammen, vom Puffertisch 52
entnehmen und beispielsweise auf nur in Figur 2 gezeigte Abstapelplatze
72 abstapeln. Die Entnahmetische 44, das Winkellineal 54, der Puffertisch
52 und die Abstapelplatze 72 sind insgesamt Teil eines Handlingbereichs
74.

Bei der oben beschriebenen automatisierten Queraufteilung werden nun
verschiedene kleine Einzelwerkstlcke 18e erzeugt, die von den
Vorschubeinrichtungen 20 und 28 auf den Entnahmetisch 44 geschoben
werden. Die Einzelwerkstlicke 18e haben ein Etikett, wobei die
Etikettierung automatisch vor der Aufteilung (durch eine nicht dargestellte

Flachenetikettierung) und/oder wahrend der Aufteilung (mittels des
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automatischen Etikettendruckers 15) oder manuell nach der Aufteilung
(mittels des Etikettendruckers 53) erfolgen kann. Ein Teil der auf diese
Weise auf den Entnahmetisch 44 gelangenden Werkstlicke 18e wird von
der Bedienperson direkt vom Entnahmetisch 44 entnommen und auf die
Abstapelplatze 72 verteilt.

Da aufgrund der hohen Taktgeschwindigkeit der Plattenaufteilanlage 10
die Menge der auf den Entnahmetisch 44 wahrend einer Zeiteinheit
gelangenden fertig bearbeiteten Werkstlcke 18e jedoch groRer ist als die
Menge, die die Bedienperson wahrend dieser Zeiteinheit auf die
Abstapelplatze 72 verteilen kann, schiebt die Bedienperson jene
Werkstlcke 18e, die in der zur Verfugung stehenden Zeiteinheit nicht auf
die Abstapelplatze 72 verteilt werden kénnen, auf den Puffertisch 52.
Hierbei handelt es sich bei dem hier konkret beschriebenen Fall um zwei
Werkstlcke, wobei die Anzahl selbstverstandlich von der jeweiligen
Betriebssituation der Plattenaufteilanlage 10 und der Arbeitsbelastung der
Bedienperson abhangt. Am Ende dieses Vorganges ist der Entnahmetisch
44 von aufgeteilten Werkstlcken 18e frei, wohingegen auf dem Puffertisch
52 die besagten zwei neuen Werkstlcke 18e verbleiben.

Die Bedienperson kann nun die noch nicht fertig aufgeteilten
Zwischenwerkstlicke 18d drehen und am Winkellineal 54 anlegen, so dass
diese von den beiden Vorschubeinrichtungen 20 und 28 gegriffen und im
Rahmen des automatischen Vorganges auf den Auflagetisch 16 gezogen
und dann der Sagelinie 12 zugefuhrt und dort aufgeteilt werden kdnnen.
Wahrend dieses automatisierten Vorganges kénnen dann die auf dem
Puffertisch 52 "geparkten" fertig bearbeiteten Werkstlcke 18e entnommen
und auf die Abstapelplatze 72 verteilt werden, und so weiter.

Das oben beschriebene Verfahren funktioniert nicht nur mit einzelnen
Werkstlcken, sondern auch mit Paketen von Werkstlcken, also mehreren
aufeinanderliegenden Werkstlcken.

Wie aus Figur 2 ersichtlich ist, die eine nur in hier nicht erheblichen Details
von Figur 1 unterschiedliche Plattenaufteilanlage 10 zeigt, gehort zu der
Plattenaufteilanlage 10 auch eine zwei Kameras 70 umfassende

Bilderfassungseinrichtung, die unter anderem oberhalb vom
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Handlingbereich 74, also vom Entnahmetisch 44 und vom Puffertisch 52
und von den Abstapelplatzen 72 angeordnet sind. Das Blickfeld der
Kameras 70 ist auf den ZufUhrtisch 16, den Entnahmetisch 44, den
Puffertisch 52, und die Abstapelplatze 72 und somit nicht nur auf einen
Teilbereich der Plattenaufteilanlage 10, sondern auf die gesamte
Plattenaufteilanlage 10 gerichtet. Bei anderen und nicht gezeigten
Ausfuhrungsformen sind weniger oder mehr Kameras oder andere visuelle
Erfassungseinrichtungen oder Kombination von unterschiedlichen
visuellen Erfassungseinrichtungen vorhanden. AuRerdem kdnnen die
Kameras auch an anderen Stellen der Plattenaufteilanlage 10 angeordnet
sein, beispielsweise seitlich, vorne, hinten, unterhalb, am Druckbalken 14,
den Vorschubeinrichtungen 20 und/oder 28, oder an mehreren von diesen
Stellen.

[0050] Ferner gehort zu der Plattenaufteilanlage 10 noch ein nicht gezeigter
Laserprojektor, der Informationen oder Anweisungen an die Bedienperson
auf Werkstlcke 18a-e projizieren kann, die auf dem Entnahmetisch 44,
dem Puffertisch 52 oder den Abstapelplatzen 72 liegen. Anstelle des
Laserprojektors oder zusatzlich zu dem Laserprojektor kann auch ein
Beamer oder ein anderes Gerat zur Projektion von Informationen
verwendet werden. Um das Risiko von Abschattungen zu vermeiden,
kdnnen auch mehrere derartige Gerate an unterschiedlichen Stellen
eingesetzt werden. Auflerdem kann die Bedienperson ein Headset
bestehend aus Kopfhorer und Mikrofon tragen, welches zur
Sprachausgabe und von der Bedienperson zur Spracheingabe benutzt
werden kann. Zur taktilen Eingabe von Befehlen ist eine Tastatur 76
vorhanden, zur Anzeige von Informationen ein Bildschirm 78 mit einem
nicht gezeigten Antrieb zur Anderung der Ausrichtung und Position des
Bildschirms 78.

[0051] SchlieBlich umfasst die Plattenaufteilanlage 10 eine Steuer- und
Regeleinrichtung 80, welche Informationen von zahlreichen
Erfassungseinrichtungen erhalt, beispielsweise von den Kameras 70, der
Tastatur 76 und dem Mikrofon. Die Steuer- und Regeleinrichtung 80

verfugt Uber einen Speicher, auf dem ein Computerprogramm
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abgespeichert ist, mit dem ein Verfahren zum Betreiben der
Plattenaufteilanlage 10 gesteuert werden kann.

Die Steuer- und Regeleinrichtung 80 verflugt beispielsweise Uber eine
Bildverarbeitungs- und -auswerteeinrichtung, die ebenfalls zu der oben
beschriebenen Bilderfassungseinrichtung gehort. Diese ermittelt anhand
der von den Kameras 70 bereit gestellten Signalen mit den in der
Plattenaufteilanlage 10 befindlichen Werkstucken 18 zusammenhangende
GrolRen, zu denen gehdren kdnnen: Abmessung eines Werkstlcks,
Orientierung eines Werkstlcks, Lage eines Werkstlicks im Raum
(Oberseite unten oder oben), Position eines Werkstlicks, Gewicht eines
Werkstlcks, Geschwindigkeit eines Werkstlcks, Beschleunigung eines
Werkstlcks, Bewegungsrichtung eines Werkstlcks, Qualitat eines
Werkstlcks (Ausreil3er, Ecken- oder Kantenschaden, etc.), Material (MDF,
Pressspan, Span, etc.), Oberflacheneigenschaft (Beschichtung ja/nein),
Vorhandensein sowie Lage und Orientierung eines Etiketts auf dem
Werkstlck, und Handhabung durch eine Bedienperson (bspw. Verbringen
eines bearbeiteten Werkstlcks an eine nicht gezeigte
Ausschusssammelstelle). AulRerdem kann beispielsweise die aktuelle
Position der Bedienperson ermittelt werden.

Dies alles ist anhand der Kameras 70 moglich, indem diese beispielsweise
mindestens einen Parameter aus der folgenden Gruppe erfassen kdnnen
und dieser von der Steuer- und Regeleinrichtung 80 entsprechend
verarbeitet wird: Kontrast einer Kante, Kontrasteigenschaft und/oder
Struktur einer Werkstlckoberflache, Differenzierung einer Flache von
einer vorab eingelernten Umgebung, Verschattung von Strukturzonen
einer Auflageflache, beispielsweise Abdeckung von Markierungen auf
einem Auflagetisch, gleicher Kontrast einer Oberflache,
Raumgeschwindigkeit von Pixeln mit gleichen statischen und/oder
dynamischen Eigenschaften, 3D-Informationen einer Stereoaufnahme
(Stereobildeigenschaft).

Die Plattenbearbeitungsanlage 10 kann, wie oben bereits angedeutet
wurde, ihren Betrieb quasi selbststandig regeln. Anhand der Kameras 70

werden die in der Plattenaufteilanlage 10 befindlichen Werkstlcke 18a-e
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und deren Zustand beobachtet, und entsprechend kann von der Steuer-
und Regeleinrichtung 80 automatisch und ohne Zutun der Bedienperson
der Betrieb der Plattenaufteilanlage 10, insbesondere die
Bearbeitungsreihenfolge (beispielsweise der beispielhaft in Figur 4
gezeigte Schnittplan 69), die Bearbeitungsgeschwindigkeit, das
Bearbeitungswerkzeug (beispielsweise Sage, Fraser, Bohrer), und der
Anlagenzustand (beispielsweise Stopp, Start, Notbetrieb), auf die erfasste
Situation eingestellt werden.

Um beispielsweise den in Figur 4 gezeigten Schnittplan 69 realisieren zu
kdnnen, ist es notig, das Ausgangswerkstlck 18a im ersten Arbeitsgang in
vier streifenformige bearbeitete Werkstlcke, namlich die
Zwischenwerkstucke 18b, 18c und 18d aufzuteilen. AnschlieRend werden
die Zwischenwerkstlcke 18d, wie oben beschrieben, beispielsweise auf
dem Entnahmetisch 44 oder auch auf dem Puffertisch 52
zwischengelagert und die Zwischenwerkstlucke 18b und 18c¢ in die
Vorschubeinrichtungen 20 oder 28 eingelegt. Sollte in diesem
Arbeitsschritt die Bedienperson die Werkstlucke 18b und 18¢, die eine
unterschiedliche Breite haben, vertauscht haben, kann die
Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 dies erkennen und den
bevorstehenden Sagevorgang stoppen oder abandern. Die
Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 verfolgt also die Bewegung
der streifenformigen Werkstlicke 18b-d auf dem Entnahmetisch 44
und/oder dem Puffertisch 52 und pruift, ob die Bedienperson das richtige
streifenformige Werkstlck 18c-d der entsprechenden Vorschubeinrichtung
20 bzw. 28 zugeordnet hat.

Ein weiteres Beispiel fur die Vorzlge der vorliegenden Plattenaufteilanlage
10 ist die freie Gestaltung des Arbeitsablaufs. Die Bedienperson kann frei
wahlen, welches Zwischenwerkstlck 18b, 18c oder 18d sie in die
Vorschubeinrichtung 20 oder 28 einlegen mochte. Die
Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 erkennt selbststandig die
Werkstluckgeometrie und fUhrt den entsprechenden Schnittplan flr dieses
eingelegte Werkstlck aus. Zudem kdnnen Verhaltensmuster der

Bedienperson analysiert und die Schnittplanablaufe entsprechend
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korrigiert bzw. optimiert werden.

Beispielsweise kann mit Hilfe der Bilderfassungseinrichtung mit den
Kameras 70 erfasst werden, welches Ausgangswerkstlck 18b oder 18c
die Bedienperson gerade den Vorschubeinrichtungen 20 und/oder 28 der
Plattenaufteilanlage 10 zuflhrt (es wird also allgemein gesprochen das
Ausgangswerkstlck 18a und/oder das bearbeitete Werkstick 18b, 18c
und/oder 18d anhand der erfassten und mit dem Ausgangswerkstlck 18a
bzw. dem bearbeiteten Werkstlck 18b, 18c, und/oder 18d
zusammenhangenden Grole einem entsprechenden Soll-Werkstlck in
einem abgespeicherten bzw. erstellten Bearbeitungsplan (Schnittplan 69)
zugeordnet), und die Steuer- und Regeleinrichtung 80 der
Plattenaufteilanlage 10 wahlt dann automatisch und selbststandig das zu
diesem Ausgangswerkstlick 18a bzw. bearbeiteten bzw.
Zwischenwerkstlick 18b-d gehdrende Bearbeitungsprogramm auf und
fUhrt dieses aus. Auch wird mittels der Bilderfassungseinrichtung mit den
Kameras 70 erkannt, in welcher Orientierung die Bedienperson das
Ausgangswerkstlck 18a zufuhrt, und die Steuer- und Regeleinrichtung 80
passt dann wiederum automatisch und selbststandig die
Bearbeitungsreihenfolge und Art so an, dass die gewlnschten
bearbeiteten Werkstlcke 18b-d bzw. 18e erhalten werden.

Die Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 verfolgt somit quasi
jedes Werkstlck vom Ausgangswerkstlck 18a bis zum bearbeiteten
Werkstlck 18e und erkennt, wo sich das jeweilige Werkstlck 18a bis 18e
befindet, um welches Werkstlck 18a bis 18e es sich handelt, wie die Lage
und Orientierung des Werkstlcks 18a bis 18e ist, etc.

Ist eine Anpassung nicht maglich, beispielsweise weil ein gar nicht
vorgesehenes Ausgangswerkstick 18a (falsches Dekor, falsches Material,
falsche Dimension) zugefthrt wird, wird die Bedienperson durch eine
entsprechende Daten- oder Informationsausgabe beispielsweise am
Bildschirm 78 oder Uber eine Laserprojektionseinrichtung konkret
angewiesen, das Werkstlck 18a mit einer anderen Orientierung oder gar
nicht einzufuhren, und auch dies wird mittels der

Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 Uberwacht. Hierzu kann
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beispielsweise die (nicht gezeigte) Lasereinrichtung eine entsprechende
Anweisung auf das Werkstuck 18 projizieren. Allgemein kann die
Information an die Bedienperson optisch, insbesondere durch den
Bildschirm 78, und/oder die besagte Laseranzeigeeinrichtung, die die
Anweisung auf eine Stelle innerhalb der Plattenbearbeitungsanlage 10
projiziert, akustisch durch einen Lautsprecher oder das oben erwahnte
Headset, und/oder haptisch beispielsweise an der Tastatur 76 oder durch
ein Vibrieren des Entnahmetisches 44 etc. ausgegeben werden.
Beispielsweise kann Uber die Informationsausgabe der Bedienperson
auch angezeigt werden, an welcher Stelle und in welcher Orientierung auf
einem Abstapelplatz 72 ein fertig bearbeitetes Werkstlck 18e abgestapelt
werden soll, und mittels der Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras
70 wird gepruft, ob der Anweisung tatsachlich richtig Folge geleistet
wurde. Wenn nicht, werden durch die Steuer- und Regeleinrichtung 80
entweder nachfolgende Arbeitsschritte entsprechend angepasst
(beispielsweise ein Abstapelplan geandert), oder es wird eine neue
Anweisung an die Bedienperson ausgegeben, die es ihr ermdglicht, einen
begangenen Fehler zu korrigieren (beispielsweise ein Ausgangswerkstlck
18a mit der richtigen Orientierung zuzuflhren bzw. ein falsch
abgestapeltes Werkstlck 18e an der richtigen Stelle und/oder mit der
richtigen Orientierung abzustapeln).

Zu den Informationen, die an die Bedienperson ausgegeben werden, kann
insbesondere Folgendes gehdren: Anweisung zum Zufuhren eines
Ausgangswerkstlcks 18a oder Zwischenwerksticks 18b-d, Anweisung zur
Paketbildung, Anweisung zur Paketvereinzelung, Anweisung zum
Entnehmen eines bearbeiteten Werkstlicks (fertig bearbeitetes Werkstlck
18e oder Zwischenwerkstick 18b-d), Anweisung zur Entnahme von
Schnittresten bzw. Abfallen, Anweisung zum Puffern eines bearbeiteten
Werkstlcks 18b-e, Anweisung zum Abstapeln eines bearbeiteten
Werkstlcks 18e, Anweisung zum Beheben eines aufgetretenen Problems,
Information bzgl. der Qualitat eines Werkstucks 18a-e, Information bzgl.
eines aufgetretenen Fehlers, und Warnung vor einem drohenden Problem.

Diese Anweisung kann beispielweise bei der Drehung eines Werkstucks
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18c¢c-d in Form eines animierten Richtungsweisers auf die Mitte des
betreffenden Werkstlcks 18c-d mittels Laser projiziert werden. Weiterhin
kann beispielsweise die Geometrie des Werkstlcks 18c-d an der
Sollposition in dem Handlingbereich 74, beispielsweise auf dem
Puffertisch 52 oder auf den Abstapelplatzen 72, projiziert werden. Zudem
kann die Laserprojektion auch zusatzliche Textinformationen beinhalten.
Auch wird mittels der Bilderfassungseinrichtung 70 bzw. der Steuer- und
Regeleinrichtung 80 der Plattenaufteilanlage 10 erkannt, wenn von einem
Ausgangswerkstlick 18a oder einem bearbeiteten Werkstlck 18b-e eine
Gefahr ausgeht, beispielsweise, weil dieses von der Bedienperson so
positioniert wurde, dass die Gefahr besteht, dass es vom Entnahmetisch
44 oder dem Puffertisch 52 herunterfallt. Auch in einem solchen Fall wird
eine entsprechende Information oder Anweisung an die Bedienperson
ausgegeben, oder der Betrieb der Plattenaufteilanlage 10 wird so
geandert, dass die Gefahr nicht tatsachlich eintritt, indem beispielsweise
die Plattenaufteilanlage 10 gestoppt wird, oder die Ausgabe eines
bearbeiteten Werkstlicks 18b-e an einer anderen Stelle erfolgt.

Auch wird mittels der Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 bzw.
der Steuer- und Regeleinrichtung 80 der Plattenaufteilanlage 10 erkannt,
wenn das bearbeitete Werkstick 18e vor dem Abstapelprozess noch nicht
etikettiert ist. Auch in einem solchen Fall wird eine entsprechende
Information oder Anweisung an die Bedienperson ausgegeben, oder der
Betrieb der Plattenaufteilanlage 10 wird so geandert, dass die
Bedienperson ausreichend Zeit hat, um das Etikett auf das Werkstlck 18e
aufzubringen, beispielsweise mit dem Etikettendrucker 53. Hierzu wird die
Plattenaufteilanlage 10 beispielsweise automatisch und ausreichend lange
gestoppt.

Ein weiteres Beispiel fur die Verwendung der Bilderfassungseinrichtung
mit den Kameras 70 kann eine Aufteilung von Zwischenwerkstlcken
18b-d, beispielsweise in Streifenform, sein, die bereits mit Etiketten
versehen, also "vorettiketiert" sind. Bei solchen voretikettierten
Werkstlcken - hier beispielsweise den Werkstiucken 18b, 18c und 18d -

mussen diese in die Vorschubeinrichtung 20 bzw. 28 entsprechend der
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Voretikettierung eingelegt werden. Hierbei verfolgt die
Bilderfassungseinrichtung die Werkstlcke 18b, 18c und 18d und die
Position der auf diesen vorhandenen Etiketten. Im Falle einer
Fehlpositionierung der Werksttcke 18b, 18c und/oder 18d in der
Vorschubeinrichtung 20 oder 28 wird an die Bedienperson eine
Fehlermeldung visuell ausgegeben.

Maglich ist auch, dass die Bedienperson beim Entnehmen eines
bearbeiteten Werkstlcks 18b-e erkennt, dass dieses einer gewlnschten
Qualitat nicht entspricht, und dieses Werkstlick 18e daher nicht an einem
der Abstapelplatze abstapelt oder wieder der Vorschubeinrichtung 20 oder
28 zufluihrt, sondern einer nicht gezeigten aber oben bereits erwahnten
Ausschusssammelstelle zufUhrt. Dies wird ebenfalls mittels der
Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 und der Steuer- und
Regeleinrichtung 80 erkannt, und nachfolgend wird der Betriebsablauf der
Plattenaufteilanlage 10 durch die Steuer- und Regeleinrichtung 80 so
geandert, dass das "weggeworfene" Werkstlick 18 nachproduziert wird.
Anhand der Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 kann auch bei
den Ausgangswerkstlcken 18a, bei Zwischenwerkstlcken 18b-d oder bei
fertig bearbeiteten Werkstlcken 18e eine Qualitatskontrolle durchgefthrt
werden, indem beispielsweise die Abmessungen und/oder die Qualitat der
Schnittkanten (Ausreil’er, Wellen, etc.) Uberpruft werden. Wird mittels der
Bilderfassungseinrichtung mit den Kameras 70 eine mangelhafte Qualitat
festgestellt, kann automatisch eine Weisung an die Bedienperson
ausgegeben werden, das entsprechende Werkstlck 18b-e der
Ausschusssammelstelle zuzufuhren, und es kann automatisch das
Bearbeitungsprogramm so angepasst werden, dass das als mangelhafte
erkannte und aussortierte Werkstlick 18b-e nachproduziert wird.
Weiterhin ist es mdglich, dass anhand der Bilderfassungseinrichtung mit
den Kameras 70 erkannt wird, welcher Werkstoff und/oder welche
Beschichtung das Werkstlck hat, welches gerade der Plattenaufteilanlage
10 zugefuhrt wird, und dass dann beispielsweise eine Beleuchtung so
angepasst wird, dass die Bedienperson bei dem spezifischen Werkstoff

oder der spezifischen Oberflachenbeschichtung besonders gut die Qualitat
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kontrollieren kann.



WO 2015/135686 PCT/EP2015/051777

22

Anspriiche

1.

Verfahren zum Betreiben einer Plattenbearbeitungsanlage (10), bei dem aus
einem Ausgangswerkstuck (18a) mittels einer Bearbeitungseinrichtung ein
bearbeitetes Werkstlick (18b-e) hergestellt wird, und bei dem mittels einer
Bilderfassungseinrichtung (70) mindestens ein Teilbereich (74) der
Plattenbearbeitungsanlage (10) beobachtet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass der Betrieb der Plattenbearbeitungsanlage (10) von mindestens einer von
der Bilderfassungseinrichtung (70) erfassten und mit dem Ausgangswerkstuck
(18a) und/oder dem bearbeiteten Werkstick (18b-e) zusammenhangenden
Grolke abhangt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Betrieb der
Plattenbearbeitungsanlage (10) durch mindestens eine Eigenschaft aus der
folgenden Gruppe charakterisiert ist: Bearbeitungsreihenfolge,
Bearbeitungsgeschwindigkeit, Bearbeitungswerkzeug, und Anlagenzustand.
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die mit dem Ausgangswerkstlck (18a) und/oder dem
bearbeiteten Werkstlck (18b-d) zusammenhangende Groflie mindestens eine
aus der folgenden Gruppe ist: Abmessung, Orientierung, Lage im Raum,
Position, Gewicht, Geschwindigkeit, Beschleunigung, Bewegungsrichtung,
Qualitat, Material, Oberflacheneigenschaft, Vorhandensein sowie Lage und
Orientierung eines Etiketts oder einer anderen Markierung auf dem Werkstlck
(18a-e), und Handhabung durch eine Bedienperson.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bilderfassungseinrichtung (70) die mit dem Ausgangswerkstlck (18a) und/oder
dem bearbeiteten Werkstlck (18b-e) zusammenhangende Grole erfasst
durch Auswertung von mindestens einem Parameter aus der folgenden
Gruppe: Kontrast einer Kante, Kontrasteigenschaft und/oder Struktur einer
Werkstlckoberflache, Differenzierung einer Flache von einer vorab
eingelernten Umgebung, Verschattung von Strukturzonen einer Auflageflache,
beispielsweise Abdeckung von Markierungen auf einem Auflagetisch und/oder
einem Entnahmetisch (44) und/oder einem Puffertisch (52), gleicher Kontrast
einer Oberflache, Raumgeschwindigkeit von Pixeln mit gleichen statischen

und/oder dynamischen Eigenschaften, 3D-Informationen einer
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Stereoaufnahme (Stereobildeigenschaft).

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass abhangig von der von der Bilderfassungseinrichtung
(70) erfassten und mit dem Ausgangswerkstlck (18a) und/oder dem
bearbeiteten Werkstlck (18b-e) zusammenhangenden Grolie eine
Datenausgabe oder eine Ausgabe einer Information an eine Bedienperson
erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Information an
die Bedienperson durch mindestens eine Inhaltseigenschaft aus der folgenden
Gruppe charakterisiert ist: Anweisung zum Zufthren eines
Ausgangswerkstlcks (18a) oder Zwischenwerkstlcks (18b-d), Anweisung zu
einer Paketbildung, Anweisung zu einer Paketvereinzelung, Anweisung zum
Entnehmen eines bearbeiteten Werkstlicks (18b-e), Anweisung zum Puffern
eines bearbeiteten Werkstlicks (18b-e), Anweisung zum Abstapeln eines
bearbeiteten Werkstlcks (18e), Anweisung zum Beheben eines aufgetretenen
Problems, Information bzgl. der Qualitat eines Werkstucks (18a-e), Information
bzgl. eines aufgetretenen Fehlers, und Warnung vor einem drohenden
Problem.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Information an die Bedienperson optisch, insbesondere durch mindestens
einen Bildschirm (78) und/oder mindestens eine Laseranzeigeeinrichtung
und/oder mindestens einen Beamer, der bzw. die die Anweisung auf eine
Stelle innerhalb der Plattenbearbeitungsanlage (10) projiziert, akustisch
und/oder haptisch ausgegeben wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ausgangswerkstlck (18a) und/oder das bearbeitete
Werkstlck (18b-e) anhand der erfassten und mit dem Ausgangswerkstlck
(18a) bzw. dem bearbeiteten Werkstick (18b-e) zusammenhangenden Grole
einem Soll-Werkstlck in einem Bearbeitungsplan (69) zugeordnet wird.

9. Plattenbearbeitungsanlage (10), mit einer Bearbeitungseinrichtung, einem
Zufuhrbereich (16) mit einem Vorschubsystem (29), welches ein
Ausgangswerkstlck (18a) der Bearbeitungseinrichtung zuflhrt, einem

Entnahmebereich (44) zum Entnehmen eines bearbeiteten Werkstlcks (18b-e)
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durch eine Bedienperson, und einer Bilderfassungseinrichtung (70) zum
Beobachten mindestens eines Teilbereichs (16, 74) der
Plattenbearbeitungsanlage (10), und mit einer Steuer- und/oder
Regeleinrichtung (80) zum Steuern und/oder Regeln des Betriebs der
Plattenbearbeitungsanlage (10), dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer
und/oder Regeleinrichtung (80) so programmiert ist, dass der Betrieb der
Plattenbearbeitungsanlage (10) von mindestens einer von der
Bilderfassungseinrichtung (70) erfassten und mit dem Ausgangswerkstick
(18a) und/oder dem bearbeiteten Werkstick (18b-e) zusammenhangenden

Grolke abhangt.
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