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63 Verfahrenzum Bearbeiten von Platten und Maschine zur Durchfiihrung desselben.

) Mittels Sensoren (10, 11, 12) wird die Lage und Form

des vor diesen Sensoren liegenden Randes einer zu
bearbeitenden Platte (2) erfasst. Die Signale der Sensoren
werden einer Steuerung (9) zugefiihrt, welche ein Pro-
gramm zur Steuerung eines Schneidkopfes (7) oder eines
anderen Bearbeitungswerkzeuges aufweist. Anhand der
Signale ermittelt ein Rechner die Lage und Form der Plat-
te (2) und transformiert das Steuerprogramm derart, dass
der Schneidkopf (7) auf der Platte (2) die Schnittlinie oder
Schnittlinien in der korrekten Position anbringt. Es wird da-
mit unnétig, die Platte (2) auf dem Schneidtisch (1) sehr
genau zu positionieren, was eine erhebliche Verein-

fachung erlaubt.
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Beschreibung

Zum Schneiden von Platten, insbesondere von
Glasscheiben, werden die Platten in eine durch An-
schidge genau bestimmte Position auf einen
Schneidtisch gebracht und dann mittels eines
Schneidwerkzeugs geschnitten. Das Schneidwerk-
zeug, beispiclsweise ein Schneidrad zum Ritzen
von Glasscheiben oder ein Laser-Schneidkopf, wer-
den gemiss einem gespeicherten Programm ge-
steuert. Besonders beim Ausschneiden mehrerer
Werkstiicke aus einer grosseren Platte geht es un-
ter anderem darum, das verfiigbare Material optimal
zu nutzen, d.h. bestimmte Schnittlinien méglichst
nahe an den Plattenrand zu verlegen. Das ist je-
doch wiederum nur méglich, wenn die Position der
Platte auf dem Schneidtisch sehr genau bestimmt
ist, damit alle Schnittlinien den erforderlichen Ab-
stand vom Plattenrand aufweisen. Die sehr genaue
Positionierung der Platte mittels Anschlégen, gegen
welche die Platte angeschoben werden muss, ist
jedoch recht aufwendig, und der Positionierungsvor-
gang bendtigt zusétzlich Zeit.

Ziel vorliegender Erfindung ist es, eine erhebliche
Vereinfachung zu erreichen. Das gelingt erfindungs-
geméss dadurch, dass die Lage der Platte ermittelt
und das Programm zur Steuerung des Werkzeugs
derart transformiert wird, dass das Werkzeug in der
korrekten Position gefiihrt wird. Mechanische An-
schidge fallen damit weg und es genligt, die Prézi-
sion, mit welcher Transporimittel die Platte auf den
Bearbeitungstisch beférdern, zur Positionierung der
Platte, worauf die Anpassung des Programms auf
rein elektronischem Wege sehr rasch erfolgen
kann. Es ist dabei mdglich, nicht nur die Position,
sondern auch eine eventuelle Verformung der Plat-
te festzustellen und bei der Anpassung des Pro-
gramms zu berlicksichtigen.

Die Erfindung wird nun anhand eines in der
Zeichnung schematisch dargesteliten Ausfiihrungs-
beispiels néher erldutert.

Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine Schneidma-
schine und

Fig. 2 ist eine schematische Darstellung zur Er-
l8uterung des Prinzips zur Erfassung der Lage und
Form einer Platte.

Fig. 1 zeigt einen Schneidtisch in Form eines
Rostes von Stiitzrippen 1, auf welchen durch nicht-
dargestellte Fordermittel, beispielsweise Férderban-
der, eine Glasscheibe 2 in die dargestelite Lage ge-
fordert worden ist. Ein nichtdargestellter Sensor
spricht auf die einlaufende Vorderkante der Scheibe
2 an und steuert die Férdermittel derart, dass die
Position der Scheibe 2 in x-Richtung gentigend ge-
nau bestimmt ist. Die Schneidmaschine weist seitli-
che Fiihrungen 3 und 4 auf, l&ngs welchen eine
Schneidbriicke 5 mittels eines Motors 6 verstellt
werden kann. Ein Schneidkopf 7 kann mittels eines
Motors 8 langs der Schneidbriicke verstelit werden.
Eine Steuerung 9 wirkt auf die Motoren 6 und 8 zur
Verstellung der Schneidbriicke 5, bzw. des
Schneidkopfes 7 in x- und y-Richtung, womit der
Schneidkopf langs bestimmten Konturen, bzw.
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Schnittlinien gefiihrt werden kann. Soweit entspricht
die Schneidmaschine herkdmmlichen Schneidma-
schinen.

Langs der unteren Fihrung 4 sind drei Sensoren
10, 11 und 12 angeordnet, welche die Position des
vor ihnen liegenden Scheibenrandes erfassen kén-
nen. Es kann sich beispielsweise um elektromecha-
nische Sensoren mit je einem Taststift handeln, die
auf einem gemeinsamen Tréger gegen den Schei-
benrand zugestellt werden kénnen, um die Position
des Scheibenrandes vor dem jeweiligen Sensor zu
erfassen. Es konnen aber auch bertihrungslos ar-
beitende optische oder elektromagnetische Senso-
ren vorhanden sein. Die Sensoren 10, 11 und 12
sind mit der Steuerung 9 verbunden, und diese
Steuerung weist einen Rechner auf, welcher aus
den Signalen der drei Sensoren die Lage und Form
des vor den Sensoren liegenden Plattenrandes er-
mittelt. Je nach der ermittelten Position und Form
wird nun das Programm zur Steuerung des
Schneidkopfes 7 transformiert und der ermittelten
Lage und Form der Platte angepasst, sodass der
Schneidkopf 7 die programmierte Schnittlinie, bzw.
Schnittlinien, in der korrekten Position auf der Platte
2 fihrt.

Fig. 2 zeigt in tbertriebenem Ausmass eine Plat-
te 2, welche schief vor den Sensoren 10, 11 und
12 liegt und ausserdem verformt ist. Aus den Si-
gnalen der Sensoren 10, 11 und 12 l&sst sich die
Schiefstellung und Verformung der Platte sowie de-
ren absolute Lage auf dem Schneidtisch ermitteln.
Das Programm kann nun entsprechend angepasst
werden, um die Schnittlinie optimal auf die schief-
gestellte und verformte Platte zu bringen. Sind aus
der Platte 2 mehrere einzelne Werkstiicke auzu-
schneiden, sind die Programme fiir die einzelnen
Schnittlinien individuell anzupassen und korrekt an
die einzelnen Stellen der Platte zu legen, wobei so-
wohl die absolute Lage, die Schiefstellung und die
Verformung der Platte berlicksichtigt werden kén-
nen.

In Fig. 2 ist angenommen, dass die Lage und
Form der Platie nur durch eine Reihe von Senso-
ren an einer Seite der Platte ermittelt wird. Es ist
aber durchaus méglich und kann erforderlich sein,
die Lage und Form der Platte genauer zu bestim-
men, d.h. auch die Lage in Forderrichtung x zu er-
mitteln. Zu diesem Zwecke konnte der oben er-
wihnte Sensor zur Steuerung der Férdermittel ver-
wendet werden, welcher nicht nur den Férdervor-
gang unterbricht, sondern die endgiiltige Lage des
einen Plattenrandes genau ermittelt und der Steue-
rung 9 meldet. Es kénnten aber auch an allen vier
Seiten der Platte Reihen von Sensoren angebracht
werden, welche die Lage und insbesondere "auch
die Form der Platte sehr genau ermittein. Beim
Ausflhrungsbeispiel ist angenommen, dass Fiihler
der Sensoren 10, 11 und 12 gegen den unteren
Plattenrand angelegt werden. Es wére aber auch
moglich, beriihrungslos arbeitende, insbesondere
optische Sensoren Uber oder unter der Platte anzu-
ordnen. Das wire insbesondere dann erforderlich,
wenn mittels Sensoren die Lage und Form der in
Férderrichtung x vorderen und hinteren Plattenkante
erfasst werden solite.
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Wahrend sich das Ausfiihrungsbeispiel  auf
Schneidvorgéinge bezieht, kann entsprechend auch
fir andere Bearbeitungen vorgegangen werden.
Wenn z.B. eine Bearbeitung an betimmten Stellen
einer Platte oder eines ahnlichen Werkstlicks erfol-
gen soll, kann auch vorerst die Lage des Werk-
stiicks ermittelt und dann eine Bearbeitungsvorrich-
tung geméss einem transformierten Programm an
einzelne Bearbeitungsstellen gefihrt werden.

Glasscheiben werden {blicherweise mittels eines
Schneidrades geritzt und dann gebrochen. Dabei
soll die Achse des Schneidrades stets rechtwinklig
zur Schnitilinie stehen. Erfindungsgeméss kann
auch die dazu erforderliche Verstellung der Schneid-
radachse in Abhangigkeit von der erfassten Lage
der zu schneidenden Gilasscheibe gesteuert werden.

Anstelle des dargesteliten Schneidtisches mit
Stiitzrippen kann auch ein Luftkissentisch vorhan-
den sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von Platten, insbe-
sondere Glasplatten, wobei ein Werkzeug geméss
einem gespeicherten Programm bewegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lage der Platte (2)
ermittelt und das Programm derart transformiert
wird, dass das Werkzeug in der korrekten Position
auf der Platte gefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die Form der Platte (2) tiber-
priift und das Programm entsprechend transformiert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mittels Sensoren (10-12) die
Lage eines Plattenrandes erfasst wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, wo-
bei die Platte durch Transportmittel, zum Beispiel
Transportbander, auf einen Bearbeitungstisch gefor-
dert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage
der Platte in Transportrichtung (x) mittels minde-
stens einem Sensor bestimmt wird, welcher auf die
Transportmittel wirkt, wéhrend die Lage quer zur
Transportrichtung (x) sowie die eventuelle Scheif-
stellung und/oder Verformung der Platte durch Sen-
soren bestimmt wird, die in Transportrichtung (x)
langs der Platte liegen.

5. Bearbeitungsmaschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem Werkzeug
(7) und einer Programmsteuerung (9) fiir dasselbe,
dadurch gekennzeichnet, dass Sensoren (10, 11,
12) zur Ermittlung der Lage der auf einem Tisch
(1) liegenden Platte (2) vorhanden sind, und dass
die Programmsteuerung (8) in Abhangigkeit von
der ermittelten Lage der Platte (2) transformierbar
ist.

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an mindestens einer Seite des Ti-
sches (1) eine Reihe von Sensoren (10, 11, 12) an-
geordnet ist, welche Sensoren die Position des
Plattenrandes an mehreren Stellen zur ermitteln ge-
statten.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer Seite eine Reihe von min-
destens drei Sensoren (10, 11, 12) angeordnet ist,
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um die Lage und Form eines Plattenrandes zu er-
fassen.

8. Maschine nach einem der Anspriiche 5-7, da-
durch gekennzeichnet, dass elektromechanische
Sensoren (10, 11, 12) mit einem Messfiihler gegen
den Plattenrand zustellbar angeordnet sind.

9. Maschine nach einem der Anspriiche 5-8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Sensor
zugleich der Steuerung einer Fordervorrichtung (x)
zum Zufiihren von Platten und zur Ermittlung der
Plattenposition in Férderrichtung dient.

10. Maschine nach einem der Anspriiche 5-9,
mit einem Schneidrad, dadurch gekennzeichnet,
dass die Richtung der Drehachse des Schneidrades
quer zur jeweiligen Schneidrichtung steuerbar ist.
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