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Verfahren  und  Schneidtisch  zum  Ausschneiden  von  Zuschnitten  aus  faltenbildendem 
Flachmaterial,  insbesondere  Leder. 
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©  Beim  Ausschneiden  von  Zuschnitten  (Z)  aus  fal- 
tenbildendem  Flachmaterial  (M)  wird  das  Flachmate- 
rial  durch  Unterdruckbeaufschlagung  auf  einem 
Schneidtisch  (1)  niedergehalten  und  die  Zuschnitte 
(Z)  werden  nach  einer  Materialfehlererkennung  und 
einer  Lage,  Form  und  Größe  der  materialfehlerber- 
ücksichtigenden  Schnittmustererstellung  dem  erstell- 
ten  Schnittmuster  entsprechend  einzeln  ausgeschnit- 
ten. 

Um  bei  optimaler  Materialnutzung  und  einwand- 
freien  Schnittbedingungen  ein  rationelles  Ausschnei- 
den  zu  ermöglichen,  wird  die  Unterdruckbeaufschla- 
gung  zum  Niederhalten  des  Flachmaterials  M  auf  die 
den  schnittmustergerechten  Zuschnitten  (Z)  jeweils 
zugeordneten  Schneidtischbereiche  (B)  begrenzt 
und  dabei  der  Unterdruck  in  diesen  Bereichen  von 
einer  vorzugsweise  mittigen  Ausgangsstellung  (31) 
aus  randwärts  fortschreitend  (32,  33,  3+)  aufgebracht. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  Ausschneiden  von  Zuschnitten  aus  faltenbil- 
dendem  Flachmaterial,  insbesondere  Leder,  bei 
dem  das  Flachmaterial  durch  Unterdruckbeauf- 
schlagung  auf  einem  Schneidtisch  niedergehalten 
wird  und  die  Zuschnitte  nach  einer  Materialfehlerer- 
kennung  und  einer  Lage,  Form  und  Größe  der 
Materialfehler  berücksichtigenden  Schnittmusterer- 
stellung  dem  erstellten  Schnittmuster  entsprechend 
einzeln  ausgeschnitten  werden,  sowie  auf  einen 
Schneidtisch  zum  Druchführen  dieses  Verfahrens. 

Bisher  werden  Zuschnitte  aus  Leder  oder  ähnli- 
chem  Flachmaterial  meist  mit  Hilfe  von  händisch 
aufzusetzenden  Stanzformen  hergestellt,  was  zwar 
umständlich  und  mühsam  ist,  aber  beim  Aufsetzen 
der  Stanzformen  gegebenenfalls  vorhandene  Mate- 
rialfehler  zu  berücksichtigen  erlaubt  und  außerdem 
auch  ein  Ausstreifen  von  sich  beim  Auflegen  des 
Materials  bildenden  Falten  ermöglicht.  Um  das 
Ausschneiden  von  solchen  Zuschnitten  automati- 
sieren  zu  können,  wurde  auch  schon  vorgeschla- 
gen,  das  Flachmaterial  auf  eine  unterdruckbeauf- 
schlagbare  Arbeitsfläche  eines  Schneidtisches  auf- 
zulegen  und  dann  die  gewünschten  Zuschnitte 
über  ein  entsprechend  steuerbares  Ultraschall-, 
Wasserstrahl-  oder  Laser-Schneidaggregat  einzeln 
auszuschneiden,  wobei  zum  Steuern  dieser 
Schneidaggregate  zuerst  eine  Fehlererkennung  und 
dann  eine  entsprechende  Schnittmustererstellung 
durchgeführt  werden,  so  daß  zumindest  theoretisch 
Zuschnitte  aus  weitgehend  fehlerfreiem  Material 
unter  Minimierung  des  verbleibenden  Materialab- 
falls  aus  vorhandenen  Lederstücken  od.  dgl.  aus- 
schneidbar  sind.  Zur  Fehlererkennung  und  zur 
Schnittmustererstellung  gibt  es  bereits  geeignete 
Datenverarbeitungsanlagen  und  Steuerprogramme, 
wobei  allerdings  die  Schwierigkeit  besteht,  die  vor- 
handenen  Falten  als  Falten  zu  erkennen  und  sie 
von  eigentlichen  Materialfehlern  zu  unterscheiden. 
Wird  der  Aufwand  einer  eigenen  Faltenerkennung 
in  Kauf  genommen,  läßt  sich  zwar  ein  nur  die 
Materialfehler  berücksichtigendes  Schnittmuster  er- 
stellen,  doch  wird  die  Fixierung  des  Materials  beim 
Ausschneiden  der  Zuschnitte  durch  die  Falten  be- 
einträchtigt  und  auch  die  Schnittqualität  leidet  unter 
diesen  Falten.  Werden  hingegen  die  Falten  den 
Materialfehlern  gleichgesetzt,  gelangen  auch  fehler- 
freie  Materialteile  der  Faltenbereiche  zum  Abfall 
und  es  ergibt  sich  zwangsweise  eine  sehr  schlech- 
te  Materialnutzung. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  diese  Mängel  zu  beseitigen  und  ein  Verfahren 
der  eingangs  geschilderten  Art  anzugeben,  das  ein 
rationelles  Ausschneiden  von  Zuschnitten  bei  opti- 
maler  Materialnutzung  und  einwandfreien  Schnitt- 
bedingungen  ermöglicht.  Außerdem  soll  ein 
Schneidtisch  zum  einfachen  Durchführen  dieses 
Verfahrens  geschaffen  werden. 

Die  Erfindung  löst  diese  Aufgabe  dadurch,  daß 
die  Unterdruckbeaufschlagung  zum  Niederhalten 
des  Flachmaterials  auf  die  den  schnittmusterge- 
rechten  Zuschnitten  jeweils  zugeordneten  Schneid- 

5  tischbereiche  begrenzt  und  dabei  der  Unterdruck  in 
diesen  Bereichen  von  einer  vorzugsweise  mittigen 
Ausgangsstelle  aus  randwärts  fortschreitend  aufge- 
bracht  wird.  Durch  die  Abstimmung  der  Unter- 
druckbereiche  auf  die  für  die  Zuschnitte  ausge- 

io  wählten  Materialbereiche  wird  einerseits  die  Lei- 
stung  der  Unterdruckbeaufschlagung  auf  das  zur 
eigentlichen  Halterung  des  Flachmaterials  beim 
Ausschneiden  der  Zuschnitte  erforderliche  Ausmaß 
verringert  und  anderseits  für  ein  loses  Aufliegen 

75  der  an  die  Zuschnitte  angrenzenden  Materialstrei- 
fen  auf  der  Arbeitsfläche  gesorgt,  so  daß  sich  hier 
in  den  zum  Abfall  zählenden  Zwischenbereichen 
Falten  unbehindert  ausbilden  können.  Wird  außer- 
dem  der  Unterdruck  von  einer  innerhalb  eines  ei- 

20  nem  Zuschnitt  entsprechenden  Tischbereiches  lie- 
genden  Stelle  zum  Rand  hin  fortschreitend  auf- 
gebracht,  gelingt  es,  gegebenenfalls  innerhalb  ei- 
nes  solchen  für  einen  Zuschnitt  ausgewählten  Ma- 
terialbereiches  liegende  Falten  im  Zuge  der  fort- 

25  schreitenden  Unterdruckbeaufschlagung  randwärts 
zu  verlagern  und  vom  Zuschnittbereich  weg  in  die 
Zwischenbereiche  zu  bewegen,  wo  sie  weder  die 
Qualität  des  Schnittes  stören  noch  den  Materialab- 
fall  vergrößern.  Für  die  Schnittmustererstellung  ge- 

30  nügt  es  also,  die  bei  einer  üblichen  Materialfehler- 
erkennung  georteten  tatsächlichen  Materialfehler  zu 
berücksichtigen,  da  eventuell  in  den  Zuschnittberei- 
chen  verlaufende  Falten  automatisch  beim  Nieder- 
halten  des  Flachmaterials  für  das  Ausschneiden 

35  der  Zuschnitte  aus  dem  Zuschnittsbereich  ver- 
drängt  werden,  und  es  sind  optimale  Schnittführun- 
gen  und  minimale  Materialabfälle  gewährleistet. 

Schneidtische  mit  einer  unterdruckbeaufschlag- 
baren  Arbeitsfläche  zum  Auflegen  und  Niederhalten 

40  des  Flachmaterials  sind  durchaus  bekannt.  Um  auf 
einem  solchen  Schneidtisch  das  erfindungsgemäße 
Verfahren  rationell  durchführen  zu  können,  gehört 
der  Arbeitsfläche  zur  Unterdruckbeaufschlagung 
eine  Vielzahl  in  einer  rasterähnlichen  Teilung  ne- 

45  beneinander  angeordneter,  jeweils  über  ein  Ab- 
sperrorgan  an  eine  Unterdruckquelle  anschließbarer 
Unterdrucksauger  zu  und  ist  eine  Steuerungsein- 
richtung  zum  wahlweisen  und  zeitlich  gestaffelten 
Ansteuern  der  Absperrorgane  vorgesehen.  Durch 

50  das  individuelle  Ansteuern  der  Absperrorgane  kön- 
nen  die  entsprechend  verteilt  angeordneten  Unter- 
drucksauger  zu  beliebigen  Gruppen  zusammenge- 
faßt  und  in  gewünschter  Reihenfolge  aktiviert  wer- 
den,  so  daß  die  jeweilige  Begrenzung  der  Unter- 

55  druckbeaufschlagung  auf  bestimmte  Tischbereiche 
und  das  gleichzeitige  oder  gestaffelte  Aufbringen 
des  Unterdruckes  in  diesen  Bereichen  uneinge- 
schränkt  möglich  und  auch  an  die  gerade  erstellten 
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Muster  anpaßbar  sind. 
Ist  die  Steuerungseinrichtung  mit  einer  an  sich 

bekannten  Materialfehlererkennungs-  und  Schnitt- 
mustererstellungseinrichtung  verbunden  und  das 
jeweils  erstellte  Schnittmuster  in  das  Steuerpro- 
gramm  der  Steuerungseinrichtung  übernehmbar, 
läßt  sich  der  Steuervorgang  für  das  Beschränken 
der  Unterdruckbeaufschlagung  und  die  Aktivierung 
der  Unterdrucksauger  einfach  automatisieren  und 
unmittelbar  auf  das  jeweils  erstellte  Schnittmuster 
abstimmen. 

In  der  Zeichnung  ist  der  Erfindungsgegenstand 
beispielsweise  näher  veranschaulicht,  und  zwar  zei- 
gen 

Fig.  1  einen  Teil  eines  erfindungsgemäßen 
Schneidtisches  schematisch  im  Verti- 
kalschnitt  und 

Fig.  2  eine  Prinzipdarstellung  der  Arbeitswei- 
se  dieses  Schneidtisches. 

Um  Zuschnitte  aus  faltenbildendem  Flachmate- 
rial,  insbesondere  Leder,  rationell  und  unter  ein- 
wandfreien  Bedingungen  ausschneiden  zu  können, 
gibt  es  einen  Schneidtisch  1  mit  einer  unterdruck- 
beaufschlagbaren  Arbeitsfläche  2  zum  Auflegen 
und  Niederhalten  des  Flachmaterials,  wobei  der 
Arbeitsfläche  eine  Vielzahl  in  einer  rasterähnlichen 
Teilung  nebeneinader  angeordneter  Unterdrucksau- 
ger  3  zugehört.  Die  Unterdrucksauger  bestehen 
jeweils  aus  Saugbohrungen  4,  die  von  einer  Unter- 
druckquelle  5  ausgehen  und  auflageseitig  in  Saug- 
düsen  6  ausmünden.  Für  jede  Saugbohrung  4  ist 
ein  eigenes  Absperrorgan  7  vorgesehen,  das  bei- 
spielsweise  aus  einem  Magnetventil  8  besteht  und 
die  Leitungsverbindung  zwischen  Saugbohrung  4 
und  Unterdruckquelle  5  kontrolliert.  Zur  Aufrechter- 
haltung  des  erforderlichen  Unterdruckes  in  der  Un- 
terdruckquelle  5  ist  an  den  die  Unterdruckquelle 
bildenden  Hohlraum  9  des  Schneidtisches  1  eine 
Vakuumpumpe  10  über  eine  Unterdruckleitung  11 
angeschlossen.  Eine  elektrische  Steuerungseinrich- 
tung  12  erlaubt  über  geeignete  Steuerleitungen  13 
das  individuelle  Ansteuern  der  Absperrorgane  7,  so 
daß  die  Unterdrucksauger  3  lageabhängig  und  zeit- 
lich  gestaffelt  aktiviert  werden  können  und  das  auf 
die  Arbeitsfläche  2  aufgelegte  Flachmaterial  nach 
einem  bestimmten  Verfahren  niederhalten,  wobei 
die  Arbeitsfläche  2  vorzugsweise  von  einer  die 
Unterdrucksauger  3  überdeckenden  Auflagerplatte 
14  aus  luftdurchlässigem  Material  gebildet  wird. 

Wie  in  Fig.  2  veranschaulicht,  wird  die  Unter- 
druckbeaufschlagung  der  Arbeitsfläche  2  zum  Nie- 
derhalten  eines  Flachmaterials  M  auf  die  den 
schnittmustergerechten  Zuschnitten  Z  jeweils  zuge- 
ordneten  Schneidtischbereiche  B  begrenzt,  wobei 
der  Unterdruck  in  diesen  Bereichen  B  von  einer 
etwa  mittigen  Ausgangsstelle,  beispielsweise  der 
Unterdrucksauger  31,  zum  Rand  hin  fortschreitend 
über  die  Unterdrucksauger  32,  33,  3+  u.s.w.  aufge- 

bracht  wird.  Damit  wird  einerseits  die  Leistung  der 
Unterdruckbeaufschlagung  auf  das  zur  eigentlichen 
Halterung  des  Flachmaterials  M  beim  Ausschnei- 
den  der  Zuschnitte  nach  der  Linie  S  erforderliche 

5  Ausmaß  verringert  und  anderseits  für  ein  loses 
Aufliegen  der  an  die  Zuschnitte  angrenzenden  Ma- 
terialstreifen,  also  die  Materialbereiche  außerhalb 
der  Schnittlinie  S,  auf  der  Arbeitsfläche  2  gesorgt, 
so  daß  sich  hier  in  den  zum  Abfall  zählenden 

io  Zwischenbereichen  Falten  unbehindert  ausbilden 
können.  Durch  das  fortschreitende  Aufbringen  des 
Unterdruckes  vom  Mittenbereich  zum  Rand  hin  ge- 
lingt  es  nun,  eine  gegebenenfalls  innerhalb  des 
Zuschnittes  Z  liegende  Falte  F  im  Zuge  der  fort- 

15  schreitenden  Unterdruckbeaufschlagung  randwärts 
zu  verlagern  und  vom  Zuschnittbereich  weg  in  die 
Zwischenbereiche  zu  bewegen,  was  durch  die 
strichlierte  und  strichpunktierte  Darstellung  der  Fal- 
te  veranschaulicht  ist. 

20  Ist,  wie  in  Fig.  1  angedeutet,  die  Steuerungs- 
einrichtung  12  mit  einer  Materialfehlererkennungs- 
einrichtung  15  verbunden,  kann  für  das  auf  den 
Schneidtisch  1  aufgelegte  Flachmaterial  eine  Feh- 
lererkennung  durchgeführt,  dann  ein  diese  Materi- 

25  alfehler  berücksichtigendes  Schnittmuster  erstellt 
und  schließlich  dieses  Schnittmuster  in  das  Steuer- 
programm  der  Steuerungseinrichtung  12  übernom- 
men  werden,  so  daß  automatisch  die  einzelnen 
Unterdrucksauger  3  des  Schneidtisches  1  entspre- 

30  chend  dem  erstellten  Schnittmuster  ansteuerbar 
sind  und  das  Flachmaterial  schnittgerecht  und  un- 
ter  Beseitigung  von  Falten  aus  dem  Zuschnittbe- 
reich  niedergehalten  wird. 

35  Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Ausschneiden  von  Zuschnitten 
(Z)  aus  faltenbildendem  Flachmaterial  (M),  ins- 
besondere  Leder,  bei  dem  das  Flachmaterial 

40  (M)  durch  Unterdurckbeaufschlagung  auf  ei- 
nem  Schneidtisch  (1)  niedergehalten  wird  und 
die  Zuschnitte  (Z)  nach  einer  Materialfehlerer- 
kennung  und  einer  Lage,  Form  und  Größe  der 
Materialfehler  berücksichtigenden  Schnittmu- 

45  stererstellung  dem  erstellten  Schnittmuster 
entsprechend  einzeln  ausgeschnitten  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unterdruck- 
beaufschlagung  zum  Niederhalten  des  Flach- 
materials  (M)  auf  die  den  schnittmustergerech- 

50  ten  Zuschnitten  (Z)  jeweils  zugeordneten 
Schneidtischbereiche  (B)  begrenzt  und  dabei 
der  Unterdruck  in  diesen  Bereichen  von  einer 
vorzugsweise  mittigen  Ausgangsstelle  (31)  aus 
randwärts  fortschreitend  (32,  33,  3+)  aufge- 

55  bracht  wird. 

2.  Schneidtisch  (1)  zum  Durchführen  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1  ,  mit  einer  unterdurckbe- 
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aufschlagbaren  Arbeitsfläche  (2)  zum  Auflegen 
und  Niederhalten  des  Flachmaterials  (M),  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Arbeitsfläche 
(2)  zur  Unterdruckbeaufschlagung  eine  Vielzahl 
in  einer  rasterähnlichen  Teilung  nebeneinander  5 
angeordneter,  jeweils  über  ein  Absperrorgan 
(7)  an  eine  Unterdruckquelle  (5)  anschließbarer 
Unterdrucksauger  (3)  zugehört  und  eine  Steue- 
rungseinrichtung  (12)  zum  wahlweisen  und 
zeitlich  gestaffelten  Ansteuern  der  Ab-  sperror-  10 
gane  (7)  vorgesehen  ist. 

3.  Schneidtisch  (1)  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Steuerungseinrichtung 
(12)  mit  einer  an  sich  bekannten  75 
Materialfehlererkennungs-  und  Schnittmuste- 
rerstellungseinrichtung  (15)  verbunden  und  das 
jeweils  erstellte  Schnittmuster  in  das  Steuer- 
programm  der  Steuerungseinrichtung  (12) 
übernehmbar  ist.  20 
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