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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
zum Erfassen und Schneiden von Flachbahnmaterial,
insbesondere Tierhduten, wobei die Anlage einen ersten
Arbeitstisch mit einer ersten Arbeitsflache zum Auflegen
von Flachbahnmaterial sowie einen zweiten Arbeitstisch
mit einer zweiten Arbeitsfliche zum Auflegen von Flach-
bahnmaterial aufweist. Ferner ist eine Schneidevorrich-
tung mit einem Schneidwerkzeug zum automatischen

Schneiden des Flachbahnmaterials vorgesehen. Um die
mit der Anlage produzierbaren Stlickzahlen deutlich zu
erhohen, ist es erfindungsgemal vorgesehen, dass die
Schneidevorrichtung Mittel zum Verfahren des Schneid-
werkzeugs aufweist, welche dazu ausgebildet sind, das
Schneidwerkzeug derart zwischen dem ersten und zwei-
ten Arbeitstisch zu bewegen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
zum Erfassen und Schneiden von Flachbahnmaterial,
insbesondere Tierhduten, gemafl dem Oberbegriff des
unabhangigen Patentanspruchs 1. Daruber hinaus be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Erfassen und
Schneiden von Flachbahnmaterial gemal dem unab-
hangigen Patentanspruch 12.

[0002] Derartige Anlagen und Verfahrenzum Erfassen
und Schneiden von Flachbahnmaterialien sind dem Prin-
zip nach aus dem Stand der Technik bekannt. Die her-
kémmlichen Anlagen und Verfahren eignen sich insbe-
sondere zum Schneiden vielfaltiger Arten von Flach-
bahnmaterialien, welche insoweit unregelmaRig sein
kénnen, als sie unterschiedliche GroRen und Formen
und/oder Fehlstellen aufweisen kdnnen. Diese Anlagen
und Verfahren werden beispielsweise zum Schneiden
von Flachbahnmaterialien fur die Produktion von Polste-
rungen in Kraftfahrzeugen, fiir Polstermoébel, Schuhe
und andere Stoffartikel verwendet. Im Folgenden wird
der Begriff "Flachbahnmaterial" im Sinne von allgemei-
nen flachen Materialien verwendet, welche sich zur Pro-
duktion der vorgenannten Artikel eignet. Zwar ist die Ver-
wendung von Tierhduten bevorzugt, jedoch ist die Erfin-
dung nicht nur auf Werkstulicke, die aus Tierhaut gefertigt
werden beschrankt, sondern umfasst auch die Verwen-
dung der Anlage bzw. des Verfahrens fiir weitere Werk-
stlicke aus unterschiedlichen flachen Materialien.
[0003] Es ist Ubliche Praxis, die zu bearbeitenden
Flachbahnmaterialien auf einen Arbeitstisch aufzulegen,
um deren Qualitdtsparameter wie beispielweise Form
und Fehlstellen zu erfassen, bevor ein Schnittvorgang
durchgeflihrt wird. Im Einzelnen wird dabei das Flach-
bahnmaterial auf der Arbeitsflache eines Arbeitstisches
ausgebreitet und dessen Umriss erfasst. Mit Hilfe des
Umrisses kann durch eine Rechnereinheit ein Schnittla-
genbild durch sogenanntes "Nesten" erzeugt werden.
Dieses Schnittlagenbild enthélt einzelne Schnittteile,
welche zur Fertigung der gewlinschten Werkstiicke be-
nétigt werden. Die einzelnen Schnittteile werden beim
Nesten derart innerhalb der Umrisse des Flachbahnma-
terials angeordnet, dass eine bestmdgliche Ausnutzung
des Flachbahnmaterials gewahrleistet wird. Nach der
Berechnung des Schnittlagenbildes werden die einzel-
nen Schnittteile entweder manuell oder automatisch auf
der Arbeitsflache des Arbeitstisches aus dem Flach-
bahnmaterial herausgeschnitten und von der Arbeitsfla-
che abgeraumt.

[0004] Nach dem alle Schnittteile und Uberreste von
der Arbeitsflache des Arbeitstisches abgeraumt wurden,
kann ein neues Flachbahnmaterial vom Bediener auf die
Arbeitsflache aufgelegt werden. Dies fuhrt insbesondere
beim automatischen Schneiden der Flachbahnmateria-
lien dazu, dass der Bediener wahrend des Schneidvor-
gangs unbeschaftigt ist bzw. lediglich den Ablauf des
Schneidvorgangs Uberwachen kann. Dementsprechend
haben die bekannten Anlagen und Verfahren zum Erfas-
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sen und Schneiden von Flachbahnmaterial den Nachteil,
dass die Bediener nicht vollstandig ausgelastet sind.
[0005] Auf Grundlage der oben genannten Problem-
stellung liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Anlage sowie ein Verfahren zum Erfassen
und Schneiden von Flachbahnmaterial anzugeben, wel-
ches eine besonders einfache und vor allem preisglins-
tige Verarbeitung von Flachbahnmaterialien erméglicht.
[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
in Anspruch 1 angegebene Anlage sowie durch das in
Anspruch 12 beschriebene Verfahren geldst.

[0007] Demnach betrifftdie vorliegende Erfindung eine
Anlage zum Erfassen und Schneiden von Flachbahnma-
terial, insbesondere Tierhauten, welche einen ersten Ar-
beitstisch mit einer ersten Arbeitsflache zum Auflegen
von Flachbahnmaterial aufweist. Ferner weist die erfin-
dungsgemale Anlage einen zweiten Arbeitstisch mit ei-
ner zweiten Arbeitsflache zum Auflegen von Flachbahn-
material auf. Zum automatischen Schneiden des Flach-
bahnmaterials ist eine Schneidevorrichtung mit einem
Schneidwerkzeug vorgesehen. Diese Schneidevorrich-
tung umfasst Mittel zum Verfahren des Schneidwerk-
zeugs, welche dazu ausgebildet sind, das Schneidwerk-
zeug derart zwischen dem ersten und zweiten Arbeits-
tisch zu bewegen, dass das Schneidwerkzeug wahlwei-
se zum Schneiden von Flachbahnmaterial auf der ersten
Arbeitsflache oder zum Schneiden von Flachbahnmate-
rial auf der zweiten Arbeitsfliche verwendet werden
kann.

[0008] Mit anderen Worten, bei der erfindungsgema-
Ren Anlage sind zwei Arbeitstische vorgesehen, welche
sich wechselseitig gegentiberstehen und parallel von ei-
nem Bediener betreut werden kénnen. Zum Schneiden
der Flachbahnmaterialien wird zunachst ein erstes
Flachbahnmaterial auf die erste Arbeitsflache des ersten
Arbeitstisches aufgelegt. Wahrend des Schneidens des
ersten Flachbahnmaterials auf der ersten Arbeitsflache
mit Hilfe des Schneidwerkzeugs kann der Bediener die
Zeitzum Auflegen eines zweiten Flachbahnmaterials auf
die zweite Arbeitsflache des zweiten Arbeitstisches nut-
zen. Nachdem der Schneidvorgang auf der ersten Ar-
beitsflaiche beendet ist, kann das Schneidwerkzeug
durch die Mittel zum Verfahren zum zweiten Arbeitsti-
sche bewegt werden, woraufhin unmittelbar ein Schneid-
vorgang am zweiten Flachbahnmaterial durchgefiihrt
wird. Wahrend des Schneidens des zweiten Flachbahn-
materials kann der Bediener wiederum die Zeit nutzen,
um die geschnittenen Teile des ersten Flachbahnmate-
rials von der ersten Arbeitsflache abzurdumen und ein
neues Flachbahnmaterial auf die erste Arbeitsflache auf-
zulegen.

[0009] Die mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung
und dem erfindungsgemafRen Verfahren erzielbaren Vor-
teile liegen auf der Hand: so kann durch die wechselsei-
tige Nutzung von zwei Arbeitstischen erreicht werden,
dass der Bediener auch wahrend des Schneidvorgangs
ausgelastet ist. Demnach entstehen bei der erfindungs-
gemaRen Anlage bzw. dem Verfahren keine unnétigen
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Pausen, welche die Produktionskosten in die Hohe trei-
ben. Auch ist es durch die Mittel zum Verfahren des
Schneidwerkzeuges nicht notwendig, ein separates
Schneidwerkzeug pro Arbeitstisch vorzusehen. Der Auf-
bau der erfindungsgemafRen Anlage wird hierdurch er-
heblich vereinfacht und Stillstandzeiten des Schneid-
werkzeugs signifikant verringert.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
maflen Anlage bzw. des erfindungsgemafen Verfahrens
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0011] Soist esin einer ersten Realisierung der erfin-
dungsgemaflien Anlage zum Erfassen und Schneiden
von Flachbahnmaterialien vorgesehen, dass die Mittel
zum Verfahren des Schneidwerkzeugs eine Schneidbri-
cke aufweisen, welche auf einer Linearflihrung angeord-
net ist. Die Linearfihrung ist dabei insbesondere dazu
ausgelegt, die Schneidbriicke zwischen dem ersten und
zweiten Arbeitstisch hin und her zu bewegen. Da die
Schneidbriicke insbesondere nur in einer Raumrichtung
linear verfahrbar sein muss, um beide Arbeitstische er-
reichen zu kdénnen, zeichnet sich diese durch einen be-
sonders geringen Wartungsaufwand aus. Selbstver-
sténdlich muss die Ausrichtung des Schneidwerkzeugs
gegenuber den Arbeitsflachen millimetergenau erfolgen,
um ein optimales Schnittbild gewahrleisten zu kénnen.
Es ist aus diesem Grund vorstellbar, dass die Schneid-
briicke Anschlage an jeden der beiden Arbeitstische auf-
weist, um die Aufrichtung der Schneidbriicke gegeniiber
den Arbeitstischen zu vereinfachen.

[0012] Nach einer weiteren Ausflihrungsform der er-
findungsgemafRen Anlage weist diese ferner einen drit-
ten Arbeitstisch mit einer dritten Arbeitsflache und min-
destens einer Sensorvorrichtung zum Erfassen von Qua-
litatsparametern des Flachbahnmaterials auf. Wie be-
reits angedeutet, variieren Flachbahnmaterialien wie
Tierhaute nicht nur in ihren Gréen und Formen unter-
einander, sondern enthalten hdufig auch Fehler wie Nar-
ben, Lécher oder Kratzer sowie gleich unterschiedlich
dicke Texturen oder andere fiir eine jede Haut eigentiim-
liche Qualitadtsparameter. Es ist deshalb Ubliche Praxis,
vor dem Schneiden der Flachbahnmaterialien diese mit
Vorlagen oder Mustern zu vergleichen, welche die ge-
wulnschten Schnittteile reprasentieren und diese Schnitt-
teile so Uber die Oberflache der Flachbahnmaterialien
zu verschieben, bis eine akzeptable Anordnung der
Schnittteile erreicht wird. Dieses Verfahren wird als "Nes-
ten" bezeichnet, wobei die dabei entstehende Anord-
nung der Schnittteile eine unterschiedliche Gestaltungs-
form haben kann und im Folgenden als Schnittlagenbild
bezeichnet wird. Wie bereits angedeutet, ist es aus dem
Stand der Technik bekannt dieses "Nesten" zum Erstel-
len des Schnittlagenbildes direkt vor dem Schneidvor-
gang, d. h. auf demselben Arbeitstisch auszuflihren.
Durch das Vorsehen eines weiteren, dritten Arbeitsti-
sches mit einer weiteren Arbeitsflache, ist es moglich die
Flachbahnmaterialien schon im Bereich des Warenein-
gangs von einem Mitarbeiter in ihrer GroRe und Qualitat
zu erfassen. Somit wird eine zeitliche Trennung des Er-
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fassens und Schneidens der Flachbahnmaterialien be-
wirkt, was zu einer Optimierung des Arbeitsablaufs ge-
nutzt werden kann.

[0013] Der zum Erfassen von Qualitatsparametern
ausgelegte dritte Arbeitstisch sollte selbstverstandlich ei-
ne Beleuchtung aufweisen, welche ausreicht, um Fehl-
stellen und Umrisse des Flachbahnmaterials hinreichend
hervorzuheben. Auch kann es zur Erleichterung des Be-
dieners vorgesehen sein, dass die dritte Arbeitsflache
geneigt ist, um eine eventuelle Markierung von Fehlstel-
len durch den Bediener zu erleichtern.

[0014] Die Sensoreinrichtung kann nach einer ersten
Umsetzung eine Kamera und/oder einen Laser-Scanner
zum Erfassen der Umrisse des Flachbahnmaterials auf-
weisen. Selbstverstandlich sind auch alle weiteren be-
kannten Mittel zum Erfassen der Umrisse des Flach-
bahnmaterials denkbar. Dartiber hinaus ist es bevorzugt,
einen elektronischen Digitalisierungsstift zum Markieren
von Fehlstellen im Flachbahnmaterial zu verwenden. Die
Markierungen des elektronischen Digitalisierungsstifts
durfen insbesondere nicht auf der Oberflache des Flach-
bahnmaterials sichtbar sein, sodass diese beim Schnei-
den der einzelnen Schnittteile nicht berlicksichtigt wer-
den mussen. Auch weist der Digitalisierungsstift vor-
zugsweise eine Funktion auf, mit welcher Markierungen
auf dem Flachbahnmaterial unmittelbar korrigiert werden
kénnen. Durch den elektronischen Digitalisierungsstift ist
eine Erfassung von Fehlstellen im Flachbahnmaterial mit
besonders hoher Genauigkeit mdglich. Alternativ zum
elektronischen Digitalisierungsstift, welcher selbstver-
standlich eine manuelle Bedienung durch einen Mitar-
beiter voraussetzt, kann das Erfassen von Fehlstellen
selbstverstandlich auch automatisch, beispielsweise
durch die Kamera erfolgen. Durch die Kombination einer
automatischen Kamera bzw. eines Laser-Scanners, mit
einem elektronischen Digitalisierungsstift kénnen hdchs-
te Genauigkeitsanforderungen erfullt werden.

[0015] Nach einem weiteren Aspekt kann die dritte Ar-
beitsflache ein Transportband aufweisen, welches dazu
ausgebildet ist, das Flachbahnmaterial an der Sensor-
einrichtung vorbeizufiihren. Das Transportband sollte
dabei insbesondere rutschfest ausgebildet sein, sodass
die Ausrichtung des Flachbahnmaterials wahrend des
gesamten Vorganges gleichbleibend ist. So kann bei-
spielsweise ein Vakuum an der Oberflache des Trans-
portbandes angelegt werden, um das Flachbahnmaterial
an seiner Position zu fixieren. Durch die Ausbildung der
dritten Arbeitsflache mit einem Transportband, kann die
Sensoreinrichtung insbesondere als Zeilenkamera aus-
gebildet sein, an welcher das Flachbahnmaterial zum Er-
fassen der Umrisse vorbeigefiihrt wird. Gleichzeitig kann
ein Bediener Fehlstellen im Flachbahnmaterial kontinu-
ierlich miteinem Digitalisierungsstift markieren. Es ist da-
bei vorgesehen, einen Schalter zum Kontrollieren des
Vorlaufs des Transportbandes vorzusehen, welchen der
Bediener nutzen kann, um die Transportgeschwindigkeit
innerhalb bestimmter Grenzen zu variieren. Dieser
Schalter kann beispielsweise als FuRpedal und/oder als
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Knopf am Digitalisierungsstift ausgebildet sein. Dem-
nach ist es dem Bediener beispielsweise mdglich, bei
einer grolRen Anzahl von zu markierenden Fehlstellen
den Vorlauf zu verringern, um den Markierungsvorgang
zu vereinfachen.

[0016] Alternativzu der Ausbildung der dritten Arbeits-
flache mit einem Transportband kann die Kamera der
Sensoreinrichtung derart an dem dritten Arbeitstisch an-
geordnet sein, sodass die Kamera zum Erfassen der ge-
samten dritten Arbeitsfliche genutzt werden kann. Mit
anderen Worten ist es demnach moglich, den gesamten
Umriss des Flachbahnmaterials auf einmal zu erfassen.
[0017] Wie bereits angedeutet, kann durch den dritten
Arbeitstisch eine Erfassung der Qualitatsparameter des
Flachbahnmaterials bereits im Bereich des Warenein-
gangs erfolgen. Die erfindungsgemale Anlage kann
demnach ferner eine Recheneinheit mit einem Daten-
speicher aufweisen, welche mit der Sensoreinrichtung
verbunden oder verbindbar ist und ausgebildet ist, die
erfassten Qualitdtsparameter des Flachbahnmaterials in
den Datenspeicher abzulegen. Die Recheneinheitist da-
bei insbesondere dazu ausgebildet, die Qualitatspara-
meter eines jeden Flachbahnmaterials unter einer indi-
viduellen Kennnummer im Datenspeicher abzulegen.
Somit kénnen die digitalisierten Qualitatsparameter ge-
speichert und mit einer Software zur weiteren Verarbei-
tung verwaltet werden. Insbesondere kann demnach je-
des Flachbahnmaterial mit einem Informationstrager,
wie beispielsweise mit einem Barcode versehen werden,
welcherdieindividuelle Kennnummerdes Flachbahnma-
terials tragt. Danach kénnen die Flachbahnmaterialien
in einem Rohmateriallager eingelagert werden. Die Pro-
duktionsplanung hat durch die oben genannte Ausbil-
dungder Anlage mit einer Recheneinheit die Mdglichkeit,
Auftrage auf die genaue Anzahl der notwendigen Flach-
bahnmaterialien zu vernesten. Gibt die Produktionspla-
nung den Auftrag frei, wird von einem Mitarbeiter das
entsprechende Flachbahnmaterial aus dem Rohmateri-
allager entnommen und dem ersten bzw. zweiten Ar-
beitstisch der erfindungsgeméfien Anlage zugefiihrt.
Wie bereits erwahnt, erfolgt die Digitalisierung mit der
Recheneinheit zeitlich getrennt vom Nesten und Schnei-
den der Flachbahnmaterialien.

[0018] Durch eine enge Zusammenarbeit zwischen
Vertrieb und Produktionsplanung kann somit im Vorfeld
der Auftragsannahme festgestellt werden, ob das Roh-
material fir den zukiinftigen Auftrag vorhanden ist, oder
ob Neubestellungen bendétigt werden. Selbstverstandlich
wird hierdurch auch die Ausschussmenge minimiert, da
die Recheneinheit beim Nesten eine groe Anzahl un-
terschiedlicher Flachbahnmaterialien zur Verfligung hat.
Bei herkdbmmlichen Anlagen steht hingegen lediglich das
ausgelegte Flachbahnmaterial zum Nesten zur Verfi-
gung.

[0019] GemaR einem weiteren Aspekt der erfindungs-
gemalen Anlage kdnnen der erste und der zweite Ar-
beitstisch jeweils eine Vorrichtung zum Ablesen der
Kennnummer von einem am Flachbahnmaterial ange-
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brachten Informationstrager aufweisen. Somit ist sicher-
gestellt, dass die Recheneinheit eine Riickmeldung er-
héalt, welche an dem Material auf den ersten und zweiten
Arbeitstischen zum Schneiden abgelegt wurde. Fehler
durch den Bediener kénnen somit wirkungsvoll verhin-
dert werden.

[0020] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
erfindungsgeméafRe Anlage ferner eine erste Projektions-
vorrichtung, welche an dem ersten Arbeitstisch angeord-
net ist, und eine zweite Projektionsvorrichtung, welche
an dem zweiten Arbeitstisch angeordnetist, auf. Die ers-
ten und zweiten Projektionsvorrichtungen sind dazu aus-
gebildet, im Datenspeicher der Recheneinheit gespei-
cherte Umrisse und Fehlstellen des Flachbahnmaterials
auf die erste bzw. zweite Arbeitsflache zu projizieren.
Durch die Projektion der Umrisse und Fehlstellen des
Flachbahnmaterials auf die erste bzw. zweite Arbeitsfla-
che kann die Ausrichtung des Flachbahnmaterials auf
dem ersten bzw. zweiten Arbeitstisch optimiert werden.
Hierzu muss der Bediener lediglich die Flachbahnmate-
rialien in die auf die Arbeitsflachen abgebildeten Projek-
tionen hineinlegen. Dabei werden die Umrisse der Flach-
bahnmaterialien insbesondere derart auf die Arbeitsfla-
chen projiziert, sodass die Ausrichtung des Flachbahn-
materials auf dem ersten bzw. zweiten Arbeitstisch ge-
nau der urspriinglichen Ausrichtung des Flachbahnma-
terials auf dem dritten Arbeitstisch entspricht. Insbeson-
dere bei der Verarbeitung von Tierhduten, welche dehn-
bar sind, muss das Flachbahnmaterial im gleichen
Zustand hinsichtlich rAumlicher Ausdehnung auf den als
Schneidetisch ausgebildeten ersten und zweiten Arbeits-
tischen zu liegen kommen, wie es im Moment des Erfas-
sens der Kontur im Wareneingang gelegen hat. Die Pro-
jektionseinrichtungen kdnnen als Einzahl oder als Viel-
zahlvon Beamern ausgebildet sein, welche derart robust
an dem ersten bzw. zweiten Arbeitstisch angebracht
sind, sodass eine ungeplante Nachjustierung der Bea-
mer notwendig ist. Ist dies jedoch notwendig, muss dies
durch den Anlagenbediener kurzfristig moglich sein.
[0021] Die ersten und zweiten Projektionsvorrichtun-
gen kdénnen nach einem weiteren Aspekt jeweils eine
Steuereinheitaufweisen, welche dazu ausgebildetist, ei-
ne Lichtstérke, mit der die von den Projektionsvorrich-
tungen projizierten Umrisse auf der ersten bzw. zweiten
Arbeitsflache dargestellt werden, auf den Farbton des
Flachbahnmaterials anzupassen. Zum Beispiel ist es
denkbar, bei dunklem Leder eine Projektion mit hellem
Licht und bei hellem Leder eine Projektion mit weniger
hellem Licht zu sehen. Hierdurch wird ein optimaler Kon-
trast gewahrleistet, welcher es dem Bediener erleichtert,
das Flachbahnmaterial auf dem ersten bzw. zweiten Ar-
beitstisch auszurichten.

[0022] Wie erwahnt, istdie Recheneinheitvorzugswei-
se dazu ausgebildet, mit Hilfe der im Datenspeicher ab-
gelegten Qualitdtsparameter ein Schnittlagenbild zu er-
zeugen, welches durch die Projektionsvorrichtungen auf
den Arbeitsflachen des ersten und zweiten Arbeitsti-
sches darstellbar ist. Nach einer weiteren Ausflihrungs-
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form ist die Projektionsvorrichtung jedoch dazu ausge-
bildet, verschiedene Schnittteile des Schnittlagenbildes
mit unterschiedlichen Farben darzustellen. Diese Farb-
kurvierung der unterschiedlichen Schnittteile erleichtert
dem Bediener das Abrdumen nach dem Schneidvor-
gang. Es ist beispielsweise denkbar, dass verschiedene
Schnittteile zu verschiedenen Polstermébeln gehdren.
Diese kdnnen beispielsweise in einer Farbe gestellt wer-
den, wahrend Schnittteile eines weiteren Mobelstlicks in
einer anderen Farbe beleuchtet sind. Somitkann der Be-
diener ohne weiteres eine Sortierung der einzelnen
Schnittteile vornehmen. Hierzu muss dieser lediglich
Schnittteile mit der gleichen Farbe in ein und denselben
Behalter sortieren.

[0023] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Ver-
fahren zum Erfassen und Schneiden von Flachbahnma-
terial, insbesondere Tierhauten. Dabei wird ein erstes
Flachbahnmaterial auf eine erste Arbeitsflaiche eines
ersten Arbeitstisches aufgelegt und mit Hilfe eines
Schneidwerkzeugs auf der ersten Arbeitsflache ge-
schnitten. Wahrend dem Schneiden des ersten Flach-
bahnmaterials auf der ersten Arbeitsflache wird ein zwei-
tes Flachbahnmaterial auf eine zweite Arbeitsflache ei-
nes zweiten Arbeitstisches aufgelegt. Sobald das
Schneiden des ersten Flachbahnmaterials auf der ersten
Arbeitsflache abgeschlossen ist, wird das Schneidwerk-
zeug zu dem zweiten Arbeitstisch verfahren und dazu
genutzt, um das zweite Flachbahnmaterial auf der zwei-
ten Arbeitsflache zu schneiden. Gleichzeitig werden auf
der ersten Arbeitsflache die geschnittenen Teile des ers-
ten Flachbahnmaterials abgerdumt. Dieser Vorgang
kann selbstverstandlich beliebig oft wiederholt werden.
[0024] Wie auch die erfindungsgemafle Anlage, hat
das Verfahren den Vorteil, dass lediglich ein Schneid-
werkzeug benétigt wird, wodurch das Verfahren beson-
ders einfach und schnell durchfiihrbar ist. Insbesondere
ergeben sich bei diesem Verfahren keine unnétigen Pau-
sen fiir das Bedienpersonal.

[0025] Wie bereits im Zusammenhang mit dem dritten
Arbeitstisch erwahnt, kann auch das Verfahren ferner
einen Schritt zum Erfassen von Qualitdtsparametern der
Flachbahnmaterialien vor dem Auflegen der Flachbahn-
materialien auf die ersten oder zweiten Arbeitsflachen
aufweisen. Bei den Qualitdtsparametern kann es sich
um Umrisse, Fehlstellen oder auch den Farbton des
Flachbahnmaterials handeln.

[0026] Um das Erstellen des Schnittlagenbildes zu op-
timieren, kdnnen die erfassten Qualitdtsparameter in ei-
nem Datenspeicher einer Recheneinheit unter einer in-
dividuellen Kennnummer des Flachbahnmaterials abge-
legt werden.

[0027] Zusatzlich kann das Verfahren dabei einen
Schritt zum Markieren der Flachbahnmaterialien mit der
individuellen Kennnummer sowie ein Schritt zum Einla-
gern des markierten Flachbahnmaterials in einem Mate-
riallager aufweisen. Somit kann bereits bei Auftragsein-
gang festgestellt werden, ob neue Flachbahnmaterialien
nachgeordert werden missen, um den Auftrag abarbei-
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ten zu kénnen. Es ist demnach nicht notwendig, eine
UbermaRig grolRe Lagerflache fur Flachbahnmaterialien
anzulegen.

[0028] GemaR einem weiteren Aspekt des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wahlt die Recheneinheit beim Er-
stellen eines Schnittlagenbildes eines der markierten
Flachbahnmaterialien aus dem Datenspeicher aus, wel-
ches fir einen individuellen Schneidauftrag die optima-
len Qualitatsparameter aufweist. In diesem Zusammen-
hang sei erwahnt, dass sich nicht jedes Flachbahnma-
terial fir die Erstellung eines jeden Polstermd&bels oder
anderen Gegenstandes gleich gut eignet. Insbesondere
bei Tierhauten sind beispielsweise Fehlstellen zu beach-
ten, welche die maximal erzielbare GroR3e von Zuschnitt-
teilen begrenzen. Durch die Erfassung und Markierung
der individuellen Flachbahnmaterialien vor dem Schnei-
den wird erreicht, dass eine weitaus gréRere Anzahl an
Flachbahnmaterialien zum Schneiden zur Verfligung
steht, welche die Recheneinheit berlicksichtigen kann.
[0029] Das ausgewahlte Flachbahnmaterial wird ge-
mafR des erfindungsgemalen Verfahrens nach dem
Nesten aus einem Materiallager genommen und zum
Schneiden auf einen der Arbeitstische aufgelegt. Hierzu
sind die einzelnen Flachbahnmaterialien, beispielsweise
durch Barcodes oder Chips mit ihrer individuellen Kenn-
nummer markiert. Nun kann der Computer den Maschi-
nenbediener anweisen, welches der im Materiallager be-
findlichen Flachbahnmaterialien auf den jeweiligen Ar-
beitstisch aufgelegt werden soll.

[0030] Um die Flachbahnmaterialien beim Auflegen
auf die Arbeitsflachen optimal auszurichten, kann das
Verfahren ferner einen Schritt zum Projizieren von Um-
rissen und Fehlstellen auf die ersten und zweiten Arbeits-
flachen aufweisen, wobei die Projektionen den erfassten
Qualitdtsparametern des Flachbahnmaterials entspre-
chen. Mit anderen Worten bedeutet dies, dass dem Ma-
schinenbediener nicht nur die Kennnummer des nachs-
ten zu schneidenden Flachbahnmaterials angezeigt
wird; vielmehr wird auch der Umriss auf die Arbeitsfla-
chen projiziert, was die Ausrichtung des Flachbahnma-
terials erheblich vereinfacht. Insbesondere muss der Ma-
schinenbediener dazu lediglich das individuelle Flach-
bahnmaterial in die projizierten Umrisse hineinlegen und
sicherstellen, dass ein Verrutschen verhindert wird.
[0031] Zuséatzlich zu den Umrissen und Fehlstellen
kann das Verfahren vorsehen, dass das Schnittlagenbild
ebenfalls auf die ersten und zweiten Arbeitsflachen pro-
jiziert wird. Dies hat den Vorteil, dass der Maschinenbe-
diener Uberprifen kann, ob der Schnittvorgang ord-
nungsgemal ablauft. Sollte das Schneidwerkzeug bei-
spielsweise das Schnittlagenbild nicht exakt nachfahren,
so kann der Maschinenbediener eingreifen und die Aus-
richtung des Flachbahnmaterials bzw. des Schneidwerk-
zeugs korrigieren.

[0032] Alternativ oder zusatzlich hierzu kénnen die
Projektionen des Schnittlagenbildes mit unterschiedli-
chen Farben flr unterschiedliche Schnittteile erfolgen.
Beispielsweise kdnnen hierbei unterschiedliche Schnitt-
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teile unterschiedlicher Polstermdbel in verschiedenen
Farben kodiert werden. Beim Abrdumen der einzelnen
Schnittteile kann darlber hinaus jedes der Schnittteile
manuell oder automatisch mit einer individuellen Markie-
rung versehen werden. Dementsprechend wird die spa-
tere Identifizierung bei der Verwendung der einzelnen
Schnittteile erheblich vereinfacht. Insbesondere kann
hierdurch auch die spatere Bearbeitung der einzelnen
Schnittteile einfacher automatisiert werden.

[0033] SchlieBlich seidarauf hingewiesen, dass es ge-
malR einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRen Verfahrens vorgesehen sein kann, dass das
Schneiden der Flachbahnmaterialien an den Randberei-
chen der Flachbahnmaterialien mit einer niedrigeren
Schnittgeschwindigkeit erfolgt, als an den zentralen Be-
reichen der Flachbahnmaterialien. Dies hat den Vorteil,
dass die Flachbahnmaterialien nur geringen Scherbewe-
gungen ausgesetzt werden, wodurch ein Verrutschen
der letzteren wirkungsvoll verhindert wird.

[0034] Im Folgenden wird die erfindungsgemafle An-
lage sowie das erfindungsgemafe Verfahren zum Erfas-
sen und Schneiden von Flachbahnmaterialien anhand
derinden Figuren dargestellten exemplarischen Ausfiih-
rungsformen ndher erlautert.

[0035] Dabei zeigen:

Fig. 1:  eine Seitenansicht eines ersten und zweiten
Arbeitstisches gemal einer ersten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Anlage;

Fig. 2:  eine Aufsicht auf den ersten und den zweiten
Arbeitstisch gemal der in Fig. 1 dargestellten
ersten Ausfuhrungsform;

Fig. 3:  eine Seitenansicht eines dritten Arbeitstisches
geman einer Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Anlage; und

Fig. 4:  eine Draufsicht auf den dritten Arbeitstisch ge-
maf der Ausfihrungsform aus Fig. 3.

[0036] In der Folge der detaillierten Figurenbeschrei-

bung sind gleiche oder gleichwirkende Bauteile mit glei-
chen Bezugszeichen versehen.

[0037] Eine erste Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Anlage zum Erfassen und Schneiden von Flach-
bahnmaterial ist in den Figuren 1 und 2 dargestellt. Ins-
besondere ist in den Figuren 1 und 2 der Schneidebe-
reich der erfindungsgemafen Anlage dargestellt. Die An-
lage weist demnach einen ersten Arbeitstisch 10 mit ei-
ner ersten Arbeitsfliche 11 zum Auflegen von Flach-
bahnmaterial 101 auf. Direkt neben dem ersten Arbeits-
tisch 10 befindet sich ein zweiter Arbeitstisch 20 mit einer
zweiten Arbeitsflache 21 zum Auflegen eines zweiten
Flachbahnmaterials 102. Die beiden Arbeitstische sind
vorteilhafterweise aneinanderstoRend angeordnet, wo-
bei es selbstverstandlich auch denkbar ist, dass diese
einen gewissen Abstand aufweisen. GemaR der darge-
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stellten Ausfiihrungsform sind diese entlang einer ge-
meinsamen Langsachse angeordnet und weisen identi-
sche Ausmale auf.

[0038] Eine Schneidevorrichtung 40 mit einem
Schneidwerkzeug 41 ist an den Arbeitstischen ange-
brachtund dazu ausgebildet, das Flachbahnmaterial 101
bzw. 102 automatisch zu schneiden. Wie dargestellt
weist die Schneidvorrichtung Mittel zum Verfahren des
Schneidwerkzeugs 41 auf. Die Mittel zum Verfahren des
Schneidwerkzeugs sind dazu ausgebildet, das Schneid-
werkzeug 41 derart zwischen dem ersten und zweiten
Arbeitstisch 10, 11 zu bewegen, dass das Schneidwerk-
zeug 41 wahlweise zum Schneiden von Flachbahnma-
terial 101 auf der ersten Arbeitsfliche 11 oder zum
Schneiden des Flachbahnmaterials 102 auf der zweiten
Arbeitsflache 21 verwendet werden kann. Hierzu kann
das Mittel zum Verfahren des Schneidwerkzeugs bei-
spielsweise eine Schneidbriicke 44 aufweisen, welche
entlang einer nicht dargestellten Linearflihrung angeord-
net ist. In der in Fig. 2 dargestellten Draufsicht wird die
Schneidbriicke 44 beispielsweise linear, nach links und
rechts, zwischen den ersten und zweiten Arbeitstischen
10, 20 hin- und herbewegt. Die Schneidbriicke kann da-
bei beispielsweise durch einen Elektromotor entlang der
Linearfiihrung bewegt werden. Selbstverstandlich ist es
auch denkbar, andere Antriebsmittel, wie beispielsweise
Pneumatikkolben zu verwenden.

[0039] Die ersten und zweiten Arbeitsflachen sind vor-
zugsweise mit aus dem Stand der Technik bekanntem
Filzmaterial ausgebildet, welches als wartungsarme
Schnittunterlage dient. Wie in den Figuren 1 und 2 dar-
gestellt, kann das Filzmaterial dabei Teil eines Trans-
portbandes 12, 22 sein, welches durch die Transportwal-
zen 13, 14 bzw. 23, 24 als Endlosband ausgebildet ist
und somit die Arbeitsflachen 11 bzw. 21 ausbildet. Die
als Endlosband ausgebildeten Transportbdnder dienen
dem einfacheren Auflegen des Flachbahnmaterials 101
bzw. 102 auf die erste bzw. zweite Arbeitsflache 11, 12.
[0040] Zum ZwischenlagernderFlachbahnmaterialien
101 bzw. 102 kann unterhalb des Transportbandes 12
bzw. 22 eine Aufnahmevorrichtung 15, 25 vorgesehen
sein, welche in unmittelbarer Nahe des Bedieners ange-
ordnet ist. Die Aufnahmevorrichtung kann eine Vielzahl
von zu bearbeitenden Flachbahnmaterialien aufneh-
men, welche der jeweilige Bediener der Reihe nach auf
den Arbeitstischen anordnen kann.

[0041] Wie bereits angedeutet, ist es durch die erfin-
dungsgemale Anlage mdglich, dass ein einzelner Be-
diener zwei Arbeitstische gleichzeitig bedient. Bei den
hier dargestellten Ausfihrungsbeispielen wiirde der Be-
diener also ein erstes Flachbahnmaterial 101 auf die ers-
te Arbeitsflache 11 des ersten Arbeitstisches 10 auflegen
und den Schneidvorgang des ersten Flachbahnmaterials
101 mit Hilfe einer Steuervorrichtung 50 starten, sodass
das erste Flachbahnmaterial auf der ersten Arbeitsflache
11 mit Hilfe des Schneidwerkzeugs 41 geschnitten wird.
Wahrend dem Schneiden des ersten Flachbahnmateri-
als 101 auf der ersten Arbeitsflache kann der Bediener
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sodann zur zweiten Arbeitsflache 21 des zweiten Arbeits-
tisches 20 wechseln und ein zweites Flachbahnmaterial
102 auf die zweite Arbeitsflache 21 auflegen. Nach dem
Schneiden des ersten Flachbahnmaterials 101 und dem
Auflegen des zweiten Flachbahnmaterials 102 auf die
zweite Arbeitsflache 21, wird das Schneidwerkzeug 41
durch die Schneidbriicke 44 zum zweiten Arbeitstisch 20
verfahren, woraufhin der Bediener mit Hilfe der Steuer-
vorrichtung 50 den Schneidvorgang des zweiten Flach-
bahnmaterials 102 aktiviert. Nun kann der Bediener wie-
der zum ersten Arbeitstisch wechseln, um die geschnit-
tenen Teile des ersten Flachbahnmaterials 102 abzurau-
men und ein neues Flachbahnmaterial auf den ersten
Arbeitstisch 10 aufzulegen.

[0042] Wieinden Figuren 3 und 4 dargestellt, kann die
Anlage gemaR einer weiteren Ausfihrungsform ferner
einen dritten Arbeitstisch 30 mit einer dritten Arbeitsfla-
che 31 und mindestens einer Sensorvorrichtung 33 zum
Erfassen von Qualitadtsparametern des Flachbahnmate-
rials 101 bzw. 102 (Fig. 2) aufweisen. Der auch als Scan-
tisch bezeichnete dritte Arbeitstisch 30 dient dazu, die
Umrisse und Fehlstellen des Flachbahnmaterials (bei-
spielsweise Lederhaut) zu erfassen und in einem Daten-
speicher abzulegen. Hierzu wird das Flachbahnmaterial
vor dem Schneiden auf dem ersten und zweiten Arbeits-
tisch zehn bzw. 20 (Figuren 1 und 2) auf den dritten Ar-
beitstisch 30 aufgelegt und durch die Sensoreinrichtung
33 erfasst. Die hier dargestellte Sensoreinrichtung 33
weist eine Kamera 34 auf, welche Uberhalb der dritten
Arbeitsflache 31 angeordnet ist und dazu dient, die Um-
risse des Flachbahnmaterials zu erkennen. In dem dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel ist die Kamera 34 als Zei-
lenkamera ausgebildet, wobei die dritte Arbeitsflache 31
ein Transportband aufweist, welches dazu ausgebildet
ist, dass Flachbahnmaterial an der Zeilenkamera vorbei-
zufiihren. Ein weiteres Transportband 37 kann unterhalb
der als Transportband ausgebildeten dritten Arbeitsfla-
che 31 angeordnet sein, um das erfasste Flachbahnma-
terial zum Bediener zuriick zu fiihren und auf einem Ab-
lageblech 38 abzulegen.

[0043] Zusatzlich zu der Kamera 34 kann die Sensor-
einrichtung einen elektronischen Digitalisierungsstift
zum Markieren von Fehlstellen im Flachbahnmaterial
aufweisen. Derartige elektronische Digitalisierungsstifte
sind aus dem Stand der Technik bekannt. Die Markie-
rungen des elektronischen Digitalisierungsstifts dirften
insbesondere auf dem Flachbahnmaterial nicht sichtbar
sein. Um dennoch ein Feedback fir den Bediener zu
ermoglichen, kénnen die Markierungen in einem Daten-
speicher zwischengespeichert werden und durch eine
an dem dritten Arbeitstisch 30 angebrachte Projektions-
vorrichtung 35 unmittelbar wahrend des Markierens auf
das Flachbahnmaterial projiziert werden. Somit kann der
Bediener die von ihm angezeichneten Fehlstellen unmit-
telbar wahrend des Erfassungsvorganges kontrollieren
und gegebenenfalls korrigieren. Hierzu ist es denkbar,
dass der elektronische Digitalisierungsstift Bedienele-
mente zum Léschen vorhandener Markierungen auf-
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weist.

[0044] Um die GeschwindigkeitdesinFig. 3 und 4 dar-
gestellten Transportbandes zu regulieren, kann ein
FuRpedal am Arbeitsplatz des Bedieners vorgesehen
sein, wodurch dieser das Transportband beispielsweise
zum Markieren von Fehlstellen stoppen kann.

[0045] Wie bereits angedeutet, kann die Anlage ferner
eine Recheneinheit mit einem Datenspeicher aufweisen,
welche mit der Sensoreinrichtung 33 verbunden oder/
verbindbar ist und dazu ausgebildet ist die erfassten
Qualitdtsparameter, wie beispielsweise Umrisse und
Fehlstellen des Flachbahnmaterials in dem Datenspei-
cher abzulegen. Die Recheneinheit kann beispielsweise
in der Steuervorrichtung 50 angeordnet sein. Die Quali-
tatsparameter des Flachbahnmaterials werden vorzugs-
weise unter eine Kennnummer im Datenspeicher der Re-
cheneinheit abgelegt. Zuriickkommend auf die in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellten ersten und zweiten Arbeits-
tische 10, 20 sei erwdhnt, dass diese dazu ausgelegt
sind, die im Datenspeicher abgelegten Qualitatsparame-
ter des Flachbahnmaterials zu nutzen. Hierzu kénnen
die ersten und zweiten Arbeitstische 10, 20 jeweils eine
Vorrichtung zum Ablesen der Kennnummer von einem
am Flachbandmaterial angebrachten Informationstra-
ger, wie beispielsweise einem Barcode aufweisen. D. h.,
dass der Bediener der ersten und zweiten Arbeitstische
beim Auflegen der Flachbandmaterialien 101 bzw. 102
auf die Arbeitsflachen 11, 21 den Informationstrager mit
Hilfe der Vorrichtung zum Ablesen der Kennnummer
einscannt, wodurch die in der Steuerungsvorrichtung an-
gebrachte Recheneinheit Informationen zu den Quali-
tatsparametern des zu bearbeitenden Flachbahnmateri-
als 101 bzw. 102 erhalt.

[0046] Indiesem Zusammenhang seidaraufhingewie-
sen, dass die Anlage erste Projektionsvorrichtungen 17
aufweisen kann, welche an dem ersten Arbeitstisch 10
angeordnet sind. Analog dazu kann der zweite Arbeits-
tisch 20 zweite Projektionsvorrichtungen 27 aufweisen,
welche an dem zweiten Arbeitstisch 20 angeordnet sind.
Die ersten und zweiten Projektionsvorrichtungen 17 bzw.
27 sind dazu ausgebildet, die im Datenspeicher der Re-
cheneinheit gespeicherten Qualitdtsparameter (Umrisse
um Fehlstellen) des Flachbahnmaterials 101, bzw. 102
auf die erste bzw. zweite Arbeitsflache zu projizieren.
Insbesondere kann es sich bei den Projektionsvorrich-
tungen 17 bzw. 27 beispielsweise um Beamer handeln,
welche die Umrisse und Fehlstellen des Flachbahnma-
terials auf der ersten bzw. zweiten Arbeitsflache 11 bzw.
21 ablichten. Demnach muss der Bediener lediglich das
Flachbahnmaterial entlang der projizierten Umrisse und
Fehlstellen ausrichten. Hierdurch wird ein besonders ge-
naues Schnittbild erzeugt. Wie es insbesondere aus Fig.
1 zu erkennen ist, sind jeweils zwei Projektionsvorrich-
tungen 17 bzw. 27 an dem ersten bzw. zweiten Arbeits-
tisch 10, 20 angeordnet, welche jeweils die Halfte der
Arbeitsflache 11 bzw. 21 abdecken.

[0047] Die Projektionvorrichtungen 17 bzw. 27 sind
nicht nur dazu ausgelegt, die Umrisse und Fehlstellen
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des Flachbahnmaterials auf die Arbeitsflachen 11 bzw.
21 zu projizieren, sondern kdnnen auch dazu verwendet
werden, die fertigen Schnittteile nach dem Schneidvor-
gang hervorzuheben. Beispielsweise kdnnen die Schnitt-
teile durch die Projektionsvorichtungen 17 bzw. 27 mit
unterschiedlichen Farben hervorgehoben werden, wo-
durch es dem Bediener erleichtert wird, diese von der
Arbeitsflache 11 bzw. 21 abzuraumen. Es ist in diesem
Zusammenhang beispielsweise denkbar, dass Schnitt-
teile eines ersten Mobelstiicks mit einer ersten Farbe be-
leuchtet werden, wahrend Teile eines zweiten Mdbel-
stliicks mit einer zweiten von der ersten Farbe unter-
schiedlichen Farbe beleuchtet werden.

[0048] SchlieBlich sei angemerkt, dass die ersten,
zweiten, dritten Arbeitstische 10, 20, 30 jeweils Reini-
gungsbiirsten 16, 26 bzw. 36 aufweisen kénnen, welche
dazu ausgebildet sind, die als Transportband ausgebil-
deten FlieRstoffe der Arbeitsflachen 11, 21 bzw. 31 kon-
tinuierlich zu reinigen. Die Reinigungsbursten sind, wie
in den Figuren 1 und 3 dargestellt, jeweils unterhalb des
Transportbandes angeordnet, um den Erfassungs- bzw.
Schneidvorgang der Anlage nicht zu beeinflussen.
[0049] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt, sondern ergibt sich aus einer Kombination der
hierin offenbarten Merkmale.

Bezugszeichenliste

[0050]

10 erster Arbeitstisch

11 erste Arbeitsflache

12 erstes Transportband
13,14  Transportwalzen

15 Ablagevorrichtung

16 Reinigungsblirste

17 Projektionsvorrichtung

20 zweiter Arbeitstisch

21 zweite Arbeitsflache

22 zweites Transportband
23,24  Transportwalzen

25 Ablagevorrichtung

26 Reinigungsblrste

27 zweite Projektionsvorrichtung
30 dritter Arbeitstisch

31 dritte Arbeitsflache

33 Sensorvorrichtung

34 Kamera

35 dritte Projektionsvorrichtung
36 Reinigungsblrste

37 Ruckfiihrung

38 Ablagevorrichtung

40 Schneidvorrichtung

41 Schneidwerkzeug

44 Schneidbriicke

50 Steuerungsvorrichtung
101 erstes Flachbahnmaterial
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102 zweites Flachbahnmaterial

Patentanspriiche

1. Anlage zum Erfassen und Schneiden von Flach-
bahnmaterial, insbesondere Tierhauten, wobei die
Anlage folgendes aufweist:

* einen ersten Arbeitstisch mit einer ersten Ar-
beitsflache zum Auflegen von Flachbahnmate-
rial;

* einen zweiten Arbeitstisch mit einer zweiten
Arbeitsflache zum Auflegen von Flachbahnma-
terial;

+ eine Schneidevorrichtung mit einem Schneid-
werkzeug zum automatischen Schneiden des
Flachbahnmaterials,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidevorrichtung Mittel zum Verfahren des
Schneidwerkzeugs aufweist, welche dazu ausgebil-
detsind, das Schneidwerkzeug derart zwischen dem
ersten und zweiten Arbeitstisch zu bewegen, sodass
das Schneidwerkzeug wahlweise zum Schneiden
von Flachbahnmaterial auf der ersten Arbeitsflache
oder zum Schneiden von Flachbahnmaterial auf der
zweiten Arbeitsflache verwendet werden kann.

2. Anlage nach Anspruch 1,

wobei die Mittel zum Verfahren des Schneidwerk-
zeugs eine Schneidbriicke aufweisen, welche auf ei-
ner Linearfihrung angeordnet ist, und wobei die Li-
nearflhrung dazu ausgelegt ist, die Schneidbriicke
zwischen dem ersten und zweiten Arbeitstisch hin
und her zu bewegen.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Anlage ferner einen dritten Arbeitstisch mit
einer dritten Arbeitsflaiche und mindestens einer
Sensorvorrichtung zum Erfassen von Qualitatspara-
metern des Flachbahnmaterials aufweist,
wobei die erste, zweite und dritte Arbeitsflache des
ersten, zweiten bzw. dritten Arbeitstisches vorzugs-
weise Arbeitsunterlagen aufweisen, welche aus ei-
nem identischen Werkstoff gefertigt ist,
wobei die Arbeitsunterlagen des ersten, zweiten und
dritten Arbeitstisches insbesondere jeweils als
Transportband ausgefiihrt sind, und wobei die Ar-
beitstische vorzugsweise im Wesentlichen identi-
sche Auflagebleche zum Aufbringen des Flachbahn-
materials auf das jeweilige Transportband aufwei-
sen.

4. Anlage nach Anspruch 3,
wobei die Sensoreinrichtung eine Kamera und/oder
einen Laser-Scanner zum Erfassen der Umrisse des
Flachbahnmaterials sowie einen elektronischen Di-
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gitalisierungsstift zum Markieren von Fehlstellen im
Flachbahnmaterial aufweist; und/oder

wobei die dritte Arbeitsflache ein Transportband auf-
weist, welches dazu ausgebildet ist, das Flachbahn-
material an der Sensoreinrichtung vorbeizuflihren,
wobei die Kamera der Sensoreinrichtung vorzugs-
weise derart an dem dritten Arbeitstisch angeordnet
ist, sodass die Kamera zum Erfassen der gesamten
dritten Arbeitsflache genutzt werden kann; und/oder
wobei die Anlage ferner eine Recheneinheit mit ei-
nem Datenspeicher aufweist, welche mitder Senso-
reinrichtung verbunden oder verbindbar ist und dazu
ausgebildet ist, die erfassten Qualitdtsparameter
des Flachbahnmaterials in dem Datenspeicher ab-
zulegen,

wobei die Recheneinheit vorzugsweise dazu ausge-
bildet ist, die Qualitdtsparameter eines Flachbahn-
materials unter einer Kennnummer im Datenspei-
cher abzulegen, und wobei der erste und zweite Ar-
beitstisch vorzugsweise jeweils eine Vorrichtung
zum Ablesen der Kennnummer von einem am Flach-
bahnmaterial angebrachten Informationstrager auf-
weisen.

Anlage nach Anspruch 4,

wobei die Anlage ferner eine erste Projektionsvor-
richtung, welche an dem ersten Arbeitstisch ange-
ordnet ist, und eine zweite Projektionsvorrichtung,
welche an dem zweiten Arbeitstisch angeordnet ist,
aufweist, und wobei die ersten und zweiten Projek-
tionsvorrichtungen dazu ausgebildet sind, im Daten-
speicher der Recheneinheit gespeicherte Umrisse
und Fehlstellen des Flachbahnmaterials auf die ers-
te bzw. zweite Arbeitsflache zu projizieren.

Anlage nach Anspruch 5,

wobei die ersten und zweiten Projektionsvorrichtun-
gen je eine Steuereinheit aufweisen, welche dazu
ausgebildet ist eine Lichtstarke, mit der die von den
Projektionsvorrichtungen projizierten Umrisse auf
der ersten bzw. zweiten Arbeitsflache dargestellt
werden, auf den Farbton des Flachbahnmaterials
anzupassen; und/oder

wobei die Recheneinheit dazu ausgebildet ist, mit
Hilfe der im Datenspeicher abgelegten Qualitatspa-
rameter ein Schnittlagenbild zu erzeugen, welches
durch die Projektionsvorrichtungen auf den Arbeits-
flachen des ersten und des zweiten Arbeitstisches
darstellbar ist, und wobei die Projektionsvorrichtun-
gen dazu ausgebildet sind, verschiedene Schnitttei-
le des Schnittlagenbilds mit unterschiedlichen Far-
ben darzustellen.

Verfahren zum Erfassen und Schneiden von Flach-
bahnmaterial, insbesondere Tierhduten, wobei das

Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

+ Auflegen eines ersten Flachbahnmaterials auf
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10.

1.

12.

eine erste Arbeitsflache eines ersten Arbeitsti-
sches;

» Schneiden des ersten Flachbahnmaterials auf
der ersten Arbeitsflache mit Hilfe eines Schneid-
werkzeugs und Auflegen eines zweiten Flach-
bahnmaterials auf eine zweite Arbeitsflache ei-
nes zweiten Arbeitstisches, wahrend dem
Schneiden des ersten Flachbahnmaterials auf
der ersten Arbeitsflache;

» Verfahren des Schneidwerkzeugs zum zwei-
ten Arbeitstisch;

» Schneiden des zweiten Flachbahnmaterials
auf der zweiten Arbeitsflache mit Hilfe des
Schneidwerkzeugs und Abrdumen des ge-
schnittenen ersten Flachbahnmaterials von der
ersten Arbeitsflache.

Verfahren nach Anspruch 7,

wobei das Verfahren ferner einen Schritt zum Erfas-
sen von Qualitatsparametern der Flachbahnmateri-
alien, vor dem Auflegen der Flachbahnmaterialien
auf die ersten und zweiten Arbeitsflachen, aufweist,
wobei die erfassten Qualitdtsparameter vorzugswei-
se in einem Datenspeicher einer Recheneinheit un-
ter einer individuellen Kennnummer des Flachbahn-
materials abgelegt werden,

wobei das Verfahren vorzugsweise einen Schritt
zum Markieren der Flachbahnmaterialien mit derin-
dividuellen Kennnummer sowie zum Einlagern des
markierten Flachbahnmaterials in einem Materialla-
ger aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8,

wobei die Recheneinheit beim Erstellen eines
Schnittlagenbildes eines der markierten Flachbahn-
materialien aus dem Datenspeicher auswahlt, wel-
ches fiir einen individuellen Schneidauftrag die op-
timalen Qualitdtsparameter aufweist.

Verfahren nach Anspruch 9,

wobei das ausgewdhlte Flachbahnmaterial nach
dem Nesten aus dem Materiallager genommen und
zum Schneiden auf einen der Arbeitstische aufge-
legt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 und 10,

wobei das Verfahren ferner einen Schritt zum Proji-
zieren von Umrissen und Fehlstellen auf die ersten
und zweiten Arbeitsflachen aufweist, wobei die Pro-
jektionen den erfassten Qualitadtsparametern des
Flachbahnmaterials entsprechen und dazu dienen
die Flachbahnmaterialien beim Auflegen auf die Ar-
beitsflachen optimal auszurichten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei das Verfahren ferner einen Schritt zum Proji-
zieren des Schnittlagenbildes auf die ersten und
zweiten Arbeitsflachen aufweist.
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Verfahren nach Anspruch12,

wobei die Projektion des Schnittlagenbilds mit un-
terschiedlichen Farben fiir unterschiedliche Schnitt-
teile erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei die Lichtstarke, mit welcher die Umrisse und
Fehlstellen auf die ersten und zweiten Arbeitsfla-
chen projiziert werden, auf den Farbton des aufzu-
legenden Flachbahnmaterials angepasst ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 14,
wobei beim Abrdumen jedes einzelne Schnittteil mit
einer individuellen Markierung versehen wird;
und/oder

wobei das Schneiden der Flachbahnmaterialien an
den Randbereichen der Flachbahnmaterialien mit
einer niedrigeren Schnittgeschwindigkeit erfolgt als
an den zentralen Bereichen der Flachbahnmateria-
lien.
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