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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur seitlichen
Entnahme von Zuschnittstapeln, insbesondere
Bekleidungszuschnitt nach dem automatischen Zuschnitt
fir Zuschnittanlagen mit Burstentisch. Ziel der Erfindung ist
ein Verfahren, bei dem unter Nutzung der
Rechnerprogramme des automatischen Zuschnittes und
Gblicher Handhabetechnik mit geringem Platzbedarf und
geringem technischem Aufwand ein automatisches
Abraumen und damit eine waesentliche
Produktivitatssteigerung erreicht wird. Die wesentlichen
Merkmale des erfindungsgeméBen Verfahrens bestahen
darin, daB Elemente zum Erfassen und Handhabemodule
seitiich zur Wirkung gebracht werden und das das
Verfahren in drei Verfahrensschritten durchgefihrt wird.
Die Erfindung dient der automatischen Entnahme von
Zuschnittstapeln nach dem automatischen Zuschnitt und
ist in der Bekleidungsindustrie und in ahnlich gelagerten
Bereichen anwendbar. Fig. 1
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Patentanspruch:

1. Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschnittstapeln, insbesondere zur Entnahme von
Bekleidungszuschnitten nach dem automatischen Zuschnitt, wobei die Entnahme der
Zuschnittstapel vorzugswaise direkt am Birstentisch des automatischen Zuschnittes erfolgt und
hierzu eine iibliche Handhabetechnik mit einer speziellen Greiftechnik angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Entnahme der Zuschnittstapel in drei Verfahrensschritten durchgefihrt
wird, wobei im ersten Verfahrenss ~hritt der oder die Handhabemodule (1) seitlich in Lagerichtung
des Zuschnittes so verfahren werden, dad diese die gewiinschte Position des zu entnehmenden
Zuschnittstapels (5), als Teil des automatischen Zuschnittes (7), vorzugsweise im Bereich des
Schwerpunktes des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) erreichen, wobei die Varfahrkoordinaten
aus den Rechnerprogrammen fir den automatischen Zuschnitt (7) abgeleitet warden, im zweiten
Verfahrensschritt eine Aktivierung der Elemente zum Erfassen (2) des zu entnehmenden
Zuschnittstapels (5j vorzugsweise derart erfolgt, daB diese Elemente normal zur Legerichtung
angefahren werden und sich dabei unterhalb und oberhalb des zu entnehmenden
Zuschnittstapels (5) bewegen und im dritten Verfahrensschritt das Eninehmen der Zuschnittstapel
vorzugswaeise durch Kiemmen des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) mit den Elementen zum
Erfassen (2) erfolgt und zur Entnahme eine vorzugsweise normale Bewegung der Elemente zum
Erfassen (2) aus dem Zuschnittbereich erfolgt oder diaser Bewegung eine vertikale Bewegung vor-
oder Gberlagert wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichn~t, daB im zweiten Verfahrensschritt die
Elemente zum Erfassen (2) unterhalb und vorzugsweise beiderseits des Schwerpunktes des zu
entnehmenden Zuschnittstapels (5) in Wirkverbindung mit dem zu entnehmenden
Zuschnittstapel (5) gebracht werden und die Entnahme« des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5)
aus dem Bereich des automatischen Zuschnittes (7) im dritten Verfahrensschritt zuerst durch eine
vorzugsweise vertikale Bewegung der Elemente zum Erfassen (2) und danach durch eine normale
oder eine Schwenkbewegung der Elemente zum Erfassen (2) erfolgt.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebist der Erfindung

Die Erfindung betriff* ein Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschnittstapeln in der Bekleidungsindustris, Insbesonders zur
sutomatischen Entnahme von Zuschnittstapeln nach ..em automatischen Zuschnitt. .

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

in DE-OS 3217967 wird ein industrielles Produktionssystem mit einer Vielzahl von Betidtigungsarmen vorgesteiit.

Hierbsi sind an der Seite einer Arbaeitsfliche Handhabeeinhsiten mit sinem bestimmten Arbeitsbereich verschiabbar
angeordnet. Dis Handhabeeinhasiten dienen der Aufnahme und Waeitergabe von Werksticken. Hierzu sind an den Armen der
Handhabegerits Zangen- oder Sauggreifer angeordnet. ihre Beweglichkeit in X-, Y- und Z-Richtung wird Uber einen
Zentralrechner gesteuert. Dieses System ist als Montage- oder Abnahmesystern geeignet, wenn die Verarbsitungsgiter auf
sinem Férderband zur Verfilgung gestelit werden und wenn die Werkstiicke von oben ganzstickig erfalt werden kinnen. Eine
Anordnung sines derartigen Handhabe- und Greifsystemes an einem automatischen Zuschneidetisch ist insbesondere deshalb
nachteilig, da die erforderliche Vielzahl der Betitigungsorgane in Kollission mit der Transferierbewegung der Schneidanlage
steht und der Arbeitsbereich der Handhabegeriite eingeschrinkt ist.

In AT-PS 333663 wird eine Einrichtung zur Aufnahme und Weitergaba plattenfdrmiger Werksticke vorgestelit, Diese Einrichtung
dient der Stapelbildung von plattenfdrmigen Werkstiicken, die auf einer Fdrdereinrichtung zur Verfiigung gestelit werden. Durch
verschiebbar angeurdnete Trag- und Abstreifeinrichtungen sowie siner Verlinderung der Verschiebegeschwindigkeit der
Abstreifeinrichtung wird eine gesteuerts Abnahme und Ablage der plattenfSrmigen Werksticke erreicht. Die Einrichtung ist nur
anwendbar, wenn die plattenfdrmigen Werkstiicke ohne Abfalimaterial zwischen den Trennstellen voriixgen und dis Werkstiicke
selbst als homogene Einheit vorhanden sind. Eine Trennung der Zuschnitteilestapel ist, bedingt durch den vorhandenen
Zuschnittabfall zwischen den Teilestapein, mit siner derartigen Einrichtung nur dann maglich, wenn durch zusitziiche
Einrichtungen der Zuschnittabfall vorher entfernt wurde und die verschiedensten Zuschnittstapel durch eine zusitzliche
Férdereinrichtung aus dem Zuschneidebe: cich transportiert werden.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, mit geringem technischem Aufwand, geringem Platzbedarf und weitgehender Nutzung Gblicher
Handhabetechnik unter Nutzung der fiir den automatischen Zuschnitt vorliegenden Rechnerprogramme ein automatisches
Abriumen von Zuschnittstapein von Zuschneidetischen zu ermdglichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung hat die Aufgabe, ein Verfahren zur automatischen Stapslentnahme nach dem automatischen Zuschnitt zu
cchaffen, wobei durch eine seitliche Anordnung von Handhabegeriten mit einer antsprechenden Greiftachnik chne zusitzlichen
Platzbedarf (iber dem Zuschnitt und ohne zusitzlichem Abréumtisch eine erhebliche Steigerung der Produktivitét erzielt wird.
Das Wesen der Erfindung besteht darin, eine Gbliche Handhabetechnik mit einer speziellen Greiftechnik in Legerichtung saitlich
des Birstantisches des automatischen Zuschneidetisches so anzuordnen, daB diese Handhabemodule durch das
Rechnernrogramm des automatischen Zuschnittes mit den Elementen zum Erfassen der Zuschnittstapel bzw. des Abfalls die
Position des zu entnehmenden Zuschnittstapels bzw. des Abfalls anfahren und diesen entnehmen,

Die Durchfihrung des Verfahrens arfoigt dabei in drei Verfahrensschritten, wobei im erstan Verfahrensschritt der oder die
Handhabemodule ssitlich in Legerichtung das Zuschnittes so verfahren werden, dal diese die gewiinschte Position des zu
entnehmenden Zuschnittstapels, als Teil des automatischen Zuschnittes, wobei die Zuschnittstapel durch sinen Schnittspalt
voneinander getrennt sind und zwischen den Zuschnittstapaln Abfall vorhanden und der Zuschnitt mit einer Zuschnittabdeckung
versehen ist, vorzugsweise im Bersich des Schwerpunktes dieses Zuschnittstapels, erraichen, wobei dis Verfahrkoordinaten aus
den Rechnerprogrammen des automatischen Zuschnittes abgelsitet werden.

Dabei ist es mdglich, die Handhabemodule auf einer Seite oder beiden Seiten des Zuschneidetisches anzuordnen und in die
sntsprechende Position zu bewegen. Im zwaeiten Verfahrensschritt erfolgt eine Aktivierung der Elements zum Erfassen des
Zuschnittstapels vorzugsweise derart, daB diese Elemente, vorzugsweisa normal zur Legerichtung angefahren werden, wobei
sich diese Elemante so bewegen, dall sie auf der Untarseite unterhalb des zu entnehmenden Zuschnittstapeis, in dem Bereich
des Biirstentisches und auf der Oberseite oberhalb des zu entnehmenden Zuschnittstapels sich vorzugsweise beiderseits des
Zuschnittes bewegen. Dabei ist es auch mdéglich, die Elemente zur Entnahme des Zuschnittstapels nur unterhalb des
Zuschnittstapels zur Wirkung zu bringen, wobei es hierbei vorteilhaft ist, beiderseits des Schwerpunktes des Zuschnittstapels
diese Elemente anzuordnen. Im dritten Verfahrensschritt erfoigt das Entnehmen des Zuschnittstapels aus dem automatischen
Zuschnittbereich, wobai diese Zuschnittstapel durch die Elamente zum Erfassen geklemmt werden kénnen und zur Entnahme
eine normale Bewegung der. Elemente zum Erfassen aus dem Zuschnittbereich erfoigt oder dieser Bewegung eine vertikale
Bevregung vorgelagert werden kann. Bei Anwendung von Elementen zum Erfassen des Zuschnittstapels, die nur unterhaib des
Zuschnittstapels zur Wirkung gebracht wurden, ist vorzugsweise eine vertikale Hubbewegung durchzufihren und nachfoigend
durch eine norm:le oder eine Schwenkbewegung oder einer Uberlagerung dieser Bswegung eine Entnahme zu realisieren. Die
entsprechend des erfindungsgemiBen Verfahrens entnommenen Zuschnittstapel werden nachfoigenden Arbeitsstationen oder
Zwischenspeichern zugefiihrt, wobei auch eine Ubergabe zu angeordneten Transporteinrichtungen mdglich ist.

AusfGhrungsbeispiel

Nachfolgend soll die Erfindung an einem Ausfihrungsbeispiel nher eridutert werden.
Es zeigen:

Fig.1: Eine schematische Darsteliung bei bereits entferntem Randabfall
Fig.2: eine schematische Darstellung im Schnitt mit seitlicher Anordnung des Handhabemoduls und der Elsmente zum Erfassen

des Zuschnittstapels

Der automatische Zuschnitt 7 wird auf einem Biirstentisch 3 derart durchgefiihrt, daB Zuschnittstapel entstehen, die durch einen
Schnittspalt 4 voneinander getrennt sind, wobsei sich zwischen den Zuschnittstapein Abfall 8 befinriet und der automatische
Zuschnitt 7 eine Zuschnittabdeckung 6 verfahrenstechnisch erfordert. Seitlich des automatische:: Zuschnittes 7 werden
Handhabemodule 1 angeordnet, wobei die Anordnung beiderseitig des Birstentisches 3 erfolgen kann. Die Handhabsmodule 1
sind in Gblicher Weise in Legerichtung des automatischen Zuschnittes 7 und gegebenenfalls normal zu dieser verfahrbar
angeordnet. Im ersten Verfahrensschritt werden diese Handhabemodule 1 in Position, vorzugsweise in den Bersich des
Schwarpunktes des zu entnehmenden Zuschnittstapels 5, verfahren, wobei die Verfahrkoordinaten aus dem Rechnerprogramm
fir den automatischen Zuschnitt 7 abgeleitet werden.

AnschlieBend werden im zweiten Verfahrensschritt Elemente zum Erfassen 2 fir den zu entnehmenden Zuschnittsstapel 5
vorzugsweise derart aktiviert, da8 diese Elemente normal zur Lagerichtung angefahren werden, wobei sis sowohl unterhalb des
zu entnshmenden Zuschnittstapels 5 im oberen Bersich des BCrstentisches 3 als auch oberhalb des zu entnehmenden
Zuschnittstapels 5 zur Wirkung kommen. Es ist auch m&glich, in giesem Verfahrensschritt nur Elemente zum Erfassen 2 fir den
2u entnehmenden Zuschnittstapel 5 unterhalb des zu entnehmenden Zuschnittstapels 5 zur Wirkung zu bringen. Das Entnehmen
des zu entnshmenden Zuschnittstapels 5 erfolgt im dritten Verfahrensschritt, wobei es mdglich ist, den zu entnehmenden
Zuschnittstapel § mit den Elementan zum Erfassen 2 zu kismmen oder durch die unterhaib des zu entnahmenden
Zuschnittstapels 8 zur Wirkung gebrachten Elemente zum Erfassen 2 ohne Klemmung durch eine vertikale Bewegung dieser
Elemente, einer normalen Bewegung oder einer Uberlagerung beider Bewegungsrichtungen sine Entnahme zu realisieren. Die
Bewegung der Elemente zum Erfassen 2 erfolgt so, daB der zu entnehmende Zuschnittstapel 5 relativ vom automatischen
Zuschnitt 7 wegbewegt wird und der entnommene Zuschnittstapel siner nachfolgend angeordneten Arbeitsstation, einem
Zwischenspeicher oder angeordneten Transporteinrichtungen zugeflhrt wird.
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Fig.2
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