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©  Durch  eine  zu  einer  Koordinaten-Schneidma- 
schine  (1)  gehoerenden  Mustervorlagen-Identifizie- 
rungsvorrichtung  (4)  wird  eine  optosensorische 
Lageerkennung  und  Identifizierung  jeder  an  beliebi- 
ger  Stelle  auf  dem  Schneidgut  (5)  abgelegten  Mu- 
stervorlage  (3)  ermoeglicht  und  nachfolgend  wird 
aus  dem  auf  einem  Arbeitstisch  (33)  der 
Koordinaten-Schneidmaschine  (1)  ausgebreiteten 
Schneidgut  (5)  automatisch  ein  Teil  2  ausge- 
schnitten,  das  der  Mustervorlage  (3)  deckungsgleich 
ist.  Fuer  die  Lageerkennung  und  Identifizierung  ist 
jede  Mustervorlage  (3)  mit  einer  individuellen  Kodie- 
rung  versehen,  die  aus  wenigstens  zwei  Loechern  - 
(7)  mit  unterschiedlichen  Durchmessern  bzw.  aus 
wenigstens  zwei  Flaechen  (37)  mit  unterschiedlichen 
Flaecheninhalten  besteht.  Die  zur  Oberseite  (10)  der 
Mustervorlage  (3)  kontrastierenden  Kodierungsmar- 
ken  werden  von  einer  elektronischen  Kamera  (11) 
erfasst  und  das  Bild  der  Erkennungsflaeche  (31) 
zeilenweise  zerlegt.  Die  Videosignale  werden  einem 
digitalen  Bildspeicher  (12)  und  einem  Bilddekodie- 
rungssystem  (13)  zur  Analysierung  und  Berechnung 
von  Koordinatendaten  zugefuehrt. 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  selbsttaetiqen  Zuschneiden  von  Teilen  aus  flaechiqem  Naehqut  nach 
mit  unterschiedlichen  Konturen  versehenen  Mustervorlaaen  auf  einer  Koordinaten-Schneidmaschine 

Die  Erfindung  betnfft  ein  Verfahren  nach  dem 
Oberbegriff  des  Anspruches  1  und  eine  Vorrichtung 
zur  Durchfuehrung  des  Verfahrens. 

Es  ist  eine  Vorrichtung  zum  selbsttaetigen  Zu- 
schneiden  von  Warenteilen  aus  einem  flaechenarti- 
gen  Textiimateriai  gemaess  dem  Oberbegriff  des 
Anspruches  1  bekannt  (DE-AS  22  65  123),  bei  der 
eine  das  Schneidwerkzeug  einer  Koordinaten- 
Schneidmaschine  steuernde,  drehbare  Abtastein- 
richtung  den  Konturverlauf  einer  Mustervorlage 
optisch  abtastet,  wenn  vor  dem  Schneidvorgang 
besagte  Mustervorlage  auf  das  ausgebreitete 
Schneidgut  aufgelegt  wurde.  Das  Abtasten  einer 
beliebig  ausgebildeten  Kontur  ist  zeitaufwendig  und 
der  Reproduzierbarkeit  sind  Grenzen  gesetzt,  wenn 
quer  zum  Konturverlauf  gerichtete  Einschnitte  auf- 
treten. 

Ausserdem  ist  eine  fotoelektrische  Abtastein- 
richtung  zur  Steuerung  einer  vor  den  Richtun- 
gsaenderungspunkten  der  Schnittmustervoriage  ab- 
bremsbaren  Koordinaten-Schneidmaschine  bekannt 
(DE-AS  23  25  389),  die  fuer  eine  mit  hoher  Fahrge- 
schwindigkeit  arbeitenden  Koordinaten-Schneidma- 
schine  geeignet  ist.  Da  auch  bei  dieser  Schneidma- 
schine  die  Kontur  der  Schnittmustervorlage  vor 
dem  Schneiden  abgetastet  werden  muss,  wird 
durch  den  dafuer  erforderlichen  Zeitaufwand  die 
rationelle  Arbeitsweise  der  Schneidanlage  negativ 
beeinflusst.  Zum  Konturverlauf  quer  gerichtete  Ein- 
schnitte  koennen  auch  von  dieser  Abtasteinrichtung- 
nicht  exakt  erfasst  werden,  weshalb  der  Grad  der 
Reproduzierbarkeit  absinkt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zu  entwickein,  durch  dass  eine 
optosensorische  Lageerkennung  und  Identifizierung 
jeder  an  beliebiger  Stelle  auf  dem  Schneidgut  auf- 
gelegten  Mustervorlage  vor  dem  selbsttaetigen  Zu- 
schneiden  eines  Teiles  aus  dem  flaechigen 
Schneidgut  ermoeglicht  wird,  sowie  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchfuehrung  des  Verfahrens  zu  - 
schaffen,  mit  der  die  in  zwei  Koordinaten  vorzuneh- 
mende  Bewegung  des  Schneidwerkzeuges  mit  ho- 
her,  nur  von  der  Guete  der  Koordinaten- 
Schneidmaschine  abhaengigen  Genauigkeit  bei 
geringem  Zeitaufwand  durchfuehrbar  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  dem  Verfahren  nach 
dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1  durch  dessen 
kennzeichnende  Merkmaie  geloest 
Zweckmaessige  Weiterbildungen  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  sind  in  den  Unteranspruechen  2 
und  3  beschrieben. 
Die  Gegenstaende  nach  den  Anspruechen  4  bis  7 
betreffen  die  Vorrichtung  zur  Durchfuehrung  des 
Verfahrens  nach  den  Anspruechen  1  bis  3. 

Mit  dem  Verfahren  nach  der  Erfindung  ist  es 
nunmehr  moeglich,  vor  dem  Schneiden  auf  das 
Schneidgut  manuell  aufgelegte  Mustervorlagen  hin- 
sichtlich  ihrer  Kontur  und  ihrer  Lage  auf  dem 

5  Schneidgut  schnell  und  zuverlaessig  zu  identifizie- 
ren,  wobei  eine  vorherige  Abtastung  der  Kontur  der 
Mustervorlage  nicht  erforderlich  ist.  Dies  wird 
dadurch  ermoeglicht,  dass  die  den  Konturverlauf 
einer  Mustervorlage  entsprechenden  Daten  zuvor  in 

70  einem  zur  CNC-Steuerung  der  Koordinaten- 
Schneidmaschine  gehoerenden  Speicher  abgelegt 
wurden,  wodurch  ein  geringer  Kontrast  der 
Mustervorlagen-Oberflaeche  zur  Schneidgut-Ober- 
flaeche  sich  nicht  nachteilig  auf  die  einwandfreie 

75  Lageerkennung  der  Mustervorlage  auswirkt. 
Wesentlich  ist  ferner,  dass  das  besagte  Auflegen 
an  allen  moeglichen,  von  Fall  zu  Fall  unter- 
schiedlichen  Stellen  auf  dem  Schneidgut  vornehm- 
bar  ist.  Damit  wird  gewaehrleistet,  dass  fehlerhafte 

20  Stellen  im  Schneidgut,  z.B.  bei  Lederhaeuten,  nicht 
in  dem  Bereich  eines  nachfolgend  auszu- 
schneidenden  Teiles  liegen  werden.  Durch  dieses 
Verfahren  wird  ermoeglicht,  dass  der  Konturverlauf 
des  ausgeschnittenen  Teiles  mit  dem  Konturverlauf 

25  der  Mustervorlage  deckungsgleich  ist. 
Eine  weitere,  sehr  vorteilhafte  Anwendung  des 

Verfahrens  nach  der  Erfindung  bietet  sich  beim 
automatischen  Zuschneiden  von  gemustertem, 
fiaechenartigem  Textiimateriai  an,  dessen  Muste- 

30  rung  Karos,  Streifen  u.dgl.  aufweist.  In  diesem  Fall 
ist  die  Oberseite  der  Mustervorlage  zusaetzlich  mit 
Markierungen  zu  versehen,  die  das  mustergerechte 
Auflegen  der  Mustervorlage  auf  das  Schneidgut 
ermoeglichen,  wodurch  nachfolgend  mustergerech- 

35  tes  Ausschneiden  aus  dem  Textiimateriai  gewaehr- 
leistet  wird. 
Durch  die  Vorrichtung  nach  der  Erfindung  wird 
dem  Schneidwerkzeug  sofort  mitgeteilt,  welche 
Mustervorlage  hinsichtlich  ihrer  Kontur  und  ihrer 

40  Lage  auf  dem  Schneidgut  soeben  erkannt  wurde, 
und  das  Schneidwerkzeug  erhaelt  die  fuer  seine  in 
zwei  Koordinaten  auszufuehrende  Bewegung  erfor- 
derlichen,  der  Kontur  und  der  momentanen  Lage 
der  Mustervorlage  entsprechenden  Stellbefehle. 

45  Ein  besonders  auf  das  Ausschneiden  von  Tei- 
len  mittels  eines  kohaerenten  Hochdruckstrahles 
einer  Wasserstrahl-Schneidanlage  abgestelltes 
Ausfuehrungsbeispiel  wird  anhand  der  Fig.  1  bis  1  1 
erlaeutert.  Andererseits  ist  es  auch  moeglich,  das 

50  Verfahren  nach  der  Erfindung  bei  einer 
Koordinaten-Schneidmaschine  anzuwenden,  bei 
der  das  Schneidgut  von  einem  auf-und  abbewegten 
Messer  bzw.  von  einem  Laser-Strahl  geschnitten 
wird. 

1 
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fcs  zeigt: 
Fig.  1  eine  vereinfachte  Perspektivdarstel- 

lung  einer  Wasserstrahl-Schneidanlage, 
Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  den  Arbeitstisch 

der  Schneidanlage,  auf  dem  im  Erkennungsfeld  der 
elektronischen  Kamera  eine  Mustervorlage  abge- 
legt  wurde, 

Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  das  auf  dem 
Arbeitstisch  ausgebreitete  Schneidgut  mit  zwei  dar- 
auf  abgelegten  Mustervorlagen, 

Fig.  4  eine  Draufsicht  auf  eine  Mustervor- 
lage,  deren  Kodierung  drei  Loecher  aufweist, 

Fig.  5  eine  Seitenansicht  laengs  der  Schnitt- 
linie  A-B, 

Fig.  6  eine  Draufsicht  auf  drei  unter- 
schiedliche  Mustervorlagen,  die  durch  ihre  indivi- 
duelle  Kodierung  einwandfrei  identifizierbar  sind, 

Fig.  7  ein  Blockschaltbild  der 
Mustervorlagen-Identifiziervorrichtung, 

Fig.  8  ein  Flussdiagramm  fuer  die  eindeutige 
Identifizierung  einer  Mustervorlage, 

Fig.  9  ein  Schaltbild  des  digitalen  Bildspei- 
chers, 

Fig.  10  ein  Blockschaltbild,  aus  dem  die 
einzelnen  Komponenten  zur  Durchfuehrung  des 
Verfahrens  ersichtlich  sind, 

Fig.  11  eine  Draufsicht  auf  eine  Mustervor- 
lage,  deren  Kodierung  drei  rechteckige  Flaechen 
aufweist. 

Aus  der  vereinfachten  Darstellung  der  Fig.  1  ist 
eine  an  sich  bekannte  Koordinaten-Schneidma- 
schine  (1)  ersichtlich,  deren  Schneidwerkzeug  (32) 
im  wesentlichen  aus  einer  Duese  besteht,  die 
durch  eine  geeignete  maschinentechnische  Ausbil- 
dung,  z.B.  durch  einen  in  zwei  Richtungen  ver- 
schiebbaren  Schütten,  in  zwei  Koordinaten  beweg- 
bar  ist.  Aus  der  Duese  tritt  ein  kohaerenter  Hoch- 
druckstrahl,  vorzugsweise  ein  haarfeiner  Wasser- 
strahl  von  0,1  bis  0,3  mm  Durchmesser  mit  einem 
Druck  bis  zu  4000  bar  aus,  der  auf  das  auf  einem 
Arbeitstisch  (33)  ausgebreitete  Schneidgut,  z.B. 
3ine  Lederhaut,  auftrifft  und-  somit  nach  vorbe- 
stimmter  Kontur  ein  Teil  (2)  aus  dem  Schneidgut  - 
(5)  ausschneidet. 

Vor  der  Schneidstelle  ist  eine  elektronische  Ka- 
Tiera  (11),  z.B.  eine  zeilenaufloesende  oder  eine 
Flaechenaufloesende  Kamera  angeordnet,  die  auf 
dem  Arbeitstisch  (33)  eine  Erkennungsflaeche  (31) 
Dptosensorisch  erfasst.  Auf  dem  im  Bereich  der 
Erkennungsflaeche  (31)  ausgebreiteten  Schneidgut 
[5)  werden  vor  dem  Schneidvorgang  mehrere  Mu- 
ätervorlagen  (3)  aufgelegt  (Fig.  2,3).  Letztere  koen- 
nen  aus  Pappe,  aus  plattenfoermigem  Kunststoff 
Dder  aus  Blech  hergestellt  sein.  Jede  Mustervor- 
age  (3)  weist  eine  sie  kennzeichnende  Kodierung 
auf,  die  aus  wenigstens  zwei  Loechern  (7)  besteht. 
Ein  Loch.  (7)  (in  Fig.  2,  4  und  6  ist  sein  Fiaechen- 
schwerpunkt  mit  P1  bezeichnet)  hat  einen  kleinen, 

das  andere  Loch  (7)  oder  die  anderen  Loecher  (7) 
hat/haben  einen  groesseren  Durchmesser. 
Die  Durchmessergroessen  werden  durch  das  Auf- 
loesungsvermoegen  der  Kamera  (11)  bestimmt.  Die 

5  mit  einem  definierten  Durchmesser  versehenen 
Loecher  (7)  sind  in  einem  Raster  mit  gleichen 
Teilungsabstaenden  angeordnet  (vgl.  Fig.  4),  wobei 
die  definierten  Lochabstaende  "a"  einem  zentralen 
Prozessor  (6)  bekannt  sind.  Die  zu  jeder  moegli- 

70  chen  Kodierung  gehoerenden  Loecher  (7)  koennen 
gemaess  Fig.  2,  4  und  6  auf  einer  Geraden  bzw. 
gemaess  Fig.  3  auf  zwei  sich  kreuzenden  Geraden 
bzw.  auf  wenigstens  zwei  parallel  verlaufenden 
Geraden  angeordnet  sein. 

75  Die,  unterschiedliche  Mustervorlagen  eindeutig 
kennzeichnende  Kodierung  wird  in  Fig.  6  deutlich 
gemacht.  Jede  der  dort  ausgebildeten  Mustervorla- 
gen  weist  -wie  zuvor  beschrieben  -das  kleinere 
Loch  (7)  auf,  dessen  Flaechenschwerpunkt  mit  P1 

20  gekennzeichnet  ist.  Die  obere  Mustervorlage  (3)  hat 
ausserdem  zwei  Loecher  (7)  mit  groesserem 
Durchmesser.  Dem  mittleren,  zu  dieser  Kodierung 
gehoerenden  Loch  wurde  z.B.  die  Zahl  2°,  dem 
oberen  Loch  die  Zahl  2'  zugeordnet.  Der  dieser 

25  Kodierung  entsprechende  Binaerwert  ergibt  sich 
aus  l^1  +  1*2°  und  betraegt  11.  Die  diesem 
Binaerwert  entsprechende  Dezimalzahl  betraegt  3, 
wobei  die  Dezimalzahl  dem  "Namen"  der  jeweili- 
gen  Mustervorlage  (3)  zugeordnet  ist. 

30  Die  Mustervorlage  (3')  ist  durch  eine  Kodierung 
gekennzeichnet,  die  nur  ein  Loch  (7)  mit  groesse- 
rem  Durchmesser  aufweist,  wobei  der  mittig  im 
Raster  zwischen  dem  grossen  und  dem  kleinen 
Loch  (7)  befindliche  Punkt  nicht  von  einem  Loch 

35  besetzt  ist.  Somit  ergibt  sich  der  die  Mustervorlage 
(3')  kennzeichnende  Binaerwert  aus  1  x  21  +  0  x  2° 
und  betraegt  10.  Diesem  Binaerwert  entspricht  die 
Dezimalzahl  2,  die  dem  "Namen"  der  Mustervor- 
lage  (3')  zugeordnet  ist. 

40  Die  Mustervorlage  (3")  ist  durch  eine  Kodierung 
gekennzeichnet,  die  ebenfalls  nur  ein  Loch  (7)  mit 
groesserem  Durchmesser  aufweist,  wobei  der  ob- 
ere,  der  Zahl  21  entsprechende  Punkt  im  Raster 
nicht  von  einem  Loch  besetzt  ist.  Somit  ergibt  sich 

*5  der  die  Mustervorlage  (3")  kennzeichnende  Binaer- 
wert  aus  0  x  21  +  1  *  2"  und  betraegt  01  .  Diesem 
Binaerwert  entspricht  die  Dezimalzahl  1,  die  dem 
"Namen"  der  Mustervorlage  (3")  zugeordnet  ist. 
Aus  dem  eben  Gesagten  ist  erkennbar,  dass  je 

;o  nach  vorgesehener  Anzahl  von  Loechern  (7)  im 
Raster  jede  Mustervorlage  mit  einer  ihrer  Kodie- 
rung  entsprechenden,  vom  jeweiligen  Binaerwert 
abgeleiteten  Dezimalzahl  benannt  werden  kann. 
Dabei  ist  es  voellig  gleichgueltig,  an  welcher  Stelle 

>5  in  der  betreffenden  Mustervorlage  die  Kodierungs- 
loecher  vorgesehen  sind. 
Die  Loecher  (7)  sind  auf  der  Unterseite  (8)  der 
Mustervorlage  (3)  mit  einem  schwarzen  Abdeck- 

5 
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streifen  (9)  hinterlegt  (Fig.  5),  wobei  der  schwarze 
Farbton  fuer  ein  im  Hinblick  auf  die  Oberseite  (10) 
der  Mustervorlage  (3)  ausreichendes  Kontrastver- 
haeitnis  sorgt,  das  von  einem  einstellbaren 
Schwellwertschalter  (14),  der  zu  einem  digitalen 
Bildspeicher  (12)  gehoert,  durch  analoge  oder  digi- 
tale  Einstellung  sicher  erkannt  werden  kann.  _ 

Der  Flaechenschwerpunkt  des  kleinen  Loches 
(7)  (in  Fig.  2  mit  P1  bezeichnet)  stellt  den  Muster- 
voriagennullpunkt  dar.  Letzterem  kommt  bei  der 
Erkennung  einer  beliebigen  Mustervorlage  (3)  eine 
entscheidende  Bedeutung  zu.  Ausserdem  ist  ein 
sogenannter  Maschinennullpunkt  MN  festgelegt, 
der  als  Bezugspunkt  fuer  die  Abstaende  der 
Flaechenschwerpunkte  jedes  zur  Kodierung  gehoe- 
renden  Loches  (7)  dient. 

In  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfindung 
ist  die  aus  Fig.  11  ersichtliche  Kodierung  einer 
Mustervorlage  (3)  als  sogenannte  Balkenkodierung 
ausgefuehrt.  Der  Raechenschwerpunkt  P1  der  bei- 
spielsweise  kleineren  Flaeche  (37)  entspricht  dem 
Mustervorlagennullpunkt,  und  die  darueber  vorge- 
sehenen  Flaechen  (37)  sind  -wie  die  zuvor  erwaeh- 
nten  Loecher  (7)  -unter  Einhaltung  gleicher  Teilun- 
gsabstaende  im  Raster  angeordnet.  Um  das  ein- 
gangs  beschriebene  Abdecken  der  Loecher  (7)  mit- 
tels  des  Abdeckstreifens  (9)  zu  vermeiden,  sind  die 
Flaechen  (37)  auf  geeignete  Weise  auf  die  Ober- 
seite  (10)  der  betreffenden  Mustervorlage  (3)  auf- 
gebracht,  und  zwar  derart,  dass  sie  weitgehend 
bestaendig  gegen  Abrieb  u.  dgi.  sind. 

Die  elektronische  Kamera  (11)  gehoert  neben 
dem  digitalen  Bildspeicher  (12)  und  einem  Bildde- 
kodierungssystem  (13)  gemaess  Fig.  7  zu  einer 
Mustervorlagen-Identifizierungsvorrichtung  (4), 
durch  die  die  einwandfreie  optosensorische 
Lageerkennung  und  Identifizierung  jeder  Mustervor- 
lage  (3)  ermoeglicht  wird,  wobei  fuer  das  nachfol- 
gende  Ausschneiden  vorausgesetzt  wird,  dass  die 
Konturdaten  der  betreffenden  Mustervoriage  (3)  im 
zur  CNC-Steuerung  der  Koordinaten-Schneidma- 
schine  (1  )  gehoerenden  Mustervoriagen-Programm- 
speicher  in  bekannter  Weise  gespeichert  sind.  Der 
Schaltungsaufbau  des  digitalen  Biidspeichers  (12) 
ist  aus  Fig.  9  ersichtlich  und  wird  in  der  an- 
schliessenden  Beschreibung  der  Arbeitsweise  der 
erfindungsgemaessen  Vorrichtung  naeher  erklaert. 
Durch  einen  bidirektionalen  Datenbus  (30)  sind 
gemaess  Fig.  10  der  digitale  Bildspeicher  (12),  der 
zentrale  Prozessor  (6),  ein  Programmspeicher  (27) 
fuer  das  Dekodierungsprogramm,  ein  Arbeitsspei- 
cher  (28)  und  ein  Datenuebertragungssystem  (29) 
miteinander  verbunden. 

Nachfolgend  wird  die  Arbeitsweise  der  Vorrich- 
tung  zur  optosensorischen  Lageerkennung  und  Ide- 
ntifizierung  gemaess  dem  Verfahren  beschrieben: 

Das  von  der  Kamera  (11)  erfasste  Bild  der 
Mustervorlage  (3)  wird  bei  Verwendung  einer 
Videokamera  zeilenweise  zerlegt  und  zur  Signalauf- 
bereitung  dem  digitalen  Bildspeicher  (12)  zuge- 

5  fuehrt  (vgl.  Fig.  9).  Mit  dem  durch  ein  Potentiome- 
ter  (34)  analog  einstellbaren  Schwellwertschalter  - 
(14)  wird..der  Umschaltpunkt  festgestellt,  wodurch 
eine  Unterscheidung  zwischen  dem  Schwarz-und 
dem  Weisswert  moeglich  wird.  Die  Einstellung  des 

70  Schwellwertschalters  (14)  ist  selbstverstaendlich 
auch  auf  digitalem  Wege  moeglich.  Gleichzeitig 
wird  das  Videosignal  einer  Trennstufe  (19)  zuge- 
fuehrt,  die  u.a.  ein  Synchronsignal  erzeugt,  das  an 
einen  Adresszaehler  (24)  uebertragen  wird.  Besag- 

75  tes  Synchronsignal  dient  zur  Speicheradressenmo- 
difizierung  in  Abhaengigkeit  vom  ersten  zum  zwei- 
ten  Halbbild,  d.h.,  es  dient  zur  Umschaltung  vom 
ersten  auf  das  zweite  Halbbild.  Die  Trennstufe  (19) 
gibt  ausserdem  ein  zweites  Ausgangssignal  ab, 

20  dessen  Hanken  ueber  die  erste  bistabile  Kippstufe 
(20)  ein  Startsignal  und  ueber  die  zweite  bistabile 
Kippstufe  (21)  ein  Stopsignal  fuer  die  Ansteuerung 
eines  Rechteckgenerators  (23)  erzeugen.  Durch 
das  der  ersten  Kippstufe  (20)  nachgeschaltete  Ver- 

25  zoegerungsglied  (22)  mit  der  Zeit  t,  wird  der  Rech- 
teckgenerator  (23)  um  die  Austastzeit  des  Videosi- 
gnals  verzoegert  eingeschaltet.  Der  zweiten  Kipp- 
stufe  (21)  ist  gemaess  Fig.  9  ein  Gatter  (35)  vorge- 
schaltet. 

30  Im  Hinblick  auf  die  zuvor  erwaehnte  Unter- 
scheidung  zwischen  dem  Schwarz-und  dem  Weiss- 
wert  ist  folgendes  von  Bedeutung: 
Ist  der  Spannungswert  des  Videosignals  kleiner  als 
der  Schwellwert,  also  "schwarz",  so  wird  in  einem 

35  ersten  seriellen  Schieberegister  (15)  zeitlich  zu- 
sammen  mit  dem  Rechtecksignal  eine  "Null"  ein- 
getragen.  Nimmt  der  Spannungswert  des  Videosi- 
gnals  einen  groesseren  Wert  als  der  Schwellwert 
an,  also  "weiss",  so  wird  in  das  erste  Schieberegi- 

40  ster  (15)  die  Zahl  "Ens"  eingetragen.  Nach  dem 
16.  Impuls  wird  auch  das  zweite  Schieberegister  - 
(16>,  das  einen-  seriellen  Eingang  und  einen  paralle- 
len  Ausgang  aufweist,  gefuellt  und  in  den  Zwi- 
schenspeicher  (17)  geladen.  Gleichzeitig  mit  dem 

45  vom  Adresszaehler  (24)  abgegebenen  Speicherim- 
puls  werden  die  vom  Zwischenspeicher  (17)  abge- 
gebenen  Daten  in  einen  Halbleiterspeicher  (18)  ge- 
schrieben. 
Wurde  die  von  der  Kamera  (11)  erfasste  Bildzeile 

so  in  256  Digitaischritte  aufgeloest,  so  enthalten  16 
unmittelbar  aufeinanderfolgende  Speicheradressen 
einen  gesamten  Zeileninhalt,  der  digital  nur  den 
SchwarzA/Veiss-Wert  gemaess  des  eingestellten 
Schwellwertes  beinhaltet.  Die  Groesse  der  Digitai- 

55  schritte  richtet  sich  nach  der  gewuenschten  Aufloe- 
sung  und  ist  nicht  auf  256  Bildpunkte  beschraenkt. 
Der  digitale  Bildspeicher  (12)  ist  durch  einen 
Datenbus  (30)  mit  einem  Bilddekodierungssystem  - 

4 
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(1  3)  gemaess  Fig.  7  und  10  verbunden. 
Das  Bilddekodierungssystem  (13)  ist  aehnlich  wie 
ein  Mikrocomputer  aufgebaut  und  besteht  gemaess 
Fig.  10  aus  folgenden  Komponenten: 

a)  dem  zentralen  Prozessor  (6),  der  aus  den 
Daten  des  im  digitalen  Bildspeicher  (12)  gespei- 
cherten  Bildes  die  weiter-  hinten  erklaerten  Varia- 
blen  L1  ,  L2  und  L3  errechnet, 

b)  dem  Programmspeicher  (27),  der  das  Re- 
chenprogramm  entsprechend  dem  in  Fig.  8  darge- 
stellten  Flussdiagramms  beinhaltet, 

c)  einem  Arbeitsspeicher  (28),  durch  den  die 
Wertzuweisungen  fuer  die  Variablen  L1,  L2  und  L3 
festgelegt  werden, 

d)  und  einem  Datenuebertragungssystem  - 
(29),  das  als  serielle  Schnittstelle  -eine  Ausfueh- 
rung  als  parallele  Schnittstelle  ist  ebenfalls  moe- 
glich  -den  identifizierten  "Namen"  der  betreffenden 
Mustervorlage  (3)  und  die  vom  Prozessor  (6)  er- 
rechneten  Variablen  als  Parameter  L1,  L2  und  L3 
der  CNC-Steuerung  (38)  der  Koordinaten- 
Schneidmaschine  (1)  mitteilt. 

Die  im  digitalen  Bildspeicher  (12)  gesammelten 
Daten  werden  gemaess  dem  Flussdiagramm  nach 
Fig.8  auf  Kreisflaechen  bzw.  auch  rechteckige  Flae- 
chen  analysiert  und  die  Flaechenschwerpunkte  al- 
ler  zur  Kodierung  der  betreffenden  Mustervorlage  3 
gehoerenden  Loecher  (7)  bzw.  Flaechen  (37)  ermit- 
telt.  Der  Dekodierungs-und  Rechenvorgang  nach 
Fig.  8  wird  durch  Eingabe  der  Programmstartbedin- 
gungen  in  einer  alphanumerischen  Tastatur  (25) 
ausgeloest,  die  ebenso  wie  ein  Display  (26)  am 
Prozessor  (6)  angeschlossen  ist.  Auf  dem  Display  - 
(26)  wird  das  digitalisierte  Bild  der  Erkennungs- 
flaeche  (31)  dargestellt. 

Aus  der  geometrischen  Zuordnung  des  von  der 
Kamera  (11)  zeilenweise  zerlegten  Bildes  werden 
im  Zusammenhang  mit  der  Erkennungsflaeche  - 
(31)  und  dem  Inhalt  des  digitalen  Bildspeichers  - 
(12)  die  vom  Bilddekodierungssystem  (13)  erkan- 
nten  Flaechenschwerpunkte  in  direkte  Koordinaten- 
mässe  Y2',  X2'  Y1',  X1'(vg'l.  Fig.  2)'  umgerechnet. 
Gleichzeitig  werden  die  Durchmessergroessen  der 
Loecher  (7)  bzw.  die  Inhalte  der  Flaechen  (37) 
srmittelt  und  die  neuen  Bezugsachsen  X'und  Y'- 
(vgl.  Hg.  2)  durch  die  aufgefundenen  Koordinaten- 
masse  der  erkannten  Flaechenschwerpunkte  fest- 
gelegt.  Der  Flaechenschwerpunkt  des  kleineren  Lo- 
thes  (7)  bzw.  der  betreffenden  Flaeche  (37)  legt 
dabei  den  Mustervorlagennullpunkt  fest,  waehrend 
die  Lage  des  groesseren  Loches/der  groesseren 
Loecher  (in  Fig.  2  z.B.  P2)  bzw.  der  anderen  Flae- 
:hen  (37)  gemaess  Fig.  11  die  Kodierung  der  be- 
reffenden  Mustervorlage  (3)  sowie  die  Strecke 

PI  ,  92.  festlegt/festlegen.  Ferner  wird 
/om  Prozessor  (6)  der  Winkel  a  ermittelt,  dessen 
Schenkel  die  Strecke  P1  /  P2.  und  die 
3ezugsachse  X'bilden.  Durch  den  Prozessor  (6) 

wird  die  Variable  L3  auf  einen,  dem  Winkel  a 
entsprechenden  Wert  gesetzt  und  ferner  wird  den 
Variablen  L1  und  L2  die  den  Flaechen- 
schwerpunkten  aller  zur  Kodierung  gehoerenden 

5  Loecher  (7)  bzw.  Flaechen  (37)  entsprechenden 
Koordinatenmasse  zugewiesen,  die  sich  nach  ents- 
prechender  Verschiebung  des  Mustervorlagennull- 
punktes  durch  Auflegen  der  Mustervorlage  (3)  an 
beliebiger  Stelle  im  Schneidgut  (5)  ergeben  haben. 

io  Zur  Verdeutlichung  des  eben  Gesagten  dient 
folgendes,  auf  Fig.  2  bezogenes  Beispiel: 
Vom  Dekodierungssystem  13  wurden  erkannt: 

1  .  Der  den  Punkten  P1  und  P2  zugeordnete 
Binaerwert  100,  dem  die  Dezimalzahl  4  entspricht. 

75  Hierbei  ist  die  Dezimalzahl  4  dem  "Namen"  der 
betreffenden  Mustervorlage  zugeordnet. 

2.  Die  ermittelten  Flaechenschwerpunkte  P1- 
(XV,  Y1')  und  P2(X2',  Y2').  Daraus  errechnet  der 
Prozessor  6: 

20  I.  Den  Winkel  a  ,  der  die  Lage  der  auf  dem 
Schneidgut  (5)  an  beliebiger  Stelle  abgelegten  Mu- 
stervorlage  (3)  bezogen  auf  die  Waagerechte,  z.B. 
die  Bezugsachse  X'  definiert: 

25 
Y2  '  -  Y1  ' 

t a n   OC  =  =  L3 
X2  X V  

30 II.  Die  Koordinatenmasse  der  momentanen 
Lage  des  Flaechenschwerpunktes  P1  bezogen  auf 
den  Maschinennuilpunkt: 
L1  =  X1'+  B 
L2  =  Y1'+  A 35 Die  eben  ermittelten  Variablen  L1,  L2  und  L3 
sowie  der  die  betreffende  Mustervorlage  (3)  kenn- 
zeichnende  "Name"  werden  der  CNC-Steuerung 
(38)  der  Koordinaten-Schneidmaschine  (1)  ueber 
das  Datenuebertragungssystem  (29)  mitgeteilt.  Auf- 
grund  des  mitgeteilten  "Namens"  der  Mustervor- 
lage  (3)  wird  das  ihrem  Konturverlauf  entspre- 
chende  Unterprogramm  aufgerufen,  das  vorher  im 
zur  CNC-Steuerung  (38)  gehoerenden 
Mustervorlagen-Speicher  datenmaessig  gespei- 
chert  wurde.  Das  Schneidwerkzeug  (32)  ist  nun- 
mehr  in  der  Lage,  das  der  zuvor  identifizierten 
Mustervorlage  (3)  entsprechende  Teil  (2)  aus  dem 
Schneidgut  (5)  auszuschneiden,  und  zwar  in  Ab- 
haengigkeit  von  seiner  um  die  Koordinatenmasse 
X1'+  B  und  Y1'+  A  verschobenen  und  um  den 
Winkel  a  gedrehten  Lage.  Wie  schon  ausgefuehrt, 
ist  dazu  eine  vor  dem  Ausschneiden  durchzufueh- 
rende  Abtastung  der  Kontur  der  betreffenden  Mu- 
stervorlage  (3)  nicht  notwendig. 
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Ansprüche 

1.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  selbsttaeti- 
gen  Zuschneiden  von  Teilen  aus  flaechigem 
Schneidgut  nach  mit  unterschiedlichen  Konturen 
versehenen  Mustervorlagen  (Schablonen),  die  vor 
dem  Zuschneiden  auf  das  auf  dem  Arbeitstisch 
einer  Koordinaten-Schneidmaschine  ausgebreitete 
Schneidgut  aufgelegt  werden,  wobei  ein  Schneid- 
werkzeug  in  zwei  Koordinaten  bewegt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet, 
dass  in  einem  zur  CNC-Steuerung  (38)  der 
Koordinaten-Schneidmaschine  (1  )  gehoerenden 
Mustervorlagen-Speicher  Daten  abgelegt  werden, 
die  dem  Konturverlauf  jedes  auszuschneidenden 
Teiles  (2)  entsprechen,  dass  jede  mit  einer  indivi- 
duellen  Kodierung  versehene  Mustervorlage  (3)  von 
einer  Mustervoriagen-Identifizierungsvorrichtung  - 
(4)  analysiert  und  dekodiert  wird,  dass  die  dabei 
entstandenen,  die  betreffende  Mustervorlage  (3) 
identifizierenden  und  ueber  ihre  Lage  auf  dem 
Schneidgut  (5)  Auskunft  gebenden  Daten  von  ein- 
em  zentralen  Prozessor  (6)  abgefragt  werden,  und 
dass  vom  Prozessor  (6)  die  der  momentanen  Lage 
der  Mustervorlage  (3)  entsprechenden  Variablen  L,, 
L2  und  L3  berechnet  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
dass  zwecks  Kodierung  jeder  Mustervorlage  (3) 
diese  mit  wenigstens  zwei  Loechern  (7)  mit  unter- 
schiedlichen  Durchmessern  versehen  wird,  dass 
zur  auf  den  Raechenschwerpunkt  bezogenen  An- 
ordnung  der  Loecher  (7)  ein  Raster  mit  gleichen 
Teilungsabstaenden  verwendet  wird,  dass  die  Loe- 
cher  (7)  jeder  moeglichen  Kodierung  auf  einer 
Geraden  oder  auf  zwei  sich  kreuzenden  Geraden 
oder  auf  wenigstens  zwei  parallel  verlaufenden 
Geraden  vorgesehen  werden,  und  dass  die  Loe- 
cher  (7)  auf  der  Unterseite  (8)  der  Mustervorlage  - 
(3)  derart  von  einem  andersfarbigen  Abdeckstreifen 
(9)  abgedeckt  werden,  so  dass  sich  die  Lochabdec- 
kung  kontrastreich  von  der  Oberseite-  (9)  der  Mu- 
stervoriage  (3)  abhebt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
dass  zwecks  Kodierung  jeder  Mustervorlage  (3) 
diese  mit  wenigstens  zwei  vorzugsweise  rechtecki- 
gen,  zu  einer  Bezugsachse  (36)  symmetrisch  an- 
geordneten  Raechen  (37)  mit  unterschiedlichen 
Raecheninhalten  .versehen  wird,  dass  zur  auf  den 
Raechenschwerpunkt  bezogenen  Anordnung  der 
Flaechen  (37)  ein  Raster  mit  gleichen  Teilungsab- 
staenden  verwendet  wird,  und  dass  die  Raechen  - 
(37)  kontrastierend  auf  der  Oberseite  (10)  jeder 
Mustervorlage  (3)  aufgebracht  werden. 

4.  Vorrichtung  zur  Durchfuehrung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 

dass  die  Mustervorlagen-Identifizierungsvorrichtung 
(4)  aus  einer  elektronischen  Kamera  (11),  einem 
digitalen  Bildspeicher  (12)  und  einem  Bilddekodie- 
rungssystem  (13)  besteht,  und  dass  die 

5  Mustervorlagen-Identifizierungsvorrichtung  (4)  mit 
der  CNC-Steuerung  der  Koordinaten-Schneidma- 
schine  (1  )  zusammenarbeitet. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 

w  dass  die  elektronische  Kamera  (11)  eine  zeilenau- 
floesende  oder  eine  flaechenaufloesende  Kamera 
ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 

75  dass  der  digitale  Bildspeicher  (12)  aus  einem  ein- 
stellbaren  Schwellwertschalter  (14),  einem  ersten 
seriellen  Schieberegister  (15),  einem  zweiten 
Schieberegister  (16)  mit  seriellem  Eingang  und 
parallelem  Ausgang,  einem  Zwischenspeicher  (17), 

20  einem  Halbleiterspeicher  (18),  einer  Trennstufe  - 
(19),  einer  ersten  bistabilen  Kippstufe  (20),  einer 
zweiten  bistabilen  Kippstufe  (21),  einem  Verzoege- 
rungsglied  (22),  einem  Rechteckgenerator  (23)  und 
einem  Adresszaehler  (24)  besteht. 

25  7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
dass  das  Bilddekodierungssystem  (13)  aus  dem 
zentralen  Prozessor  (6)  mit  einer  daran  ange- 
schlossenen  Tastatur  (25)  und  einem  Display  (26), 

30  sowie  aus  einem  Programmspeicher  (27)  fuer  das 
Dekodierungsprogramm,  einem  Arbeitsspeicher  - 
(28)  und  einem  Datenuebertragungssystem  (29) 
besteht,  wobei  saemtliche  Komponenten  des  Deko- 
dierungssystems  (13)  ueber  einen  bidirektionalen 

35  Datenbus  (30)  zwecks  Datentransfer  miteinander  in 
Verbindung  stehen. 
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Abfrage:  weiß  /  schwarz  Übergang  ? 

Abfrage:  Kreisfläche  /  Rechteckfläche  ? 

Abfrage:  Mustervorlage  "Name"  bekannt  ? 
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