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@ Verfahren zum Anordnen von Zuschnitteilen und Einrichtung zum Legen von Stoffbahnen.

@ Um ein Verfahren zum Anordnen von paarweise
spiegelbildlichen und denselben Strich aufweisenden
Zuschnitteilen in einem mindestens eine Lage einer
Flachmaterialbahn umfassenden Lagenstapel, wobei
die Flachmaterialbahn in Form der mindestens einen
Lage mit einem relativ zu einer Legerichtung stets
dieselbe Orientierung aufweisenden Strich ausgelegt
wird und die Zuschnitteile durch ein Schnittbild in
dem Lagenstapel angeordnet werden, derart zu ver-
bessern, um damit Zuschnitteile mit m&glichst gerin-
ger Fehlausrichtung beziglich eines Musters der
Flachmaterialbahn zu erhalten, wird vorgeschlagen,

daB die Flachmaterialbahn beim Auslegen einer der
Lagen mit stets derselben Seite obenliegend und
symmetrisch zu einer sich in der Legerichtung er-
streckenden und senkrecht auf einer von der Lage
gebildeten Fldche stehenden Mittelebene des La-
genstapels ausgelegt wird, daB das Schnittbild eine
Achse und zwei auf gegeniiberliegenden Seiten der
Achse angeordnete Halbbilder umfaBt, von denen
das eine Halbbild die spiegelbildlich geformten Zu-
schnitteile des anderen Halbbildes aufweist, und daB
das Schnittbild so auf den Lagenstapel gelegt wird,
daB die Achse in der Mittelebene verlduft.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anord-
nen von paarweise spiegelbildlichen und denselben
Strich aufweisenden Zuschnitteilen in einem minde-
stens eine Lage einer Flachmaterialbahn umfassen-
den Lagenstapel, wobei die Flachmaterialbahn in
Form der mindestens einen Lage mit einem relativ
zu einer Legerichtung stets dieselbe Orientierung
aufweisenden Strich ausgelegt wird und Zuschnit-
teile durch ein Schnittbild in dem Lagenstapel an-
geordnet werden.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Herstellen von paarweise spiegelbildlichen und
denselben Strich aufweisenden Zuschnitteilen, bei
welchem eine Flachmaterialbahn in Form minde-
stens einer Lage eines Lagenstapels mit einem
relativ zu einer Legerichtung stets dieselbe Orien-
tierung aufweisenden Strich ausgelegt wird und die
Zuschnitteile entsprechend einem auf den Lagen-
stapel gelegten Schnittbild aus diesem ausge-
schnitten werden.

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Legen einer Flachmaterialbahn in Form eines
mindestens eine Lage aufweisenden Lagenstapels
flr die Herstellung von paarweise Spiegelbild ge-
formten und denselben Strich aufweisenden Zu-
schnitteilen.

Zusdtzlich betrifft die Erfindung eine Einrich-
tung zum Auslegen mindestens einer Lage einer
Stoffbahn in Form eines Lagenstapels insbesonde-
re zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Ver-
fahrens.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
beim Anordnen von paarweise spiegelbildlichen
und denselben Strich aufweisenden Zuschnitteilen
in einem mindestens eine Lage einer Flachmateri-
albahn umfassenden Lagenstapel oder beim Her-
stellen von paarweise spiegelbildlichen und densel-
ben Strich aufweisenden Zuschnitteilen die Flach-
materialbahn paarig mit Strich auszulegen, das
heiBt so auszulegen, daB aufeinanderfolgende La-
gen abwechselnd mit ihren Vorder- oder Riicksei-
ten aufeinander liegen, jedoch nicht die Rickseite
der folgenden Lage auf der Vorderseite der vorher-
gehenden Lage.

Bei einem derartigen paarig mit Strich gelegten
Lagenstapel wird auBerdem ein Halbbild als
Schnittbild eingesetzt, das heiBt ein Schnittbild,
welches lediglich die Halfte der Zuschnitteile eines
Kleidungsstiicks aufweist und dieses Schnittbild auf
den Lagenstapel gelegt. Schneidet man nun die
Zuschnitteile entsprechend diesem Schnittbild aus
dem Lagenstapel aus, so werden dabei zwangsldu-
fig aus der einen Lage alle Zuschnitteile entspre-
chend dem Schnittbild ausgeschnitten, aus der dar-
auffolgenden Lage jedoch die spiegelbildlichen Zu-
schnitteile, da die darauffolgende Lage umgekehrt
auf der vorangehenden Lage liegt, so daB sich
sdmtliche Zuschnitteile eines Kleidungsstlicks je-
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weils aus zwei aufeinanderfolgenden Lagen erge-
ben.

Ferner wurden die einzelnen Lagen eines der-
artigen paarig mit Strich gelegten Lagenstapels ein-
seitig kantengesteuert ausgelegt, das heiBt, daB
man eine Langsseitenkante einer Lage durch eine
Kantensteuerung entlang einer Geraden auf dem
Legetisch ausgelegt hat und die gegenliberliegen-
de andere Langsseitenkante bei variierender Breite
der Stoffbahn dann zwangsldufig entsprechend der
variierenden Breite der Stoffbahn von einer zu der
kantengesteuerten Langsseitenkante parallelen Ge-
raden abweichend ausgelegt ist.

Hat man nun als Flachmaterialbahn eine bemu-
sterte Flachmaterialbahn, beispielsweise mit einem
Langsstreifen, wie er insbesondere als Nadelstrei-
fen bei einem Herrenanzug Verwendung findet, so
liegen alle paarweise einander zugeordneten Zu-
schnitteile in demselben Abstand von der kanten-
gesteuert ausgelegten Lingsseitenkante, so daB
sich Variationen in der Breite der Stoffbahn und
somit auch Variationen in dem Abstand der Langs-
streifen von der kantengesteuert ausgelegten
Langsseitenkante bei den beiden paarweise einan-
der zugeordneten Zuschnitteilen in gleicher Weise
auswirken und somit die Fehlorientierung der paar-
weise zueinander gehdrenden Zuschnitteile relativ
zum Muster dieselbe ist. Damit halt sich eine Fehl-
orientierung eines Zuschnitteils relativ zum Muster
in akzeptablen Grenzen.

Ein derartiges Legeverfahren macht eine auf-
wendige Legemaschine erforderlich, da nach dem
Auslegen einer Lage die Stoffbahn gewendet, die
Stofflegemaschine zum Anfang des Lagenstapels
zurlickgefahren und die Stoffbahn neu angelegt
werden muB. Ein derartiges Legeverfahren ist da-
her sehr zeitaufwendig.

Darliber hinaus wird zum Paariglegen mit
Strich beispielsweise eine Stofflegemaschine ver-
wendet, wie sie in der EP-A 0 158 281 beschrieben
ist. Bei dieser Stofflegemaschine muB zum Wen-
den der Stoffbahn die Stoffbahn aus der Stoffbahn-
vorschubeinrichtung ausgefiddelt und nach dem
Wenden erneut eingefddelt und zentriert werden.

Will man ein derartiges aufwendiges Ausfadeln
und erneutes Zentrieren vermeiden, so mufBl die
Legemaschine zwei Vorgabeeinrichtungen aufwei-
sen, was ebenfalls eine aufwendige Konstruktion
bedingt.

Damit hat dieses bekannte Legeverfahren ne-
ben der Tatsache, daB es sehr zeitaufwendig ist,
noch den weiteren Nachteil, daB die Legemaschine
sehr kompliziert oder aufwendig aufgebaut sein
muB.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die eingangs genannten Verfahren und die ein-
gangs genannte Einrichtung zu verbessern, um da-
mit Zuschnitteile mit mdglichst geringer Fehlaus-
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richtung bezliglich eines Musters der Flachmateri-
albahn zu erhalten.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum
Anordnen von paarweise spiegelbildlichen und den-
selben Strich aufweisenden Zuschnitteilen in einem
mindestens eine Lage einer Flachmaterialbahn um-
fassenden Lagenstapel, wobei die Flachmaterial-
bahn in Form der mindestens einen Lage mit ei-
nem relativ zu einer Legerichtung stets dieselbe
Orientierung aufweisenden Strich ausgelegt wird
und die Zuschnitteile durch ein Schnittbild in dem
Lagenstapel angeordnet werden, erfindungsgemiB
dadurch geldst, daB die Flachmaterialbahn beim
Auslegen einer der Lagen mit stets derselben Seite
obenliegend und symmetrisch zu einer sich in der
Legerichtung erstreckenden und senkrecht auf ei-
ner von der Lage gebildeten Fldche stehenden
Mittelebene des Lagenstapels ausgelegt wird, daB
das Schnittbild eine Achse und zwei auf gegen-
Uberliegenden Seiten der Achse angeordnete Halb-
bilder umfaBt, von denen das eine Halbbild die
spiegelbildlich geformten Zuschnitteile des anderen
Halbbildes aufweist, und daB das Schnittbild so auf
den Lagenstapel gelegt wird, daB die Achse in der
Mittelebene verlduft.

Der Vorteil der erfindungsgemiBen L&sung ist
darin zu sehen, daB auf das aufwendige Legever-
fahren zum Paariglegen mit Strich verzichtet wer-
den kann und ein einfaches konventionelles Lege-
verfahren zum Einsatz kommt. Dadurch ist insbe-
sondere eine erhebliche Steigerung der Legelei-
stung mdglich. Ferner ist eine noch geringere Fehl-
orientierung der jeweils paarweise spiegelbildlichen
Zuschnitteile als beim Stand der Technik erreich-
bar, da sich die Variation der gesamten Breite der
Stoffbahn in jedem Halbbild nur zur Hilfte auswirkt.

Ein weiterer groBer Vorteil des erfindungsge-
méBen Legeverfahrens ist darin zu sehen, daB da-
durch, daB die Flachmaterialbahn stets mit dersel-
ben Seite obenliegend ausgelegt wird, in einfacher
Weise die M&glichkeit besteht, Fehler, insbesonde-
re durch Farbschattierungen, zu erkennen und ent-
sprechende MaBnahmen zu ergreifen, was beim
Paariglegen nicht mdglich ist, da stets aufeinander-
folgende Flachmaterialbahnen mit wechselnden
Seiten nach oben weisen.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es
besonders vorteilhaft, wenn das eine Halbbild als
Spiegelbild des anderen Halbbildes aufgebaut ist.
Ein derartiges Schnittbild 148t sich zum einen ins-
besondere mit Datenverarbeitungsanlagen relativ
einfach generieren und zum anderen hat dies den
Vorteil, daB die jeweils paarweise Spiegelbildlich
geformten Zuschnitteile beziiglich ihres Abstandes
von der Achse dieselbe Reihenfolge aufweisen, so
daB die mit zunehmendem Abstand von der Achse
auftretenden Fehlausrichtungen jeweils denselben
Grad aufweisen, da beide paarweise spiegelbildlich

10

20

25

30

35

40

45

50

55

geformten Zuschnitteile entweder dicht bei der
Achse oder weit von der Achse entfernt liegen.

Ferner ist es im Rahmen des erfindungsgema-
Ben Verfahrens vorteilhaft, wenn die Halbbilder in
Legerichtung ungefdhr dieselbe Lage haben, um zu
vermeiden, daB gréBere Fehlausrichtungen dadurch
auftreten, daB das eine der beiden paarweise spie-
gelbildlich geformten Zuschnitteile im Bereich einer
anderen Breite der Stoffbahn liegt als das andere.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die paarwei-
se spiegelbildlich zueinander geformten Zuschnit-
teile im Schnittbild in gleichen Abstdnden von der
Achse angeordnet sind, da hierdurch sichergestellt
werden kann, daB der Grad der Fehlanordnung der
beiden Zuschnitteile relativ zu der Flachmaterial-
bahn in den beiden spiegelbildlich zueinander ge-
formten Zuschnitteilen derselbe ist.

Die optimalste L&sung des erfindungsgemafBen
Verfahrens liegt dann vor, wenn die Achse eine
spiegelsymmetrische Achse flr die Form und An-
ordnung der paarweise zusammengeh&renden Zu-
schnitteile im Schnittbild darstellt, da dadurch si-
chergestellt ist, daB zum einen die Zuschnitteile
jeweils im selben Bereich der Flachmaterialbahn
liegen und somit die Flachmaterialbahn Uber die
Ldnge beider Zuschnitteile dieselbe Breitenvaria-
tion zeigt und auBerdem sichergestellt ist, daB die
paarweise zusammengehdrenden Zuschnitteile im
selben Abstand von der Achse und somit der Mit-
telebene liegen, so daB deren Fehlorientierung zum
Muster aufgrund variierender Breite stets dieselbe
ist. Dadurch lassen sich die Fehlanordnungen der
Zuschnitteile relativ zu der Flachmaterialbahn auf-
grund deren unterschiedlicher Breite in optimaler
Weise korrigieren, da bei beiden Zuschnitteilen die-
selbe Fehlorientierung relativ. zum Muster der
Flachmaterialbahn vorliegt.

Um die Flachmaterialbahn in optimaler Weise
symmetrisch zu einer Mittelebene auszulegen,
sieht eine vorteilhafte Variante des erfindungsge-
maBen Verfahrens vor, daB die Position der Flach-
materialbahn bezliglich der Mittelebene vor dem
Auslegen ermittelt und korrigiert wird, so daB die
Flachmaterialbahn bereits symmetrisch zur Mittel-
ebene ausgerichtet als Lage ausgelegt wird.

Dies 148t sich insbesondere glinstig dadurch
realisieren, daB die Position der Flachmaterialbahn
durch Erfassen der Position von beiden einander
gegeniberliegenden Ldngsseitenkanten in jewsils
in L3ngsrichtung der Flachmaterialbahn gegen-
Uberliegenden Stellen ermittelt wird und die Flach-
materialbahn so bezliglich der Mittelebene ausge-
legt wird, daB die Lingsseitenkanten stets densel-
ben Abstand von der Mittelebene aufweisen.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
Position der Liangsseitenkanten optisch ermittelt
wird.

Im einfachsten Fall 148t sich dies dadurch reali-
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sieren, daB die Position der Langsseitenkanten
durch symmetrisch zur Mittelebene angeordnete
Kantensensoren ermittelt wird.

Im Rahmen der bislang gegebenen Beschrei-
bung des erfindungsgemiBen Verfahrens wurde
von einem Muster der Flachmaterialbahn ausge-
gangen, welches Uber die Breite der Flachmaterial-
bahn variiert, das heiBt beispielsweise von Lings-
streifen, und nichts darliber ausgesagt, ob das Mu-
ster in L&ngsrichtung der Flachmaterialbahn kon-
stant ist oder auch in dieser variiert. Liegt ein in
Langsrichtung der Flachmaterialbahn ebenfalls vari-
ables Muster vor - beispielsweise ein Karomuster -,
so wird das erfindungsgemiBe Verfahren vorzugs-
weise so durchgefiihrt, daB die paarweise zusam-
mengehdrenden Zuschnitteile in derselben Position
relativ zu einem sich in L3ngsrichtung der Flach-
materialbahn wiederholenden Muster angeordnet
sind, das heiit, daB paarweise zusammengehdren-
de Zuschnitteile in dem Schnittbild so angeordnet
sind, daB sie in Legerichtung entweder auf dersel-
ben HOhe beiderseits der Achse liegen oder in
Legerichtung um eine oder mehrere Musterrappor-
te gegeneinander versetzt sind, wobei als Muster-
rapport diejenige Strecke bezeichnen wird, nach
welcher sich das Muster in L&ngsrichtung der
Flachmaterialbahn wiederholt.

Wie bereits vorstehend erwihnt, liegt ein gro-
Ber Vorteil des erfindungsgemapBen Verfahrens dar-
in, daB bei diesem ein Erkennen von Fehlern in der
Flachmaterialbahn mdglich ist. Ein besonders be-
vorzugtes Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsge-
mi3Ben Verfahrens sieht vor, daB beim Auslegen
der Lage das Auftreten eines Fehlers in dieser
erkannt und durch Vergleich mit dem Schnittbild
entschieden wird, ob eine Fehlerbehandlung durch-
gefihrt wird.

Dadurch besteht mit dem erfindungsgeméBen
Verfahren bereits beim Legen die Mdglichkeit, feh-
lerbehaftete Zuschnitteile zu vermeiden und den
Verbrauch der Flachmaterialbahn beim Legen des
Lagenstapels flir eine bestimmte Zahl von Klei-
dungsstlicken zu minimieren.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn zur
Fehlerbehandlung eine bildliche Darstellung des
Schnittbildes gemeinsam mit dem Fehler erfolgt
und wenn aufgrund dieser bildlichen Darstellung
entschieden wird, ob eine Fehlerbehandlung durch-
gefihrt wird.

Ein zweites Kriterium flir die Frage, ob eine
Fehlerbehandlung durchgefiinrt wird, ist darin zu
sehen, daB die Fehlerbehandlung stets dann durch-
gefihrt wird, wenn der Fehler in einem sichtbaren
Bereich eines Zuschnitteils liegt.

Die Fehlerbehandlung kann auf die unter-
schiedlichste Art und Weise durchgefiihrt werden.
So sieht eine Mdglichkeit der Fehlerbehandlung
vor, daB die Fehlerbehandlung bei einem fehlerbe-
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hafteten Zuschnitteil durch Auslegen eines zusitzli-
chen Lagenstiicks erfolgt. Das zusitzliche Lagen-
stlick kann dabei bei einer vorteilhaften Variante
unmittelbar auf die den Fehler aufweisende Lage
aufgelegt werden, bei einer anderen vorteilhaften
Variante kann ein Auslegen des zusitzlichen La-
genstiicks am Ende des Auslegens des Lagensta-
pels erfolgen.

Im letztgenannten Fall besteht wiederum die
Md&glichkeit, daB das zusitzliche Lagenstlick am
Ende des Auslegens des Lagenstapels als zusatzli-
ches Lagenstiick direkt auf dem Lagenstapel auf-
gelegt wird, oder die vorteilhafte M&glichkeit, daB
das zusitizliche Lagenstiick in einem separaten La-
genstapel zum Nachschneiden ausgelegt wird.

Bei den vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen, bei welchen eine Fehlererfassung
erfolgt, ist vorzugsweise vorgesehen, daB eine Feh-
lerkoordinatenerfassung mittels einer Datenverar-
beitungseinrichtung verbunden mit einer Fehlerko-
ordinatenerfassungseinrichtung durchgefiihrt wird.

Bei der Md&glichkeit einer derartigen Fehlerko-
ordinatenerfassung ist es auBerdem vorteilhaft,
wenn mit dieser ebenfalls ein Referenzpunkt flir die
Lage des Schnittbilds auf dem Lagenstapel festge-
legt wird.

Insbesondere bei dem erfindungsgeméBen
Verfahren wird zweckmiBigerweise der Referenz-
punkt flr das Schnittbild in die Mittelebene des
Lagenstapels gelegt.

Um in vorteilhafterweise die Lage der Mittel-
ebene erfassen zu kdnnen, ist vorgesehen, daB die
Lage der Mittelebene durch einen auf den Lagen-
stapel projizierten Lichtbalken angezeigt wird.

Die erfindungsgemiBe Aufgabe wird ferner bei
einem Verfahren zum Herstellen von paarweise
spiegelbildlichen und denselben Strich aufweisen-
den Zuschnitteilen, bei welchen eine Flachmaterial-
bahn in Form mindestens einer Lage eines Lagen-
stapels mit einem relativ zu einer Legerichtung
stets dieselbe Orientierung aufweisenden Strich
ausgelegt wird und die Zuschnitteile entsprechend
einem auf den Lagenstapel gelegten Schnittbild
aus diesem ausgeschnitten werden, erfindungsge-
m3B dadurch gelst, daB die Flachmaterialbahn
beim Auslegen einer der Lagen mit stets derselben
Seite obenliegend und symmetrisch zu einer sich
in der Legerichtung erstreckenden und senkrecht
auf einer von der Lage gebildeten Fl4che stehen-
den Mittelebene des Lagenstapels ausgelegt wird,
daB das Schnittbild eine Achse und zwei auf ge-
genlberliegenden Seiten der Achse angeordnete
Halbbilder umfaBt, von denen das eine Halbbild die
spiegelbildlich geformten Zuschnitteile des anderen
Halbbildes aufweist, und daB das Schnittbild so auf
den Lagenstapel gelegt wird, daB die Achse in der
Mittelebene verlduft.

Vorteilhafte Weiterbildungen dieses Verfahrens
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weisen dieselben Merkmale auf wie die vorteilhaf-
ten Weiterbildungen des vorstehend beschriebenen
erfindungsgeméBen Verfahrens.

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun-
de, ein mdglichst einfaches und hinsichtlich des
Materialverbrauchs kostenglinstiges Verfahren zum
Legen einer Flachmaterialbahn in Form eines min-
destens eine Lage aufweisenden Lagenstapels flr
ein Schnittbild mit paarweise spiegelbildlich ge-
formten und denselben Strich aufweisenden Zu-
schnitteilen zu schaffen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB die Flachmaterialbahn beim Auslegen
der Lage mit einem relativ zu einer Legerichtung
stets dieselbe Orientierung aufweisenden Strich
und mit stets derselben Seite obenliegend sowie
symmetrisch zu einer sich in Legerichtung erstrek-
kenden und senkrecht auf einer von der Lage ge-
bildeten Fldche stehenden Mittelebene des Lagen-
stapels ausgelegt wird, und daB beim Auslegen der
Lage das Auftreten eines Fehlers in dieser erkannt
und durch Vergleich mit einem Schnittbild ent-
schieden wird, ob eine Fehlerbehandlung durchge-
flihrt wird.

Der Vorteil des erfindungsgemiBen Verfahrens
ist darin zu sehen, daB dieses mit konventionell
aufgebauten Einrichtungen zum Legen der Flach-
materialbahn durchfiihrbar ist.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen dieses
Verfahrens wurden bereits im Zusammenhang mit
den vorstehend beschriebenen Verfahren beschrie-
ben und erldutert.

Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, eine mdglichst einfache Einrichtung zum Ausle-
gen eines mindestens eine Lage einer Stoffbahn
umfassenden Lagenstapels, insbesondere zur
Durchfiihrung nach einem der voranstehenden Ver-
fahren, zu schaffen.

Diese Aufgabe wird durch eine Einrichtung
zum Auslegen eines mindestens eine Lage einer
Stoffbahn umfassenden Lagenstapels erfindungs-
gemiB dadurch geldst, daB die Einrichtung einen
Legetisch aufweist, daB die Einrichtung eine in Le-
gerichtung ldngs des Legetisches verfahrbare
Stofflegemaschine aufweist, daB die Stofflegema-
schine zum Auslegen der Stoffbahn einen Stoffrol-
lentrdger, eine Stoffvorgabeeinrichtung und ein Le-
geaggregat aufweist, daB die Stoffbahn durch eine
Querverschiebeeinrichtung beim Auslegen in Rich-
tung quer zur Legerichtung verschiebbar ist, daB an
der Stofflegemaschine zwei Kantensensoren zur
Erfassung von beiden gegeniiberliegenden Langs-
seitenkanten der Stoffbahn vorgesehen sind, und
daB die Stofflegemaschine eine Steuerung auf-
weist, welche aufgrund der Signale der Kantensen-
soren die Querverschiebeeinrichtung so steuert,
daB die von der Stoffrolle kommende Stoffbahn
symmetrisch zu einer flr den jeweiligen Lagensta-
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pel relativ zum Legetisch festlegbaren Mittelebene
in Form einer Lage des Lagenstapels auslegbar ist.

Die Vorteile der erfindungsgeméBen Einrich-
tung sind dieselben wie die der vorstehend be-
schriebenen Verfahren, insbesondere die, daB da-
mit in einfacher Weise nach einem zeitsparenden
Legeverfahren eine Stoffbahn auslegbar ist, auf
welcher dann ein Schnittbild angeordnet werden
kann, dessen Zuschnitteile eine mdglichst geringe
Fehlerorientierung zu einem Muster der Stoffbahn
aufweisen.

Hinsichtlich der symmetrischen Ausrichtung
der Stoffbahn relativ zur Mittelebene gibt es mehre-
re Md&glichkeiten. So wire es beispielsweise mdg-
lich, Kantensensoren zu verwenden, welche in der
Lage sind, Uber einen weiten Bereich quer zur
Legerichtung die Lage der Lingsseitenkanten be-
zliglich der Mittelebene zu erfassen und die Steue-
rung so auszubilden, daB sie, ausgehend von einer
ihr vorgegebenen Mittelebene die Lidngsseitenkan-
ten entsprechend symmetrisch zu dieser positio-
niert. Einfacher ist es jedoch, wenn die Kantensen-
soren symmetrisch zur Mittelebene positioniert sind
und ein ihrer Uberdeckung proportionales Signal
abgeben, so daB die Steuerung die Stoffbahn ledig-
lich so positionieren muB, daB von beiden Kanten-
sensoren dasselbe Signal abgegeben wird.

Um eine Anpassung an unterschiedliche Brei-
ten der Stoffbahn vornehmen zu kdnnen, ist vorteil-
hafterweise vorgesehen, daBl die Kantensensoren
quer zur Legerichtung verschiebbar sind. Damit ist
auBerdem auch die M&glichkeit geschaffen, insbe-
sondere bei symmetrisch zur Mittelebene positio-
nierten Kantensensoren, die Lage der Mittelebene
relativ zur Stofflegemaschine und zum Legetisch zu
definieren.

Eine besonders vorteilhafte Md&glichkeit der
Verschiebbarkeit der Kantensensoren quer zur Le-
gerichtung sieht vor, daB die Kantensensoren an
einer Stelleinrichtung gehalten und durch diese die
Kantensensoren bei variierendem Abstand stets in
symmetrischen Positionen zur Mittelebene gefiihrt
sind.

Bei einem weiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
beispiel der erfindungsgemaBen Einrichtung ist vor-
gesehen, daB die Kantensensoren optische Senso-
ren sind und eine Sensorfliche aufweisen und daB
durch den Grad der Uberdeckung der Sensorfliche
die Lage jeweils einer der Lingsseitenkanten erfaB-
bar ist.

Eine besonders bevorzugte Form der Steue-
rung sieht vor, daB diese die Stoffbahn so positio-
niert, daB die Sensorflichen beider Kantensenso-
ren durch die Lingsseitenkanten der Stoffbahn in
gleichem MaB Uberdeckt sind. Dies ist die einfach-
ste Art der Steuerung, wobei diese erfordert, daB
die Kantensensoren symmetrisch zur Mittelebene
angeordnet sind.
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Um auBerdem beim Einfddeln, insbesondere
bei Vorhandensein einer Stelleinrichtung flir die
Kantensensoren, sicherzustellen, daB die Kanten-
sensoren optimal arbeiten, ist vorgesehen, daB die
Steuerung den Stoffrollentrdger so steuert, daB im
Falle der teilweisen Uberdeckung des einen Kan-
tensensors und der fehlenden Uberdeckung des
anderen Kantensensors die Querverschiebeeinrich-
tung die Stoffoahn in Richtung des anderen Kan-
tensensors verschiebt, so daB unabhéngig von der
Breite der Stoffbahn beim Einfddeln derselben die
Kantensensoren automatisch in ihre wirksame Posi-
tion gefahren werden.

Um sicherzustellen, daB die Kantensensoren
stets im optimalen Bereich und mit optimaler Emp-
findlichkeit arbeiten, ist die Stelleinrichtung mit ei-
ner Nachflihrsteuerung versehen, welche die Kan-
tensensoren stets in einem derartigen Abstand von-
einander flihrt, daB die L3ngsseitenkanten der
Stoffbahn in einem mittigen Bereich der Sensorfl-
che liegen.

Darliber hinaus ist vorteilhafterweise ein beson-
ders bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Stoffle-
gemaschine mit einer Datenverarbeitungseinrich-
tung und einer Fehlerkoordinatenerfassung verse-
hen, so daB gleichzeitig beim Legen eine Fehlerbe-
handlung durchflihrbar ist.

Bei der Fehlerkoordinatenerfassungseinrichtung
handelt es sich vorzugsweise um eine Digitalisier-
einrichtung, welche optisch einen Punkt auf die
oberste Lage des Lagenstapels projiziert und die
Mdglichkeit schafft, die Koordinaten dieses Punktes
digital zu erfassen und dadurch einen Fehler hin-
sichtlich seiner Ausdehnung zu vermessen und mit
einem in der Datenverarbeitungseinrichtung abge-
speicherten Schnittbild, beispielsweise auf einem
Datensichtgerit, darzustellen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung
sowie der zeichnerischen Darstellung einiger Aus-
fUhrungsbeispiele. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemiBen Einrichtung zum Auslegen
einer Stoffbahn;
ein Schnittbild, wie es im Stand der
Technik verwendet wurde;
einen L3ngsschnitt durch eine Stoff-
bahn mit Strich;
einen teilweisen L3ngsschnitt durch
einen Lagenstapel beim aus dem
Stand der Technik bekannten Paari-
glegen mit Strich;
eine ausschnittweise Draufsicht auf
einen Lagenstapel, einseitig kanten-
gesteuert ausgelegt nach dem aus
dem Stand der Technik bekannten
Paariglegen mit Strich, wobei die
Stoffbahn ein Streifenmuster aufweist;

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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eine Draufsicht auf eine Stoffbahn,
ausgelegt nach einem Ausflhrungs-
beispiel des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens;

einen Querschnitt durch einen Lagen-
stapel, ausgelegt entsprechend dem
Ausflihrungsbeispiel des erfindungs-
gemiBen Verfahrens;

eine perspektivische Darstellung der
Anordnung der Kantensensoren; rela-
tiv zur Stoffbahn bei der erfindungs-
gemiBen Einrichtung;

eine Darstellung der Stelleinrichtung
flr die Kantensensoren bei der erfin-
dungsgemaBen Einrichtung;

ein Schnittbild, wie es bei dem Aus-
fUhrungsbeispiel des erfindungsge-
méBen Verfahrens Verwendung fin-
det;

eine beispielhafte Darstellung der
Lage eines Fehlers in dem Schnittbild
mitsamt der Schnittlinie und Anlegeli-
nie beim Uberlappendlegen zur Feh-
lerbehandlung.

Ein als Ganzes in Fig. 1 mit 10 bezeichnetes
Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Ein-
richtung zum Auslegen einer Stoffbahn umfaBt ei-
nen Legetisch 12 und eine an diesem verfahrbar in
Langsrichtung 14 des Legetischs angeordnete
Stofflegemaschine 16.

Diese Stofflegemaschine 16 wickelt von einer
Stoffrolle 18, die auf einem Stoffrollentrdger 20
gehalten ist, die Stoffbahn 22 ab, wobei die Stoff-
bahn Uber eine am Stoffrollentrdger 20 gehaltene
Umlenkrolle 24 14uft und von dieser Umlenkrolle 24
zu einer Umschlingungsrolle 26 geflihrt ist, welche
die Stoffbahn in einer Teilumschlingung um eine
Vorgabewalze 28 hilt. Diese Vorgabewalze ist ent-
sprechend der Verfahrgeschwindigkeit der Stoffle-
gemaschine in einer Legerichtung 30 angetrieben
und flhrt die Stoffbahn 22 einem als Ganzes mit
29 bezeichneten Legeaggregat zu, von welchem
aus die Stoffbahn 22 in Form einzelner Lagen 32
zu einem Lagenstapel 34 ausgelegt wird, wobei
sich jede Lage 32 von einem Anfang 36 des La-
genstapels bis zu einem Ende 40 des Lagenstapels
erstreckt.

Die Stofflegemaschine 16 ist ferner mit einer
Datenverarbeitungseinrichtung 42 versehen, welche
eine Eingabeeinheit 44 und ein Datensichtgerit 46
aufweist.

In dieser Datenverarbeitungseinrichtung 42 ist
ein beispielsweise in Fig. 2 dargestelltes und als
Ganzes mit 48 bezeichnetes Schnittbild speicher-
bar und auf dem Datensichtgerdt 46 mit den Kontu-
ren der einzelnen Zuschnitteile 50a bis n darstell-
bar.

Ferner weist die Stofflegemaschine 16 eine

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig.10

Fig.11
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Projektionsvorrichtung 52 auf, mit welcher ein Fa-
denkreuz 54 auf die jeweils oberste Lage 32 des
Lagenstapels 34 projizierbar ist, wobei die Koordi-
naten des Fadenkreuzes 54 bezliglich des Lege-
tischs 12 einmal durch einen X-Sensor 56, welcher
den Weg der Stofflegemaschine 16 und somit der
Projektionsvorrichtung 52 in Legerichtung 30 relativ
zum Legetisch 12 erfaBt, und einmal durch einen
Y-Sensor 58 erfassbar ist, welcher die Verschie-
bung der Projektionsvorrichtung quer zur Legerich-
tung - oder auch Y-Richtung - Uber die Breite des
Legetisches 12 erfaBt. Sowoh! der X-Sensor 56 als
auf der Y-Sensor 58 sind mit der Datenverarbei-
tungseinrichtung 42 verbunden, so daB diese in der
Lage ist, die Lage des Fadenkreuzes 54 relativ
zum Legetisch 12 zu ermitteln.

Beispielsweise 148t sich dieses Fadenkreuz 54
dazu heranziehen, einen Nullpunkt des Schnittbil-
des 48 relativ zum Lagenstapel 34 festzulegen.
Dies erfolgt dadurch, daB man mit dem Fadenkreuz
54 auf die Stelle des Lagenstapels 34 fihrt, die
dem Nullpunkt des Schnittbildes 48 entsprechen
soll und dann Uber die Eingabeeinheit 40 diesen
Punkt als Nullpunkt fiir das Schnittbild definiert.

Um die Stoffbahn prizise auf dem Legetisch
auslegen zu kdnnen, ist der Stoffrollentrdger 20 in
Y-Richtung, d.h. parallel zu einer Oberfliche 60
des Legetisches und quer zur Legerichtung 30,
verschiebbar. Hierzu sitzt der Stoffrollentrdger 20
auf einer Querverschiebeeinrichtung 62, welche
beispielsweise einen Antrieb 64 und eine Verschie-
beflihrung 66 aufweist.

Beim Auslegen von Stoffbahnen fiir die Ober-
bekleidung, ganz besonders fiir die Herren-Oberbe-
kleidung besteht vielfach die Anforderung, Stoff-
bahnen mit bestimmten Streifen oder anderen Mu-
stern auszulegen und nach einem fir jeden Lagen-
stapel erstellten Schnittbild auszuschneiden. Hierzu
wurde bislang das in Fig. 2 dargestellte Schnittbild
48 verwendet, dessen Zuschnitteile 50a bis n ledig-
lich die Halfte der fir ein Kleidungsstlick erforderli-
chen Zuschnitteile aufweist, wobei die andere in
dem Schnittbild 48 nicht enthaltene Hilfte der Zu-
schnitteile spiegelbildlich zu den dargestellten Zu-
schnitteilen 50a bis n geformt ist.

Um nun gleichzeitig die Gesamtzahl der Zu-
schnitteile fir ein Kleidungsstlick zu erhalten, die
alle paarweise spiegelbildlich geformt sind, wurden
bislang die Stoffballen, die gewdhnlich eine Vorder-
seite 70 und eine Riickseite 72 umfassen und
deren Vorderseite 70 noch mit einem Strich 74,
das heiBit einer Vorzugsrichtung versehen ist, die
beispielsweise durch eine Ausrichtung der hervor-
stehenden  Fasern beim  Weben  entsteht
(dargestellt in Fig. 3) so ausgelegt, daB jeweils die
Vorderseiten 70 oder die Riickseiten 72 aufeinan-
derfolgender Lagen 32 aufeinanderliegen und der
Strich 74 in allen Lagen in die gleiche Richtung,
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das heiBt in Legerichtung 30 oder entgegengesetzt
dazu, verlduft. Dieses Verfahren wird als Paarigle-
gen mit Strich bezeichnet und ist in Fig. 4 fir
insgesamt vier Lagen 32 angedeutet.

Ferner werden die einzelnen Lagen, wie in Fig.
5 dargestellt, bei dem bisher bekannten Verfahren
so ausgelegt, daB stets eine der Ldngsseitenkanten
76 definiert ldngs einer Gerade liegt, wihrend an-
dererseits die andere Lidngsseitenkante 78 entspre-
chend der variierenden Breite der Stoffbahn, bei-
spielsweise bedingt durch Webfehler, nicht mehr
ldngs einer Geraden liegt, sondern entsprechend
der variablen Breite der Lage 32 von einer Gerade
abweicht.

Hat nun die ausgelegte Stoffbahn, wie in Fig. 5
dargestellt, ein Streifenmuster mit einzelnen Strei-
fen 80, 50 liegt der der Langsseitenkante 76 unmit-
telbar benachbarte Streifen 80 nahezu parallel zu
dieser, wihrend die weiter von der Ladngsseitenkan-
te 76 entfernten Streifen 80 entsprechend der vari-
ierenden Breite der Lage 32 immer mehr von ei-
nem geradlinigen Verlauf parallel zur Ldngsseiten-
kante 76 abweichen, wobei der der Lingsseiten-
kante 78 unmittelbar benachbarte Streifen 80 nahe-
zu denselben, von einer geraden Linie parallel zur
Langsseitenkante 76 abweichenden Verlauf wie
diese hat.

Durch dieses Paariglegen mit Strich bei ldngs
einer Geraden kantengesteuerte Auslegen der ei-
nen Lingsseitenkante 76 und der Verwendung ei-
nes sogenannten Halbbildes als Schnittbild 48 las-
sen sich die Ungenauigkeiten in der relativen Lage
der einzelnen Zuschnitteile 50a bis n bezliglich der
Musterung der Stoffbahn in der jeweiligen Lage 32
auf ein akzeptables MaB reduzieren, insbesondere,
da die paarweise spiegelbildlichen Teile unmittel-
bar aufeinanderliegen und somit entweder nahe
oder weniger nahe bei der Langsseitenkante 76
liegen, so daB die Fehler in der relativen Ausrich-
tung der Zuschnitteile zu dem Muster dhnlich groB
sind.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Ausle-
gen einer Stoffbahn und das erfindungsgemaBe
Verfahren arbeiten dagegen véllig anders.

Bei der erfindungsgeméBen Einrichtung wird,
wie in Fig. 6 dargestellt, die Lage 32 so ausgelegt,
daB sie symmetrisch zu einer Mittelebene 82 liegt,
welche, wie aus Fig. 7 ersichtlich, senkrecht auf
der Oberfliche 60 des Legetisches 12 steht und
parallel zur Legerichtung 30 verlauft. Alle Lagen 32
des Lagenstapels 34 sind dabei mit ihren LAngssei-
tenkanten 76 und 78 symmetrisch zur Mittelebene
82 ausgelegt, das heiBt, daB sich die variierende
Breite der Stoffbahn so auswirkt, daB beide L&ngs-
seitenkanten 76 und 78 nicht l4ngs einer zur Mittel-
ebene 82 parallelen Gerade 84 bzw. 85 verlaufen,
sondern von dieser abweichend in unregelmaBigen
Schiangenlinien in der Legerichtung 30 verlaufen.
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Hierzu sind, wie in Fig. 1 und 8 zu erkennen,
die Langsseitenkanten 76 und 78 der Stoffbahn 22
zwischen der Umlenkrolle 24 und der Umschlin-
gungsrolle 26 abtastende Kantensensoren 86 und
88 vorgesehen. Jeder dieser Kantensensoren 86,
88 umfaBt eine Lichtquelle 90 und einen der Licht-
quelle 90 gegeniiberliegenden fldchenhaften Foto-
detektor 92, welcher jeweils ein Signal an eine
Steuerung 94 abgibt, die den Antrieb 64 der Quer-
verschiebeeinrichtung 62 ansteuert.

Im einfachsten Fall ist das von den beiden
Fotodetektoren 92 an die Steuerung gelieferte Si-
gnal proportional zur von der jeweiligen Lichtquelle
90 bestrahlten Flache und somit abhidngig davon,
wie weit die jeweiligen Langsseitenkanten 76 und
78 zwischen die Lichtquelle und den jeweiligen
Fotodetektor hineinragen und somit eine Sensorfl4-
che des jeweiligen Fotodetektors 92 abdecken.

Die Steuerung 94 arbeitet nun so, daB die
Querverschiebeeinrichtung 62 den Stoffrollentrdger
20 und somit auch die von der Umlenkrolle 24
kommende Stoffbahn 22 stets in Richtung jewsils
des Kantensensors 86, 88 verschiebt, dessen Si-
gnal grdBer ist, das heiBt dessen sensitive Fldche
weniger stark von der jeweiligen Langsseitenkante
76 bzw. 78 abgedeckt ist.

Dadurch flihrt die Steuerung 94 die Stoffbahn
stets so, daB sie symmetrisch zwischen den beiden
Kantensensoren 86 und 88 verl4uft.

Die beiden Kantensensoren sind dabei jeweils
in gleichem Abstand von der Umlenkrolle 24 ange-
ordnet und sind somit in Bewegungsrichtung der
Stoffbahn auf gleicher HShe, so daB sie jewsils
bezliglich der Bewegungsrichtung der Stoffbahn 22
genau gegeniberliegende Punkte der Lingssei-
tenkanten 76 und 78 erfassen.

Durch die Position der Kantensensoren 86 und
88 ist auch die Mittelebene 82 definiert, denn diese
liegt so, daB sie stets genau mittig zwischen den
beiden Kantensensoren 86 und 88 angeordnet ist,
so daB die Lage der Mittelebene 82 letztlich durch
die mit der Stofflegemaschine 16 verfahrbaren und
auf dieser angeordneten Kantensensoren 86 und
88 definiert ist.

Um die Kantensensoren 86 und 88 in Anpas-
sung unterschiedlicher Breiten von Stoffbahnen
verstellen zu kOnnen, sind die Kantensensoren 86
und 88 an einer als Ganzes mit 100 bezeichneten
Stelleinrichtung gehalten, welche ein Endlosband
102 umfaBt, das Uber zwei Umlenkrollen 104 und
106 verlauft und sich zwischen diesen beiden pa-
rallel zu einer senkrecht auf der Mittelebene 82
stehenden und zur Y-Richtung parallelen Querrich-
tung 108 erstreckt. Dabei ist der Kantensensor 86
an einem sich zwischen den Umlenkrollen 104 und
106 erstreckenden Trumm 110 und der Kantensen-
sor 88 an dem anderen Trumm 112 gehalten. Fer-
ner ist eine der Umlenkrollen durch eine Antriebs-
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einheit 114 antreibbar.

Die Ausrichtung der Kantensensoren 86 und 88
erfolgt dabei so, daB diese genau symmetrisch zur
Mittelebene 82 liegen. Bewegt man nun durch die
Antriebseinheit 114 das Endlosband in die eine
oder die andere Richtung, so sind dadurch entwe-
der beide Kantensensoren 86 und 88 aufeinander
zu bewegbar oder voneinander weg, so daB beide
Kantensensoren 86 und 88 eine symmetrische Be-
wegung zur Mittelebene 82 ausflihren und dabei
die Lage der Mittelebene 82 in Y-Richtung durch
die gegeniiber der Stofflegemaschine 16 unverin-
dert festliegende Mitte zwischen den Kantensenso-
ren 86 und 88 festliegt.

Damit die Kantensensoren 86, 88 unabhingig
von der Breite der Stoffbahn stets im optimalen
Bereich arbeiten, ist vorzugsweise eine Nachflhr-
steuerung 116 vorgesehen, welche mit der Steue-
rung 94 verbunden ist und ebenfalls die Signale
der Kantensensoren 86 und 88 auswertet. Diese
Nachfiihrsteuerung 116 steuert die Antriebseinheit
114 so an, daB die Ldngsseitenkanten 76 und 78
stets in einem mittleren Bereich der Sensorfliche
der Fotodetektoren 92 liegen und diese somit un-
gefdhr zur Halfte Uberdecken. Ist bei beiden Kan-
tensensoren 86 und 88 die Uberdeckte Fliche gré-
Ber oder kleiner als ungeféhr die Hilfte der Sensor-
fliche, so fdhrt die Nachfihrsteuerung 116 die
Kantensensoren 86 und 88 entsprechend nach, das
heiBt symmetrisch zur Mittelebene 82 voneinander
weg bzw. aufeinander zu.

Mit einer derartig ausgebildeten erfindungsge-
méBen Stofflegemaschine 16 erfolgt somit ein ex-
aktes, zur Mittelebene 82 symmetrisches Auslegen
aller Lagen 32 des Lagestapels 34.

Ferner findet bei dem erfindungsgemiBen ver-
fahren nicht mehr das Schnittbild 48 Verwendung,
sondern ein als Ganzes mit 120 bezeichnetes
Schnittbild, welches ein Ganzbild darstellt, das sei-
nerseits aus zwei Halbbildern 122 und 124 aufge-
baut ist, wobei das Halbbild 122 die Zuschnitteile
50a bis n umfaBt und das Halbbild 124 die zu den
Zuschnitteilen 50a bis n spiegelbildlichen Zuschnit-
teile.

Die Halbbilder 122 und 124 sind dabei auf
gegeniberliegenden Seiten einer Achse 126 des
Schnittbildes 120 angeordnet, wobei die beiden
Halbbilder 122 und 124 vorzugsweise symmetrisch
zu dieser Achse 126 liegen und in einem beson-
ders bevorzugten Fall auch die paarweise jeweils
spiegelbildlich ausgebildeten Zuschnitteile 50a,
59a'; 50b, 50b' ... 50n, 50n" spiegelsymmetrisch zu
der Achse 126 in den beiden Halbbildern 122 und
124 angeordnet sind, so daB die paarweise einan-
der zugeordneten Zuschnitteile jeweils in gleicher
H6he und in gleichem Abstand zur Achse 126
angeordnet sind.

Das Schnittbild 120 wird nun so auf den Lagen-
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stapel 34 gelegt, daB die Achse 126 in der Mittel-
ebene 82 liegt und somit die beiden Halbbilder 122
und 124 symmetrisch zur Mittelebene 82 liegen.

Durch diese Vorgehensweise ist nun ebenfalls
sichergestellt, daB die relative Anordnung der ein-
zelnen Zuschnitteile 50a bis n und ihrer spiegel-
bildlichen Zuschnitteile bezogen auf das Muster -
beispielsweise die Streifen 80 - der einzelnen La-
gen aufgrund der Symmetrie zur Achse 126 stets
denselben Fehler aufweist, so daB sich die Fehler
in den paarweise einander zugeordneten Zuschnit-
teilen wiederum kompensieren, da sich Variationen
in der Breite der einzelnen Lagen 32 zu beiden
Seiten der Mittelebene 82 in gleicher Weise aus-
wirken.

Um die Lage der Mittelebene 82, die durch die
Stofflegemaschine vorgegeben ist und relativ zum
Legetisch ebenfalls fiir das Legen eines einzigen
Lagenstapels 34 unverdnderbar ist, zu erkennen, ist
an der Stofflegemaschine, beispielsweise oberhalb
des Legeaggregats 29 eine Linienprojektionsvor-
richtung 130 vorgesehen, mit welcher auf die je-
weils oberste Lage 32 eine Linie 132 projizierbar
ist, die die Lage der Mittelebene 82 angibt (Fig.
1und 6).

Die Ausrichtung des Schnittbildes 120 relativ
zum Lagenstapel 34 erfolgt dadurch, daB man mit
dem Fadenkreuz 54 ldngs der Linie 132 bis zum
Anfang 36 des Lagenstapels 34 f4hrt und dann die
dabei die von dem X-Sensor 56 und dem Y-Sensor
58 erfaBten Koordinaten der Datenverarbeitungsvor-
richtung 42 als Nullpunkt vorgibt, wobei dieser
Nullpunkt auf der Achse 126 liegt. Damit ist sicher-
gestellt, daB die Datenverarbeitungseinrichtung 42
das in dieser gespeicherte Schnittbild 120 mit der
Achse 126 in die Mittelebene 82 legt die durch die
Mitte der an der Stofflegemaschine 16 angeordne-
ten Kantensensoren 86 und 88 stofflegemaschinen-
fest vorgesehen ist.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen
Legeverfahrens zeigt sich darin, daB bei jeder Lage
32 die Vorderseite 70 oben liegt und somit von
einer Bedienungsperson eine Fehlerschau durchge-
flihrt werden kann. Wird dabei ein Fehler 134 er-
kannt, so werden dessen Ausdehnung und Lage
durch Anfahren mit dem Fadenkreuz 54 der Daten-
verarbeitungseinrichtung 42 Ubermittelt, die nun-
mehr in der Lage ist, einen Vergleich mit dem
Schnittbild 120 durchzufiihren, der in Fig. 11 dar-
gestellt ist. Ergibt dieser Vergleich dabei, daB der
Fehler 134 in dem Zuschnitteil 50m' liegt, so wird
eine Fehlerbehandlung durchgeflihrt, bei welcher
das Zuschnitteil 50m’ als Ganzes neu ausgelegt
wird. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen,
daB die Lage am Ende des Fehlers 134 ldngs der
Schnittlinie 136 quer durchgetrennt wird und daB
ein Neuanlegen so erfolgt, daB alle von der Schnitt-
linie 136 geschnittenen Zuschnitteile, das heiBt daB
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die Zuschnitteile 50d, 50d' und 50c, 50c' sowie
selbstverstandlich auch die Zuschnitteile 50m und
50m' neu ausgelegt werden, wobei bei diesem Fall
an einer Anlegelinie 138 anzulegen ist, die vor dem
Anfang der Zuschnitteile 50c und 50c¢’ liegt.

Weitere Einzelheiten dieser Vorgehensweise
und verbesserte Losungen sind in der EP-A-0 286
902 offenbart, auf welche vollinhaltlich Bezug ge-
nommen wird.

Darliber hinaus besteht auch die Md&glichkeit,
die Stofflage volistdndig trotz des Fehlers auszule-
gen und nach Vervollstdndigen des Lagenstapels
34 zusitzliche Lagen flr die fehlerbehafteten Zu-
schnitteile, das heift in diesem Fall flir das Zu-
schneideteil 50m' auszulegen. Diese Vorgehens-
weise ist in der DE-A-38 16 883 mit weiteren
Varianten offenbart, auf welche vollinhaltlich Bezug
genommen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anordnen von paarweise spie-
gelbildlichen und denselben Strich aufweisen-
den Zuschnitteilen in einem mindestens eine
Lage einer Flachmaterialbahn umfassenden
Lagenstapel, wobei die Flachmaterialbahn in
Form der mindestens einen Lage mit einem
relativ zu einer Legerichtung stets dieselbe
Orientierung aufweisenden Strich ausgelegt
wird und die Zuschnitteile durch ein Schnittbild
in dem Lagenstapel angeordnet werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Flachmaterialbahn beim Auslegen ei-
ner der Lagen mit stets derselben Seite oben-
liegend und symmetrisch zu einer sich in der
Legerichtung erstreckenden und senkrecht auf
einer von der Lage gebildeten Fl4che stehen-
den Mittelebene des Lagenstapels ausgelegt
wird, daB das Schnittbild eine Achse und zwei
auf gegeniiberliegenden Seiten der Achse an-
geordnete Halbbilder umfaBt, von denen das
eine Halbbild die spiegelbildlich geformten Zu-
schnitteile des anderen Halbbildes aufweist,
und daB das Schnittbild so auf den Lagensta-
pel gelegt wird, daB die Achse in der Mittel-
ebene verlduft.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das eine Halbbild als Spiegelbild
des anderen Halbbildes aufgebaut ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Halbbilder in Lege-
richtung ungeféhr dieselbe Lage haben.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
paarweise spiegelbildlich zueinander geform-
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ten Zuschnitteile im Schnittbild in gleichen Ab-
stdnden von der Achse angeordnet sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Achse eine Spiegelsymmetrieachse fiir die
Form und Anordnung der paarweise zusam-
mengehdrenden Zuschnitteile im Schnittbild
darstellt.

Verfahren nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Po-
sition der Flachmaterialbahn beziiglich der Mit-
telebene vor dem Auslegen ermittelt und korri-
giert wird, so daB die Flachmaterialbahn sym-
metrisch zur Mittelebene ausgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Position der Flachmaterial-
bahn durch Erfassen der Position von beiden
einander gegeniberliegenden Langsseitenkan-
ten an jeweils in Ldngsrichtung der Flachmate-
rialbahn gegeniiberliegenden Stellen ermittelt
wird und die Flachmaterialbahn so bezliglich
der Mittelebene ausgelegt wird, daB die Langs-
seitenkanten stets denselben Abstand von der
Mittelebene aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Position der LAngsseitenkan-
ten optisch ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Position der LAngsseitenkan-
ten durch symmetrisch zur Mittelebene ange-
ordnete Kantensensoren ermittelt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu-
schnitteile in dem Schnittbild unter Berlicksich-
tigung eines Musters in der Flachmaterialbahn
angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die paarweise zusammengehd-
renden Zuschnitteile in derselben Position rela-
tiv zu einem sich in L&ngsrichtung wiederho-
lenden Muster angeordnet sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Auslegen der Lage das Auftreten eines Fehlers
in dieser erkannt und durch Vergleich mit dem
Schnittbild entschieden wird, ob eine Fehlerbe-
handlung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Fehlerbehandlung eine bildli-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

che Darstellung des Schnittbildes gemeinsam
mit dem Fehler erfolgt, und daB aufgrund die-
ser bildlichen Darstellung entschieden wird, ob
eine Fehlerbehandlung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fehlerbehandlung
stets dann durchgeflihrt wird, wenn der Fehler
in einem sichtbaren Bereich eines Zuschnitteils
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Fehlerbe-
handlung bei einem fehlerbehafteten Zuschnit-
teil durch Auslegen eines zusitzlichen Lagen-
stlicks erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das zusitzliche Lagenstlick un-
mittelbar auf die den Fehler aufweisende Lage
aufgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flr das fehlerbehaftete Zuschnit-
teil ein Lagenstlick am Ende des Auslegens
des Lagenstapels ausgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Lagenstlick am Ende des
Auslegens des Lagenstapels als zusitzliches
Lagenstlick auf dem Lagenstapel aufgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das zusitzliche Lagenstlick in
einem separaten Lagenstapel zum Nach-
schneiden ausgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fehler-
koordinatenerfassung mittels einer mit einer
Datenverarbeitungseinrichtung verbundene
Fehlerkoordinatenerfassungseinrichtung durch-
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit der Fehlerkoordinatenerfas-
sung ein Referenzpunkt flir die Lage des
Schnittbilds auf dem Lagenstapel festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Referenzpunkt flir das
Schnittbild in die Mittelebene des Lagenstapels
gelegt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
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Lage der Mittelebene durch einen auf den La-
genstapel projizierten Lichtbalken angezeigt
wird.

Verfahren zum Herstellen von paarweise spie-
gelbildlichen und denselben Strich aufweisen-
den Zuschnitteilen, bei welchem eine Flachma-
terialbahn in Form mindestens einer Lage ei-
nes Lagenstapels mit einem relativ zu einer
Legerichtung stets dieselbe Orientierung auf-
weisenden Strich ausgelegt wird und die Zu-
schnitteile entsprechend einem auf den Lagen-
stapel gelegten Schnittbild aus diesem ausge-
schnitten werden, dadurch gekennzeichnet,
daB die Flachmaterialbahn beim Auslegen ei-
ner der Lagen mit stets derselben Seite oben-
liegend und symmetrisch zu einer sich in der
Legerichtung erstreckenden und senkrecht auf
einer von der Lage gebildeten Fl4che stehen-
den Mittelebene des Lagenstapels ausgelegt
wird, daB das Schnittbild eine Achse und zwei
auf gegeniiberliegenden Seiten der Achse an-
geordnete Halbbilder umfaBt, von denen das
eine Halbbild die spiegelbildlich geformten Zu-
schnitteile des anderen Halbbildes aufweist,
und daB das Schnittbild so auf den Lagensta-
pel gelegt wird, daB die Achse in der Mittel-
ebene verlduft.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dieses entsprechend einem oder
mehreren der Anspriiche 2 bis 23 ausgestaltet
ist.

Verfahren zum Legen einer Flachmaterialbahn
in Form eines mindestens eine Lage aufwei-
senden Lagenstapels flir die Herstellung von
paarweise spiegelbildlich geformten und den-
selben Strich aufweisenden Zuschnitteilen, da-
durch gekennzeichnet, daB die Flachmaterial-
bahn beim Auslegen der Lage mit einem rela-
tiv zu einer Legerichtung stets dieselbe Orien-
tierung aufweisenden Strich und mit stets der-
selben Seite obenliegend sowie symmetrisch
zu einer sich in Legerichtung erstreckenden
und senkrecht auf einer von der Lage gebilde-
ten Flache stehenden Mittelebene des Lagen-
stapels ausgelegt wird und daB beim Auslegen
der Lage das Auftreten eines Fehlers in dieser
erkannt und durch Vergleich mit einem Schnitt-
bild entschieden wird, ob eine Fehlerbehand-
lung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dieses nach einem der Anspri-

che 6 bis 23 ausgestaltet ist.

Einrichtung zum Auslegen eines mindestens
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29.

30.

31.

32.

33.

eine Lage einer Stoffbahn umfassenden Lagen-
stapels, insbesondere zur Durchflhrung eines
der Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
27, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tung einen Legetisch (12) aufweist, daB die
Einrichtung eine in Legerichtung (30) l&ngs
des Legetisches (12) verfahrbare Stofflegema-
schine (16) aufweist, daB die Stofflegemaschi-
ne (16) zum Auslegen der Stoffbahn (22) einen
Stoffrollentrdger (20), eine Stoffvorgabeeinrich-
tung (28) und ein Legeaggregat (29) aufweist,
daB die Stoffoahn (22) durch eine Querver-
schiebeeinrichtung (62) beim Auslegen in
Richtung quer zur Legerichtung (30) verschieb-
bar ist, daB an der Stofflegemaschine (16) zwei
Kantensensoren (86, 88) zur Erfassung von
beiden gegenliberliegenden Langsseitenkanten
(76, 78) der Stoffbahn (22) vorgesehen sind
und daB die Stofflegemaschine (16) eine
Steuerung (94) aufweist, welche aufgrund der
Signale der Kantensensoren (86, 88) die Quer-
verschiebeeinrichtung (62) so steuert, daB die
von der Stoffrolle (18) kommende Stoffbahn
(22) symmetrisch zu einer fiir den jeweiligen
Lagenstapel relativ zum Legetisch (12) festleg-
baren Mittelebene (82) in Form einer Lage
(32) des Lagenstapels (34) auslegbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kantensensoren (86, 88)
symmetrisch zur Mittelebene (82) positioniert
sind.

Einrichtung nach Anspruch 28 oder 29, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kantensensoren
(86, 88) quer zur Legerichtung (30) verschieb-
bar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
30, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanten-
sensoren (86, 88) an einer Stelleinrichtung
(100) gehalten und durch diese die Kantensen-
soren (86, 88) bei variierendem Abstand stets
in symmetrischen Positionen zur Mittelebene
(82) gefiihrt sind.

Stofflegevorrichtung nach einem der Anspri-
che 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB
die Kantensensoren (86, 88) optische Sensoren
sind und eine Sensorfliche aufweisen und daB
durch den Grad der Uberdeckung der Sensor-
fliche quer zur Legerichtung (30) die Lage
jeweils einer der Lidngsseitenkanten (76, 78)
erfaBbar ist.

Stofflegevorrichtung nach einem der Anspri-
che 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB
die Steuerung (94) die Stoffbahn (22) so posi-
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tioniert, daB die Sensorflichen beider Kanten-
sensoren (86, 88) durch die Langsseitenkanten
(76, 78) der Stoffbahn (22) in gleichem MaB
Uiberdeckt sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis
33, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue-
rung (94) den Stoffrollentrdger (20) so steuert,
daB im Falle der teilweisen Uberdeckung des
einen Kantensensors (86, 88) und der fehlen-
den Uberdeckung des anderen Kantensensors
(88, 86) die Querverschiebeeinrichtung (62) die
Stoffbahn (22) in Richtung des anderen Kan-
tensensors (88, 86) verschiebt.

Stofflegevorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stelleinrichtung (100) mit einer Nachfiihr-
steuerung (116) versehen ist, welche die Kan-
tensensoren (86, 88) stets in einem derartigen
Abstand voneinander flhrt, daB die Langssei-
tenkanten (76, 78) der Stoffbahn (22) in einem
mittigen Bereich der Sensorflache liegen.
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