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() Verfahren zur beleglosen Ubergabe von Zuschnitteilen.

@& Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur beleglo-
sen Ubergabe von Zuschnitteilen, die von einer rech-
nergesteuerten Schneidanlage (1), beispielsweise ei-
ner H&chstdruckfluidstrahl-Schneidanlage, hergestelit
wurden an ein rechnergesteuertes flexibles Ferti-
gungssystem (3). Dabei werden die jedes Zuschnit-
teil beschreibenden Parameter in den die Schneid-
anlage und das Fertigungssystem steuernden Rech-
nern gespeichert. Uber eine zwischen Abrdumstation
(2) der Schneidanlage und der Aufnahmestation des
flexiblen Fertigungssystems (3) angeordneten elek-
tronischen Projektionseinrichtung (5), in deren Steue-
rungsrechner (7) ebenfails die jedes Zuschnitteil be-
schreibenden Parameter gespeichert sind, wird dem
Bedienpersonal durch Projektion sines optischen Si-
gnals auf jeweils ein Zuschnitteil die Reihenfolge der
Entnahme angezeigt. Die Bedienperson entnimmt
das jewsils markierte Teil und Ubergibt es an das
Fertigungssystem. Nach erfolgter Ubergabe wird
sine Quittungstaste betédtigt (8), wodurch an den
ESteuerungsrechner (6) des Fertigungssystems die
Mitteilung erfoigt, dass das vorgegebene Teil vom
J Fertigungssystem aufgenommen wurde, und an die
Steuerung (7) der Projektionseinrichtung (5) der Be-
fehl ergeht, das néchste zu Ubergebende Teil zu
N markieren.
Mit Hilfe dieses Verfahrens wird die Zeitspanne
vom erfolgten Zuschnitt bis letztendlich zur Fertig-
cstellung gines Kleidungssilicks wesentlich verkdrzt.
Q. Ausserdem ist sichergestellt, dass eine Vertau-
LLI schung einzeiner Teile ausgeschlossen wird.
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Verfahren zur beleglosen Ubergabe von Zuschnitteilen

Die Erfindung betrifft sin Verfahren zur beleglo-
sen Ubergabe von Zuschnitteilen von einem rech-
nergesteuerten Zuschnitisystem an ein rechnerge-
steuertes flexibles Fertigungssystem.

Von automatischen Schneidsystemen, die bei-
spielsweise in der textilverarbeitenden Industrie
eingesetzt werden, werden in einem Arbeitsgang
Zuschnitte unterschiedlicher Konfektionsgréssen
hergestelit.

Um den Fertigungsprozess zu rationalisieren,
werden sehr hdufig flexible Fertigungssysteme ein-
gesstzt, wo die Zuschnitteile an einer Ubergabesta-
tion in die F&rderanlage des Systems singegsben
und dann rechnergesteuert in der entsprechenden
Reihenfolge an den entsprechenden Arbeitspiatz
transportiert werden.

Damit in dem sich anschliessenden Fertigungs-
prozess keine Verwechsiung stattfindet und nur
Teile gleicher Gr&sse miteinander verndht werden,
muss vor der Entnahme jedes Teil mit einem ent-
sprechenden Beleg, beispielsweise einem Klebeeti-
kett versehen werden.

Bei der Ubergabe missen die Daten des Be-
legs (Materialqualitdt, Farbe, Grésse, Art des Halb-
fertigteils, usw.) in die Steuerung des Fertigungssy-
stems eingegeben werden, was entweder manusll
Uber ein Terminal oder unter der Voraussetzung,
dass die Belege entsprechend kodiert sind, mittels
sines Lichtgrifiels geschehen kann.

Dies ist nicht nur zeit- und damit kosteninten-
siv, sondern der Fertigungsprozess ist auch stéran-
fdllig, wenn beim Kennzeichnen die Etiketten ver-
wechselt werden oder der Beleg wdhrend des
Transportes der Zuschnitteile verlorengeht.

Ferner besteht die Gefahr, dass bei der manu-
ellen Eingabe der Daten des Belegs Tippfehier
nicht erkannt werden. Bei flexiblen Fertigungssy-
stemen hat eine Falscheingabe schwerwiegende
Folgen, weil entweder das falsche Teil von der
Ndherin gar nicht erkannt wird und die Verarbei-
tung zwangsweise zu Ausschuss flhrt, oder aber
das falsche Teil erkannt wird, der weitere Ferti-
gungsprozess aber solange unterbrochen werden
muss, bis das richtige Zuschnitteil zur Hand ist.

Um diese Nachteile abzustellen, liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur be-
legiosen Ubergabe von einem automatischen Zu-
schnittsystem an ein flexibles Fertigungssystem
anzugeben.

Die L&sung der Aufgabe erfolgt durch die im
Kennzeichenteil des Hauptanspruchs angegebenen
Mittel. Weiterbildungen des Verfahrens sind den
Unteransprichen eninehmbar.

Mit diesem Verfahren werden bei der Uberga-
te alle bisherigen Fehierquellen ausgeschaltet und
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die Zeitspanne von der Beendigung des Zuschniits
bis zur Aufnahme der Zuschnitteile im flexiblen
Fertigungssytem wesentlich verkiirzt.

Nachfolgend soll das erfindungsgemdsse Ver-
fahren ndher beschrieben werden.

Die einzige Figur zeigt rein schematisch die
Anordnung eines flexiblen Fertigungssystems, das
hier nur durch einen Teil seiner Fdrderanlage 3
dargestsllt ist, einer automatischen Schneidaniage
1, beispielsweise eine Hd&chstdruck-Fluidstrahi-
Schneidanlage, mit der zugehdrigen Abrdumstation
2 und einer Projektionsvorrichiung 5.

Die Schneidanlage 1, die Projektionsvorrich-
tung 5 und das flexible Fertigungssystem werden
jeweils durch die elekironischen Steueranlagen 4,
6, 7 gesteuert, die untereinander in elektronischer
Verbindung stehen kdnnen. Nach dem Zuschnitt
der Einzelteile auf der automatischen Schneidania-
ge 1 fihrt die Palette 1a, auf der der Zuschnitt
erfolgte, mit den Zuschnitteilen in die Abrdumsta-
tion 2. Von hier missen die Zuschnitteile an die
FGrderanlage 3 Uibergeben werden.

Damit der Zuschnitt automatisch ausfiihrbar ist,
sind die gewlinschten Konturdaten jedes Einzeltei-
les in Form einer Parameterschar Pn, die auf einen
frei wahlbaren Bezugspunkt Po (Xo. Yo) bezogen
ist, in der Steuersinrichtung 4 der Schneidaniage 1
gespeichert. Dieser Bezugspunkt Po sollte in vor-
teilhafter Weise auf die Palette 1a bezogen sein.
Durch diese Parameterschar Pn ist jedes Teil so-
wohl von seiner Lage als auch von seiner Form
definiert und kann durch Angabe eines einzigen
Punktes Pi (Xi, Yi) - bespielsweise des jeweiligen
FlAchenschwerpunkis - auf dem Zuschnsidetisch
(auf der Palette 1a) identifiziert werden.

Wenn die Palette 12 mit den Zuschnittsilen in
die Abrdumstation 2 transferiert wird, bleibt die
ldentifikationsméglichkeit erhalten, da auch der Be-
zugspunkt Po mit verschoben wird. Flr den Fall,
dass der Bezugspunkt Po orisfest gewdhit wurde,
kann ein neuer Bezugspunki P1 durch die Angabe
P1 = Po + P (X, Y) definiert werden, wodurch die
angesprochene Identifikationsmdglichkeit der Zu-
schnitteile wieder hergestellt ist.

Um von der Fdrderaniage 3 an den jeweils
richtigen Arbeitsplatz innerhalb des flexiblen Ferti-
gungssystems gebracht werden zu kdnnen, ist die
Angabe eines Identifikations-Parameters  Pi
(Flichenschwerpunkt) nicht ausreichend, sondern
es miissen weitere Parameter erginzt werden. Die-
se Parameter sind beispieisweise die Maierialart
Pm (z.B. Leder), die Farbe Pf, die Art des Halbfer-
tigteiles Ph (z.B. Armel oder Kragen) usw. Die
Auswahi der zusitzlichen Parameter ist davon ab-
hdngig, wie die weitere Verarbeitung aussieht und
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muss so getroffen werden, dass innerhalb des flexi-
blen Fertigungssystems nur durch die Angabe der
Parameter eine eindeutige (maschinenlesbare)
Identifikationsmdglichkeit geschaffen ist.

Diese Parameter werden in die Steuerung 6
des flexiblen Fertigungssystems eingegeben und
dort gespeichert.

Fur die Ubergabe der Zuschnitteile von der
Abrdum station 2 an die Fdrderanlage 3 kommt es
nun darauf an, ob dabei eine bestimmte Reihenfol-
ge eingehalten werden muss, oder ob die Flexibili-
tdt des Fertigungssystems so gross ist, dass jedes
Teil unabhingig vom Zeitpunkt seiner Ubergabe
anschliessend dem richtigen Platz zugewiesen wer-
den kann.

Dementsprechend muss die Steueraniage 6
programmiert werden. Mittels eines geeigneten
Computerprogrammes wird dann ggf. die Reihen-
folge von der Steueranlage 6 festgelegt.

Es ist selbstverstédndlich, dass die Berechnung
der Reihenfolge auch ausserhalb der Steueranlage
6 vorgenommen werden kann und anschliessend in
diese erneut eingegeben wird.

Dieses Programm der Ubergabe-Reihenfolge
wird ausserdem in die Steusreinrichtung 7 der
elektronischen Projektionseinrichtung 5 eingespeist.

Die Projektionseinrichtung 5 ist so ansteuerbar,
dass sie ein optisches Signal auf eine vorgegebene
Stelle wirft. Solche Projekiionseinrichtungen sind
bekannt und werden Dbeispielsweise in der
Leiterplatten-Fertigung singesetzt, um dem Monia-
gepersonal die Stelle, an der das jeweilige Bauteil
eingesetzt werden soll, anzuzeigen. Auf der Zeich-
nung ist oberhalb der Abrdumstation 2 eine Um-
lenkeinrichtung 9, beispielsweise ein Spiegel, so
angeordnet, dass das projizierte optische Signal
indirekt auf die zu entnehmenden Teile geworfen
wird.

Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
die Abralimstation relaiiv grossfldchig ist, da die
erreichbare Ablenkung des Projektionssirahls bau-
artbedingt ist. Selbstversténdlich kdnnte die Projek-
tionseinrichtung 5 auch direkt Uber der Abrdumsta-
tion 2 angeordnet werden.

Nach dem Zuschnitt wird nun von der Projek-
tionseinrichtung 5 ein optisches Signal auf das
jeweils von der Abrdumstation 2 zu entnehmende,
an die Fdrderanlage 3 zu Ubergebende Zuschnitteil
projiziert. Dieses optische Signal kann auf den
durch den Parameter Pi angegebenen Flichen-
schwerpunkt des entsprechenden Teils projiziert
werden.

Sowohl die Steuereinheit 7 als auch die Steue-
reinheit 6 sind mit einer von der Bedienungsperson
geflhrten Quittungstaste 8 verbunden. Jedesmal
wenn das optisch markierte Zuschnitteil an die
Forderanlage 3 Ubergeben wurde, wird die Quit-
tungstaste betdtigt. Eine geeignete Programmaus-
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wahl in den Steuereinheiten 8, 7 stellt sicher, dass
sowohl die Informationen, welches Teil (welche der
Parameter) gerade von der Férderaniage 3 aufge-
nommen wurde und in das flexible Fertigungssy-
stem (ibertragen wird, als auch die Anweisung an
die Projektionseinrichtung 5, das ndchste zu ent-
nehmende Teil optisch zu markieren, ausgeflihrt
wird.

Um mehrfache Programmierarbeit und Einga-
befehler zu vermeiden, kénnen in die Steuereinhei-
ten 4, 6, 7 jeweils dieselben Parameter von einem
ginzigen Datentrdger eingelesen werden. Das Ba-
sisprogramm jeder der Steuereinheiten 4, 6, 7 ist
so gestaltet, dass die jeweils nicht bend&tigten Da-
ten nicht Ubernommen werden, was die Einlesezeit
verkiirzt, oder nicht benutzbar sind.

In einer weiteren LOsung der Aufgabe kann das
Abrdumen aus der Abrdumstation 2 und die Uber-
gabe an die Fdrderanlage 3 von einem Manipula-
tor, einem sogenannten Roboter, vorgenommen
werden.

Dieser Roboter erhilt ebenfalls von einer elek-
tronischen Steueranlage, die die zuvor beschriebe-
nen Parameter verwendet, jeweils einen Befehl, ein
bestimmtes Teil von der Abrdumstation 2 zu ent-
nehmen und an die Fdrderanlage 3 zu Ubergeben.
Da auch der Roboter nur die Angabe eines be-
stimmten Punktes bendtigt, um zur Entnahme die
richtige Stelle Uber der Abrdumstation 2 anzufah-
ren, kann auch hierbei beispielsweise der den Fid-
chenschwerpunkt jedes Zuschnitteiles beschreiben-
den Parameter Pi verwendet werden.

Die weitere Programmierung eines solchen Ro-
boters und dessen mechanische Ausgestaltung,
ndmlich, dass einerseits das gewlinschie Teil ent-
nehmbar ist und auch entnommen wird und-ande-
rerseits die erfolgte Ubergabe quittiert wird, ist seit
langem hinreichend aus dem Gebiet der automati-
schen Fertigung bekannt und bedarf daher keiner
gesonderten Erlduterung.

Selbstverstédndlich ist es auch denkbar, anstelle
mehrerer Steueraniagen 4, 6 7 nur eine einzige
elekironische Steuerung zu verwenden, die die
Uberwachung und Steuerung aller Systeme Uber-
nimmt.

Anspriiche

1. Verfahren zur beleglosen Ubergabe von Zu-
schnitteilen von einem rechnergesteuerten Zu-
schnittsystem an ein rechnergesteuertes, flexibles
Fertigungssystem, wobei die zur Identifizierung
notwendigen Daten der Zuschnitteile in den Steue-
rungsrechnern beider Systeme abgespeichert sind
und die geschnittenen Teile auf einer Abrdumfla-
che aufliegen, dadurch gekennzeichnet, dass
- die ldentifikationsdaten der Zuschnitteile einer
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elektronischen Projektionssteuerung zugefiihrt wer-

den, die die Position jedes Zuschnitteils ermittelt,

- die Projektionssteuerung ein Signal an einen Pro-
jektor abgibt, der eine optische Markierung auf ein
erstes zu entnehmendes Zuschnitteil projiziert, 5
- das so markierte Teil von der Abrdumfliche ent-
nommen und in die Ubergabestation des flexiblen
Fertigungssytems gegeben wird,

- nach der Entnahme die Projektionssteuerung ein
erneutes Signal an den Projektor abgibt und dieser 10
eine optische Markierung auf das ndchste zu ent-
nehmende Teil projiziert und sich die bseiden letz-

ten Schritte solange wiederholen, bis alle Zuschnit-

teile an das flexible Fertigungssystem Ubergeben

sind. 15

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bedienungsperson die
Ubergabe der Zuschnitteile an das flexible Ferti-
gungssystem mittels eines mit der Steuerschaltung
der Projektionsvorrichtung verbundenen Schaiters 20
quittiert und nach der Quittierung der Projektor eine
optische Markierung auf das ndchste zu entneh-
mende Teil projiziert.

3. Verfahren zur beleglosen Ubergabe von Zu-
schnitteilen an einem rechnergesteuerten Zu- 25
schnittsystem an ein rechnergesteuertes, flexibles
Fertigungssystem, wobei zur Identifikation notwen-
dige Daten der Zuschnitteile in den Steuerungs-
rechner beider Systeme gespeichert sind und die
geschnittenen Teile auf einer Abrdumstation auflie- 30
gen, dadurch gekennzeichnet, dass
- die ldentifikationsdaten der Zuschnitteile der elek-
tronischen Steuerung eines Manipulators zugefiihrt
werden, die die Position jedes Zuschnitteils ermit-
telt, 35
- diese Steuerung ein Signal an den Manipulator
abgibt, ein erstes zu entnehmendes Zuschnitteil
aufzunehmen und in die Ubergabestation des flexi-
blen Fertigungssystems zu Ubergeben.
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