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(57) Abstract: The invention relates to a cutting machine and to a method for car-
rying out cutting work on flat, flexible or other pieces of material using at least two
cutting devices, which can carry out cutting work simultaneously. The cutting devi-
ces are operated such that, when the cutting devices are operated simultaneously,
each cutting device carries out the respective cutting work on a different piece of
material, and each of the cutting devices only carries out a respective portion of the
cutting work to be carried out on a piece of material. In this way the cutting devi-
ces, or the cutting machine components carrying same, can be prevented from colli-
ding. This in turn has the positive effect that higher cutting performance can be
achieved.

(57) Zusammenfassung: Es werden eine Schneidemaschine und ein Verfahren zur
Durchfiihrung von Schneidearbeiten an flachigen, biegeschlaffen, oder sonstigen
Materialstiicken unter Verwendung von mindestens zwei Schneidevorrichtungen,
die gleichzeitig Schneidearbeiten durchfiihren kénnen, beschrieben. Die Schneide-
vorrichtungen werden so betrieben, dass bei gleichzeitigem Betrieb der Schneide-
vorrichtungen jede Schneidevorrichtung ihre Schneidearbeiten an einem anderen
Materialstiick durchfiihrt, und dass jede der Schneidevorrichtungen jeweils nur
einen Teil der an einem Materialstiick durchzufiihrenden Schneidearbeiten durch-
fiihrt. Dadurch kann verhindert werden, dass die Schneidevorrichtungen oder die
diese tragenden Schneidemaschinen-Komponenten kollidieren. Dies wiederum hat
den positiven Effekt, dass eine hohere Schneidleistung erzielt werden kann.
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Beschreibung

SCHNEIDEMASCHINE UND VERFAHREN ZUR DURCHFUHRUNG VON
SCHNEIDEARBEITEN AN FLACHIGEN, BIEGESCHLAFFEN, ODER SONSTIGEN
MATERTIALTEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemdfl dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine Schneidemaschine

gemédl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 12.

Die durch die Schneidemaschine zu schneidenden Materialien
sind im betrachteten BReispiel flachige, biegeschlaffe Ma-
terialien wie beispielsweise, aber bei weitem nicht aus-
schlieRlich Stoffe, Leder, Felle, Papier, Folien, Kork,

Gummi, Filze, etc..

Aus dem zu schneidenden Material werden in der Regel vor-
zugswelise computergesteuert Teile mit vorgegeben GréBen und
Formen herausgeschnitten. Das Herausschneiden erfolgt durch
eine Schneidevorrichtung, die nach den unterschiedlichsten
Prinzipien arbeiten kann, beispielsweise unter Verwendung
eines Ziehmessers, eines Rundmessers, eilnes oszillierenden
Messers, das eine Auf- und Abwartsbewegung durchfihrt, eines
Hochfrequenzmessers, dessen Frequenz bis in den Ultraschall-
bereich hinein reichen kann, eines Wasserstrahls, eines

Lasers, oder eines Plasmaschneiders.

Der prinzipielle Aufbau einer derartigen bekannten Schneide-
maschine ist schematisch in Figur 1 gezeigt. Die in der Figur
1 gezeigte Schneidemaschine enthdlt eine Auflageflache 1,
eine Briicke 31, die langs eines Doppelpfeiles A, also léangs
der Auflageflache 1 relativ zu dieser verschiebbar ist, und
eine an der Brilicke 31 angeordnete Schneidevorrichtunmg 41,
die langs eines Doppelpfeiles B, also gquer zur Bewegungsrich-

tung A der Bricke 31 relativ zu dieser verschiebbar ist.
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Das durch die Schneidemaschine zu schneidende Material ist
auf die Auflageflédche 1 aufzulegen. Im betrachteten Beispiel
handelt es sich um ein mit dem Bezugszeichen 2 bezeichnetes
Stick Leder.

Durch eine entsprechende Bewegung der Briicke 31 und der
Schneidevorrichtung 41 kdénnen sodann aus dem Lederstiick 2
beliebig viele, beliebig groBe, und beliebig geformte Teile
von beliebigen Stellen des Ledersticks 2 ausgeschnitten wer-
den. Die Steuerung der Bewegung der Bricke 31 und der
Schneidevorrichtung 41 erfolgt in der Regel durch einen

Computer.

Auch die Festlegung, welche Teile von wo aus dem Lederstilick
herauszuschneiden sind, erfolgt meistens zumindest teilweise
ebenfalls durch einen Computer. Hierzu werden zundchst die
Position des Lederstiicks 2 auf der Auflageflache 1, die Form
und die GroBe des Lederstiicks 2, sowie die Lage, die Form,
und die GrdBe von Fehlerstellen und/oder verschiedene Quali-
tédtszonen auf dem Lederstick 2 ermittelt. Diese Ermittlungen
kénnen zumindest teilweise vollautomatisch unter Verwendung
eines Scanners erfolgen. Bei den Fehlerstellen und Quali-
tdtszonen kann es sich jedoch als wvorteilhaft erweisen, wenn
diese manuell durch eine Person gekennzeichnet werden, und
dann nur die auf dem Lederstiick vorhandenen Markierungen
automatisch erfasst und ausgewertet werden. Sodann legt der
Computer unter Bericksichtigung der vorstehend erwdhnten
Informationen fest, welche Teile von wo aus dem Lederstick
herauszuschneiden sind (Nesting), wobei vorzugsweise darauf
geachtet wird, dass die herauszuschneidenden Teile optimal
verschachtelt sind, also mdglichst wenig Material ungenutzt
bleibt. AnschlieBend erzeugt der Computer dann noch automa-
tisch das Schnittmuster, entsprechend welchem die Briicke 31
und die Schneidevorrichtung beim Schneiden des Materials be-

wegt werden milssen.
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Derartige Schneidemaschinen werden in der Fachwelt haufig

auch als Cutter bezeichnet.

Es dirfte einleuchten und bedarf keiner nadheren Erlauterung,
dass ein Interesse daran besteht, unterschiedlichste Mate-
rialien bei minimalem Materialverbrauch so schnell wie mdg-

lich zu schneiden.

Hierzu kann vorgesehen werden, die Schneidegeschwindigkeit
zu erhdhen. Allerdings kann die Schneidgeschwindigkeit nicht
beliebig groll gemacht werden. Bei zu hoher Geschwindigkeit
wird das Material nicht mehr richtig geschnitten, oder das
Material wird beim Schneiden wverschoben, wodurch die ausge-
schnittenen Teile nicht mehr maRhaltig und damit nicht mehr

verwendbar sind.

Des Weiteren kann vorgesehen werden, die vorbereitenden Ar-
beiten (Erfassen der Lage und der Kontur des zu schneidenden
Materials und der Fehlerstellen und Qualitd&tszonen) nicht in
der in der Figur 1 gezeigten Schneide-Station, sondern in
einer separaten Scanner/Nesting-Station durchzufihren. Dann
kénnen bereits wadhrend des Schneidens einer Lederhaut 2 in
der Schneide-Station die vorbereitenden Arbeiten fir die als
ndchste zu schneidende Lederhaut 2 in der separaten Scan-
ner/Nesting-Station durchgefihrt werden. Dies hat den posi-
tiven Effekt, dass in der Schneide-Station fast ununterbro-
chen geschnitten werden kann. Dies gilt insbesondere dann,
wenn die Scanner/Nesting-Station, die Schneide-Station, und
vorzugsweise eine Abradum-Station, in welcher die ausge-
schnittenen Teile und die Reste abgenommen und sortiert
werden, in einer Reihe mit gleichen gegenseitigen Abstédnden
angeordnet sind, und das zu schneidende Material auf einem
schnittfesten Férderband liegt, welches es bei Bedarf zur
Jjewelils nachsten Arbeitsstation weitertransportiert. Auch
bei einer derartigen Anordnung ware es jedoch wilinschenswert,
wenn das in der Schneide-Station erfolgende Schneiden in

noch kirzerer Zeit bewerkstelligt werden kdénnte.
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FEine Moglichkeit hierfiir besteht darin, dass mehrere Schnei-
devorrichtungen vorgesehen werden. Ein Beispiel fir eine
derartige Schneidemaschine bzw. Schneide-Station ist in
Figur 2 wveranschaulicht. Die in der Figur 2 gezeigte
Schneidemaschine entspricht weitgehend der in der Figur 1
gezeigten Schneidemaschine. Der einzige Unterschied besteht
darin, dass die in der Figur 2 dargestellte Schneidemaschine
zusdtzlich eine zweite Bricke 32 und eine an dieser
angebrachte zweite Schneidevorrichtung 42 enthdlt, welche
sich wie die erste Brilicke 31 bzw. wie die erste Schneide-
vorrichtung 41 bewegen lassen. Bei dieser Schneidemaschine
kébnnen also zweil Schneidevorrichtungen gleichzeitig die aus

einer Lederhaut 2 auszuschneidenden Teile ausschneiden.

Die Verdoppelung der Anzahl der Schneidevorrichtungen, die
gleichzeitig an einer Lederhaut arbeiten, fihrt allerdings
nicht zu einer Halbierung der zum Schneiden bendtigten Zeit.
Der Grund hierfir liegt darin, dass sich die Schneidevor-
richtungen 41, 42 und/oder die diese tragenden Brlcken 31,
32 gegenseitig stdren kdnnen. Genauer gesagt muss verhindert
werden, dass die Schneidevorrichtungen 41, 42 und/oder die
diese tragenden Bricken 31, 32 kollidieren, wodurch es immer
wieder vorkommt, dass eine der Schneidevorrichtungen untatig
warten muss, well sie anderenfalls mit der anderen Schneide-

vorrichtung kollidieren wirde.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
das Verfahren gemé&fR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
und die Schneidemaschine gemé&fR dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 12 mit geringem zusédtzlichen Aufwand derart wei-
terzubilden, dass damit eine hohere Schneidleistung erziel-

bar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&fl durch das in Patentan-
spruch 1 beanspruchte Verfahren und die in Patentanspruch 12

beanspruchte Schneidemaschine geldst.
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Das erfindungsgemdfRe Verfahren zeichnet sich dadurch aus,

- dass bei gleichzeitigem Betrieb der Schneidevorrichtungen
jede Schneidevorrichtung ihre Schneidearbeiten an einem

anderen Materialstick durchfihrt, und

- dass Jjede der Schneidevorrichtungen jeweils nur einen Teil
der an einem Materialstick durchzufihrenden Schneidearbei-
ten durchfihrt.

Die erfindungsgemédfRe Schneidemaschine zeichnet sich dadurch

aus, dass sie nach diesem Verfahren arbeitet.

Da einerseits mehrere Schneidevorrichtungen gleichzeitig
schneiden, aber nie gleichzeitig mehrere Schneidevorrichtun-
gen an einem Materialstiick arbeiten und somit keine Gefahr
von Kollisionen der Schneidevorrichtungen und/oder der diese
tragenden Schneidemaschinen-Komponenten besteht, lassen sich
die Schneidevorrichtungen besonders effizient nutzen. Insbe-
sondere lasst sich auf diese Art und Weise eine deutlich ho-

here Schneideleistung erzielen.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand

der Unteranspriche.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfihrungsbei-
spiels und Bezugnahme auf die Figuren né&her erlautert. Von

den Figuren zeigen:

Figur 1 die bereits eingangs beschriebene erste herkdémmliche

Schneidemaschine in einer Draufsicht wvon oben,

Figur 2 die bereits eingangs beschriebene zweite herkodmmli-
che Schneidemaschine in einer Draufsicht wvon oben,

und
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Figur 3 eine im Folgenden nédher beschriebene Schneidema-

schine in einer Draufsicht von oben.

Die hier vorgestellte Schneidemaschine ist wie die eingangs
beschriebenen herkémmlichen Schneidemaschine eine Schneide-
maschine zum Schneiden wvon flachigen, biegeschlaffen Materia-
lien wie beispielsweise, aber bei weitem nicht ausschlieRlich
Stoffen, Leder, Fellen, Papier, Folien, Kork, Gummi, Filzen,
etc.. Die hier vorgestellte Schneidemaschine kann aber auch
eine Schneidemaschine zum Schneiden beliebiger anderer
Materialien, beispielsweise zum Schneiden von Marmorplatten

oder sonstigen nicht biegeschlaffen Materialien sein.

Der prinzipielle Aufbau der hier vorgestellten Schneide-
maschine ist schematisch in Figur 3 gezeigt. Die in der Figur
3 gezeigte Schneidemaschine enthalt eine Auflagefl&dche 101,
eine erste Brilcke 131, welche l&dngs eines Doppelpfeiles A,
also ldngs der Auflagefldche 101 relativ zur Auflagefl&che
101 verschiebbar ist, eine an der ersten Bricke 131 angeord-
nete erste Schneidevorrichtunmg 141, welche 1l&ngs eines
Doppelpfeiles B, also guer zur Bewegungsrichtung A der ersten
Briicke 131 relativ zur ersten Brilcke 131 wverschiebbar ist,
eine zweite Brilcke 132, welche langs eines Doppelpfeiles A,
also ldngs der Auflagefldche 101 relativ zur Auflagefl&che
101 verschiebbar ist, und eine an der zweiten Briicke 132 an-
geordnete zweite Schneidevorrichtunmg 142, welche ladngs eines
Doppelpfeiles B, also gquer zur Bewegungsrichtung A der zwei-
ten Bricke 132 relativ zur zweiten Bricke 132 verschiebbar

ist.

Die Auflagefldche 101 ist vorzugsweise ein schnittfestes For-
derband, kénnte aber auch eine Tischplatte oder dergleichen

sein.

Die Schneidevorrichtungen 141, 142 k&énnen nach beliebigen

Prinzipien arbeiten, beispielsweise unter Verwendung eines
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Ziehmessers, eines Rundmessers, eines oszillierenden Mes-
sers, das eine Auf- und Abwartsbewegung durchfiihrt, eines
Hochfrequenzmessers, dessen Frequenz bis in den Ultraschall-
bereich hinein reichen kann, eines Wasserstrahls, eines La-

sers, oder eines Plasmaschneiders.

Das durch die Schneidemaschine zu schneidende Material ist
auf die Auflageflache 101 aufzulegen. Wie nachfolgend noch
nadher erldutert wird, arbeiten bei der hier vorgestellten
Maschine die vorhandenen Schneidevorrichtungen 141, 142 nie
gleichzeitig am selben Materialstiick. Im betrachteten Bei-
spiel und in dem in der Figur 3 gezeigten Zustand schneidet
die erste Schneidevorrichtung 141 gerade Teile aus einem
ersten Materialstiick 121 aus, und schneidet die zweite
Schneidevorrichtung 142 gleichzeitig Teile aus einem zweiten
Materialstick 122 aus. Das durch die hier vorgestellte
Schneidemaschine zu bearbeitende Material besteht also aus
mehreren Materialsticken, im betrachteten Beispiel einem
Materialstick pro vorhandener Schneidevorrichtung. Diese, mit
den Bezugszeichen 121 und 122 bezeichneten Materialstilicke

sind auf die Auflagefldche 101 aufgelegt.

Bei den Materialsticken 121 und 122 handelt es sich im be-
trachteten Beispiel jeweils um ein Stilck Leder, zum Beispiel

jeweils um eine komplette Rinderhaut.

Die Steuerung der steuerbaren Komponenten der Schneide-
maschine (der Schneidevorrichtungen 141, 142, der Briicken
131, 132, des Forderbandes und gegebenenfalls weiterer
Schneidemaschinen-Komponenten) erfolgt durch einen zur
Schneidemaschine gehdrenden Computer oder einen separaten

Computer. Hierauf wird spédter noch genauer eingegangen.

Auch die Festlegung, welche Teile von wo aus den Material-
stiicken herauszuschneiden sind, erfolgt zumindest teilweise
ebenfalls durch einen Computer. Hierzu wird fiir jedes Mate-

rialstick zundchst die Position des betreffenden Material-
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sticks auf der Auflageflédche 101, die Form und die GroéBe des
Materialsticks, sowie die Lage, die Form, und die Gr&ébe von
Fehlerstellen und/oder die verschiedenen Qualitadtszonen auf
dem betreffenden Materialstick ermittelt. Diese Ermittlungen
kébnnen zumindest teilweise vollautomatisch unter Verwendung
eines Scanners erfolgen, wobeil dieser Scanner vorzugsweise
in einer separaten Scanner/Nesting-Station angeordnet ist,
die stromaufwarts benachbart zu der in der Figur 3 gezeigten
Anordnung vorgesehen ist. Bei den Fehlerstellen und Quali-
tdtszonen kann es sich jedoch als wvorteilhaft erweisen, wenn
diese manuell durch eine Person gekennzeichnet werden, und
dann nur die auf dem Lederstiick vorhandenen Markierungen
automatisch erfasst und ausgewertet werden. Sodann legt der
Computer unter Bericksichtigung der vorstehend erwdhnten
Informationen fest, welche Teile wo aus dem Lederstick
herauszuschneiden sind (Nesting), wobei vorzugsweise darauf
geachtet wird, dass die herauszuschneidenden Teile optimal
verschachtelt sind, also mdglichst wenig Material ungenutzt
bleibt. AnschlieBend erzeugt der Computer dann noch automa-
tisch das Schnittmuster, entsprechend welchem die Briicke 31
und die Schneidevorrichtung beim Schneiden des Materials be-

wegt werden milssen.

Der Vollstadndigkeit halber sei angemerkt, dass vorzugsweise
auch noch eine separate Abraum-Station vorgesehen ist, in

welcher die ausgeschnittenen Teile und die Reste abgenommen
und sortiert werden, und die stromabwarts benachbart zu der

in der Figur 3 gezeigten Anordnung angeordnet ist.

Falls zusatzlich zu der in der Figur 3 gezeigten Anordnung
eine separate Scanner/Nesting-Station und/oder eine separate
Abraum-Station vorgesehen ist, was, wie vorstehend bereits
erwdhnt wurde, vorzugsweise der Fall ist, erstreckt sich das
die Auflageflache 101 bildende Fdorderband vorzugsweise Uber
die gesamte (erweiterte) Anordnung, also alle vorhandenen

Arbeitsstationen hinweg.
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Bedingt durch die Bewegbarkeit der Schneidevorrichtungen 141
und 142 und der diese tragenden Bricken 131 und 132 gibt es
fiir jede Schneidevorrichtung einen Bereich innerhalb dessen
die jeweilige Schneidevorrichtung bewegt werden kann und aus
einem darin zu liegen kommenden Materialstiick Teile aus-
schneiden kann. Diese Bereiche werden im Folgenden als
Schneidebereiche bezeichnet. Genauer gesagt wird der Bereich,
innerhalb dessen die erste Schneidevorrichtung 141 schneiden
kann, als erster Schneidebereich bezeichnet, und wird der
Bereich, innerhalb dessen die zweite Schneidevorrichtung 142

schneiden kann, als zweiter Schneidebereich bezeichnet.

Die Schneidebereiche sind vorzugsweise so grofl}, dass in jedem
Schneidebereich ein eigenes Materialstick vollstdndig unter-

gebracht werden kann.

Die Schneidemaschine ist vorzugsweise so ausgebildet, dass
sich der erste Schneidebereich der ersten Schneidevorrichtung
141 und der zweite Schneidebereich der zweiten Schneidevor-
richtung 141 nicht Uberlappen. Vorzugsweise sind die Schnei-
debereiche sogar so weit voneinander beabstandet, dass es
nicht einmal theoretisch zu einer Kollision der Schneide-
vorrichtungen 141, 142 und/oder der Bricken 131, 132 kommen

kann.

Die Schneidevorrichtungen 141, 142 und die Briicken 131, 132
sind somit v6llig unabhédngig voneinander beliebig bewegbar.
Durch eine entsprechende Bewegung der Brilcken 131, 132 und
der Schneidevorrichtungen 141, 142 k&dénnen in den Schneide-
bereichen unabhdngig voneinander gleichzeitig beliebig viele,
beliebig groBe, und beliebig geformte Teile von beliebigen

Stellen der Materialstiicke ausgeschnitten werden.

Die Schneidemaschine wird dariber hinaus so angesteuert, dass
die Schneidevorrichtungen 141, 142 jeweils an verschiedenen
Materialsticken arbeiten, und dass die an einem jeweiligen

Materialstick auszufihrenden Schneidearbeiten teils durch die
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erste Schneidevorrichtung 141, und teils durch die zweite

Schneidevorrichtung 142 erfolgen.

Genauer gesagt lauft der Schneideprozess im betrachteten Bei-

spiel wie im Folgenden nadher beschrieben ab.

Es sei angenommen, dass sich auf der Auflagefldche 101, zu-
mindest in dem in der Figur 3 gezeigten Bereich der Auflage-
fldche zunachst noch kein zu schneidendes Materialstick 121,
122 befindet. Es sei ferner angenommen, dass sich das Forder-
band, welches als Auflageflédche 101 fir die Materialstiicke
und zum Transportieren der Materialsticke dient, sich - bezo-
gen auf die Darstellung in der Figur 3 - von unten nach oben,

also wie durch den Pfeil C angedeutet bewegt.

Durch Inbetriebnahme des als Auflagefldche 101 dienenden For-
derbandes wird sodann das erste Materialstick 121 in den
Schneidebereich der zweiten Schneidevorrichtung 142 gebracht.
Wenn das erste Materialstick 121 seine bestimmungsgeméfle
Position erreicht hat, wird das Forderband wieder angehalten.
In diesem Zustand befindet sich nun dort, wo in der Figur 3
das zweite Materialstick 122 eingezeichnet ist, das erste
Materialstick 121, und befindet sich nun dort, wo in der
Figur 3 das erste Materialstick 121 eingezeichnet ist, kein

Materialstick.

Nun beginnt die zweite Schneidevorrichtung 142, die aus dem
ersten Materialstick 121 auszuschneidenden Teile auszuschnei-
den. Die zweite Schneidevorrichtung 142 schneidet aber nicht
alle aus dem ersten Materialstick 121 auszuschneidenden Teile
aus. Da sich im Schneidebereich der ersten Schneidevorrich-
tung 141 kein zu schneidendes Materialstiick befindet, fihrt
die erste Schneidevorrichtung 141 in diesem Stadium keinen

Schneidevorgang durch.

AnschlieBend wird das Forderband wieder in Betrieb gesetzt,

wodurch das erste Materialstick 121 in den Schneidebereich
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der ersten Schneidevorrichtung 141, also beispielsweise an
die in der Figur 3 eingezeichnete Position des ersten Ma-
terialsticks 121 gelangt. Einhergehend damit wird durch das
Forderband das schon vorher darauf aufgelegte zweite Ma-
terialstick 122 in den Schneidebereich der zweiten Schneide-
vorrichtung 142, also beispielsweise an die in der Figur 3
eingezeichnete Position des zweiten Materialsticks 122 ge-
bracht. Danach wird das Forderband wieder angehalten. In die-
sem Zustand befinden sich das erste Materialstiick 121 und das
zwelte Materialstick 122 nun dort, wo sie in der Figur 3 ein-

gezeichnet sind.

Nunmehr werden beide Schneidevorrichtungen 141, 142 in Be-
trieb genommen. Die erste Schneidevorrichtung 141 wird so
angesteuert, dass sie die am ersten Materialstick 121 aus-
zufihrenden Schneidearbeiten, die zuvor von der zweiten
Schneidevorrichtung 142 noch nicht erledigt wurden, durch-
fiihrt. Gleichzeitig schneidet die zweite Schneidevorrichtung
142 aus dem zweiten Materialstick 122 auszuschneidende Teile
aus. Die zweite Schneidevorrichtung 142 schneidet aber wie-
derum nicht alle aus dem zweiten Materialstick 122 auszu-
schneidenden Teile aus. Die restlichen Schneidearbeiten wer-
den wiederum spdter durch die erste Schneidevorrichtung 141
durchgefihrt. Nach Abschluss dieses Arbeitsschrittes sind aus
dem ersten Materialstick 121 sa&mtliche herauszuschneidenden
Teile herausgeschnitten, also alle durchzufiihrenden Schneide-
arbeiten abgeschlossen, wohingegen am zweiten Materialstiick
122 spater durch die erste Schneidevorrichtung 141 noch wei-

tere Schneidearbeiten durchzufihren sind.

AnschlieBend wird das Forderband wieder in Betrieb gesetzt,
wodurch das erste Materialstick 121 aus dem in der Figur 3
gezeigten Bereich der Schneidemaschine hinaustransportiert
wird. Vorzugsweise gelangt das erste Materialstiick 121 dabei
in eine (in den Figuren nicht gezeigte) Abraum-Station, in
welcher die herausgeschnittenen Teile und der verbleibende

Rest des ersten Materialsticks vom Férderband abgenommen und
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sortiert werden ko&énnen. Einhergehend damit gelangt das zweite
Materialstick 122 in den Schneidebereich der ersten Schneide-
vorrichtung 141, also beispielsweise an die in der Figur 3
eingezeichnete Position des ersten Materialstiicks 121. Ein-
hergehend damit wird durch das Fdrderband ein schon vorher
darauf aufgelegtes drittes Materialstiick in den Schneide-
bereich der zweiten Schneidevorrichtung 142, also beispiels-
weise an die in der Figur 3 eingezeichnete Position des zwei-
ten Materialstilicks 122 gebracht. Danach wird das Forderband
wieder angehalten. In diesem Zustand befinden sich das zweite
Materialstick 122 und das dritte Materialstick nun dort, wo
in der Figur 3 das erste Materialstick 121 und das zweite

Materialstick 122 eingezeichnet sind.

Nunmehr werden wieder beide Schneidevorrichtungen 141, 142 in
Betrieb genommen. Die erste Schneidevorrichtung 141 wird so
angesteuert, dass sie die am zweiten Materialstick 122 auszu-
fihrenden Schneidearbeiten, die zuvor von der zweiten Schnei-
devorrichtung 142 noch nicht erledigt wurden, durchfihrt.
Gleichzeitig schneidet die zweite Schneidevorrichtung 142 aus
dem dritten Materialstick auszuschneidende Teile aus. Die
zweite Schneidevorrichtung 142 schneidet aber wiederum nicht
alle aus dem dritten Materialstick auszuschneidenden Teile
aus. Die restlichen Schneidearbeiten werden wiederum spéater
durch die erste Schneidevorrichtung 141 durchgefihrt. Nach
Abschluss dieses Arbeitsschrittes sind aus dem zweiten Mate-
rialstick 122 s&mtliche herauszuschneidenden Teile heraus-
geschnitten, also alle durchzufihrenden Schneidearbeiten ab-
geschlossen, wohingegen am dritten Materialstilick spédter noch

welitere Schneidearbeiten durchzufiuhren sind.

AnschlieBend wird das Forderband zum Weitertransport der
Materialsticke wieder in Betrieb gesetzt, dann wieder bei

angehaltenem Fdrderband geschnitten, usw..

Wie vorstehend bereits angedeutet wurde, wird durch einen

Computer festgelegt, welche Schneidevorrichtung welche
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Schneidearbeiten durchzufihren hat. Die Aufteilung der an
einem Materialstilick durchzufiihrenden Schneidearbeiten auf
die mehreren Schneidevorrichtungen erfolgt vorzugsweise der-

art,

- dass von den an einem Materialstick durchzufiihrenden
Schneidearbeiten die Schneidearbeiten, die wvon einer
Schneidevorrichtung nicht durchgefihrt werden, von den
anderen Schneidevorrichtungen durchgefihrt werden oder

wurden, und/oder

- dass Jjede der Schneidevorrichtungen einen Teil der an einem

Materialstiick durchzufiihrenden Schneidearbeiten durchfiihrt,

- dass die Schneidevorrichtungen so betrieben werden, dass
moéglichst viele Schneidevorrichtungen gleichzeitig arbei-

ten,

- dass die Schneidevorrichtungen so betrieben werden, dass
die Schneidevorrichtungen mdglichst lange gleichzeitig ar-

beiten,

- dass sich die Umfédnge der von den Schneidevorrichtungen
gleichzeitig durchzufihrenden Schneidearbeiten mdglichst

wenig unterscheiden,

- dass die Aufteilung der Schneidearbeiten, die jede Schnei-
devorrichtung an den gerade zu schneidenden Materialstilicken
durchzufihren hat, in Abhdngigkeit von den Schneidearbeiten
erfolgt, die an den von den Schneidvorrichtungen gerade be-

arbeiteten Materialstiicken durchzufiihren sind,

- dass die Aufteilung der Schneidearbeiten, die jede Schnei-
devorrichtung an den gerade zu schneidenden Materialstilicken
durchzufihren hat, in Abhdngigkeit von den Schneidearbeiten
erfolgt, die an dem ndchsten Materialstiick oder an den

nachsten Materialsticken durchzufihren sind, das bzw. die
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nach den von den Schneidevorrichtungen gerade bearbeiteten

Materialstiicken zu bearbeiten ist bzw. sind,

- dass die an einem Materialstick durchzufihrenden Schneide-
arbeiten gleichmédRig auf die Schneidevorrichtungen aufge-

teilt werden,

- dass die an einem Materialstick durchzufihrenden Schneide-
arbeiten ungleichmafig auf die Schneidevorrichtungen aufge-

teilt werden, und/oder

- dass die Schneidevorrichtungen unabhdngig voneinander be-

wegt werden.

Die hier vorgestellte Schneidemaschine und das hier vorge-

stellte Verfahren lassen sich mannigfaltig modifizieren.

S0 besteht beispielsweise keine Einschrankung darauf, genau
zwel Schneidevorrichtungen vorzusehen. Prinzipiell k&nnen
auch beliebig viel mehr Schneidevorrichtungen vorgesehen

werden.

Ferner besteht auch keine Notwenigkeit, die Schneidevorrich-
tungen wie im betrachteten Beispiel (an Bricken 131, 132)

anzuordnen. Die Schneidevorrichtungen k&énnen auch an belie-
bigen anderen Schneidemaschinen-Komponenten angeordnet wer-

den, beispielsweise auch an einem Roboterarm.

Die hier vorgestellte Schneidemaschine erweist sich auch
beim Schneiden von Rollenware als vorteilhaft. Hierbei wer-
den durch die mindestens zwei Schneidevorrichtungen 141, 142
gleichzeitig Schneidearbeiten an verschiedenen Bereichen der
Materialbahn durchgefiihrt, wobei diese Materialbereiche wie
die mehreren Materialstiicke 121, 122 bzw. wie die Schneide-
bereiche der mehreren Schneidevorrichtungen 141, 142 ange-
ordnete Bereiche der Rollenware sind und zumindest in Bezug

auf die durchzufihrenden Schneidearbeiten auch genau wie die
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mehreren Materialsticke 121, 122 behandelt werden. Das

heisst unter anderem,

- dass bei gleichzeitigem Betrieb der Schneidevorrichtungen
141, 142 jede Schneidevorrichtung ihre Schneidearbeiten an
einem anderen Materialbereich durchfihrt, und

- dass jede der Schneidevorrichtungen 141, 142 Jjeweils nur
einen Teil der an einem Materialbereich durchzufihrenden
Schneidearbeiten durchfihrt.

Die Rollenware kann daher als eine Anzahl von miteinander

verbundenen Materialstiicken angesehen werden.

Unabhédngig hiervon besteht keine zwingende Notwendigkeit,
die vor dem Schneiden durchzufihrenden vorbereitenden Ar-
beiten, also die Ermittlung der Position eines jeweiligen
Materialsticks auf der Auflageflache 101, der Form und der
GroBe des Materialsticks, der Lage, der Form, und der Grobe
von Fehlerstellen und/oder der verschiedenen Qualitdtszonen
auf dem betreffenden Materialstick, sowie die die Verschach-
telung der auszuschneidenden Teile (Nesting) wie vorstehend
beschrieben durchgefiihrt werden. Insbesondere kann statt der
erwdhnten vollautomatischen Verschachtelung durch einen Com-
puter auch eine manuelle Verschachtelung erfolgen, bei wel-
cher der Benutzer die Verschachtelung an einem Monitor oder
unter Verwendung eines Muster und/oder sonstige Informatio-
nen auf das jeweilige Materialstick projizierenden Video-
beamers oder Laserprojektors oder auf beliebige sonstige Art
und Weise selbst durchfihrt. Es sind auch Mischformen mdg-
lich, bei welchen der Computer einen Verschachtelungsvor-
schlag macht und der Benutzer Anderungen vornehmen kann,
oder bei welchen die Verschachtelung teilweise (fiur be-
stimmte auszuschneidende Teile oder filir bestimmte Bereiche
des Materialstilicks) manuell durch den Benutzer erfolgt, und
teilweise (fir die restlichen auszuschneidenden Teile bzw.
die restlichen Bereiche des Materialstiicks) automatisch
durch einen Computer erfolgt. Entsprechendes gilt fir die
Ermittlung der Position eines jeweiligen Materialsticks auf

der Auflageflédche 101, der Form und der GroébBe des Material-
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stiicks, der Lage, der Form, und der GrdRBe von Fehlerstellen
und/oder der verschiedenen Qualitdtszonen auf dem betref-
fenden Materialstick. Auch die hierfiir erforderlichen Ar-
beiten koénnen manuell durch den Benutzer oder automatisch
durch einen Computer, oder teils manuell durch den Benutzer
und teils automatisch durch einen Computer durchgefihrt

werden.

Ferner kann vorgesehen werden, dass das Forderband w&hrend
des Schneidens nicht stillsteht, sondern kontinuierlich
bewegt wird, so dass die vorhandenen Schneidevorrichtungen
ununterbrochen schneiden k&énnen. Erganzend kann hierbei
vorgesehen werden, die Geschwindigkeit des Férderbandes in
Abhédngigkeit von den gerade durchzufihrenden Schneide-
arbeiten und/oder sonstigen Parametern zu variieren, und
zwar beispielsweise derart, dass zu jedem Zeitpunkt mog-
lichst viele Schneidevorrichtungen mit m&églichst hoher

Geschwindigkeit schneiden ko&nnen.

Das selbe Prinzip wie beim Schneiden kann auch beim Abraumen
der zerschnittenen Materialstiicke zum Einsatz kommen. Das
heiBt, es konnen zweli oder mehr hintereinander liegende
Abraum-Stationen vorgesehen werden, wobei jede Abraum-Station
eine eigene Abrdumvorrichtung enthdlt, und wobei diese

Abrdumvorrichtungen so betrieben werden,

- dass bei gleichzeitigem Betrieb der Abraumvorrichtungen
jede Abraumvorrichtung Teile eines anderen Materialstiickes

abraumt, und

- dass Jjede der Abradumvorrichtungen jeweils nur einen Teil
der fir Materialstick durchzufihrenden Abrdumarbeiten
durchfihrt, und

wobei die Abrdumvorrichtungen vorzugsweise ferner so

betrieben werden bzw. betrieben werden kdnnen,



10

15

20

25

30

35

WO 2011/128290 PCT/EP2011/055619

17

dass von den fir ein Materialstick durchzufihrenden Abraum-
arbeiten die Abrdumarbeiten, die von einer Abraumvorrich-
tung nicht durchgefihrt werden, von den anderen Abraumvor-

richtungen durchgefihrt werden oder wurden,

dass jede der Abraumvorrichtungen einen Teil der fir ein

Materialstiick durchzufiihrenden Abraumarbeiten durchfiihrt,

dass mdglichst viele Abraumvorrichtungen gleichzeitig

arbeiten,

dass die Abraumvorrichtungen mdéglichst lange gleichzeitig

arbeiten,

dass sich die Umfange der von den Abraumvorrichtungen
gleichzeitig durchzufihrenden Abraumarbeiten méglichst

wenig unterscheiden,

dass die Aufteilung der Abraumarbeiten, die jede Abraum-
vorrichtung an den gerade abzuriumenden Materialstiicken
durchzufiihren hat, in Abh&ngigkeit von den Abradumarbeiten
erfolgt, die an den von den Abraumvorrichtungen gerade ab-

zuraumenden Materialstiicken durchzufihren sind,

dass die Aufteilung der Abraumarbeiten, die jede Abraum-
vorrichtung an den gerade abzuriumenden Materialstiicken
durchzufihren hat, in Abh&ngigkeit von den Abrdumarbeiten
erfolgt, die an dem ndchsten Materialstiick oder an den
nachsten Materialsticken durchzufihren sind, das bzw. die
nach den von den Abradumvorrichtungen gerade abzurdumenden

Materialstiicken abzurdumen ist bzw. sind,

dass die Abrdumvorrichtungen unabhdngig voneinander bewegt

werden,

dass jede der Abraumvorrichtungen einen Abradumbereich hat,

innerhalb dessen sie bewegt werden und Abrdumarbeiten



10

WO 2011/128290 PCT/EP2011/055619

18

durchfihren kann, und dass in jeden Abraumbereich ein eige-

nes Materialstiick platziert wird,

- dass die Materialsticke durch ein Fdorderband in den ersten
Abraumbereich und weiter wvon Abrdumbereich zu Abrdumbereich

transportiert werden, und/oder

- dass das Forderband angehalten wird, wenn und so lange eine
oder mehrere Schneidevorrichtungen einen Schneidevorgang

durchfihren.

Die hier vorgestellte Schneidemaschine und das hier vor-
gestellte Verfahren erweisen sich unabh&ngig von den Einzel-

heiten der praktischen Realisierung als vorteilhaft.
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Patentanspriiche

1. Verfahren, durch welches sich Schneidearbeiten an fla-
chigen, biegeschlaffen, oder sonstigen Materialstilicken (121,
122) durchfihren lassen, unter Verwendung einer Schneide-
maschine mit mindestens zwei Schneidevorrichtungen (141,
142), die gleichzeitig Schneidearbeiten durchfihren kénnen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevorrichtungen (141,
142) so betrieben werden,

- dass bei gleichzeitigem Betrieb der Schneidevorrichtungen
(141, 142) jede Schneidevorrichtung ihre Schneidearbeiten
an einem anderen Materialstiuck (121, 122) durchfihrt, und

- dass Jjede der Schneidevorrichtungen (141, 142) jeweils nur
einen Teil der an einem Materialstick (121, 122) durchzu-

fuhrenden Schneidearbeiten durchfihrt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidevorrichtungen (141, 142) so betrieben werden,
dass jede der Schneidevorrichtungen einen Teil der an einem
Materialstiick (121, 122) durchzufihrenden Schneidearbeiten
durchfihrt, und dass von den an einem Materialstuick (121,
122) durchzufihrenden Schneidearbeiten die Schneidearbeiten,
die von einer Schneidevorrichtung nicht durchgefihrt werden,
von den anderen Schneidevorrichtungen durchgefihrt werden

oder wurden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevorrichtungen (141,
142) so betrieben werden, dass mdglichst viele

Schneidevorrichtungen méglichst lange gleichzeitig arbeiten.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevorrichtungen (141,
142) so betrieben werden, dass sich die Umfange der wvon den
Schneidevorrichtungen gleichzeitig durchzufihrenden

Schneidearbeiten mdglichst wenig unterscheiden.
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S. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufteilung der
Schneidearbeiten, die jede Schneidevorrichtung (141, 142) an
den gerade zu schneidenden Materialsticken (121, 122)
durchzufihren hat, in Abhdngigkeit von den Schneidearbeiten
erfolgt, die an den von den Schneidvorrichtungen gerade

bearbeiteten Materialsticken durchzufihren sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufteilung der Schneidearbeiten, die jede Schneidevor-
richtung (141, 142) an den gerade zu schneidenden Material-
sticken (121, 122) durchzufihren hat, in Abhangigkeit wvon den
Schneidearbeiten erfolgt, die an dem nédchsten Materialstick
oder an den nachsten Materialstiicken durchzufihren sind, das
bzw. die nach den von den Schneidevorrichtungen gerade bear-

beiteten Materialsticken zu bearbeiten ist bzw. sind.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die an einem Materialstick (121,
122) durchzufihrenden Schneidearbeiten gleichmaRig auf die

Schneidevorrichtungen (141, 142) aufgeteilt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die an einem Materialstick (121, 122)
durchzufiihrenden Schneidearbeiten ungleichmé&Big auf die

Schneidevorrichtungen (141, 142) aufgeteilt werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialsticke (121, 122)
nacheinander durch ein Fdrderband in den Schneidebereich
einer ersten der vorhandenen Schneidevorrichtungen (141, 142)
und weiter in den Schneidebereich einer stromaufwédrts
angeordneten weiteren Schneideeinrichtung transportiert
werden und dass das Forderband angehalten wird, wenn und so
lange eine oder mehrere Schneidevorrichtungen (141, 142)

einen Schneidevorgang durchfiihren.
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die steuerbaren Komponenten der
Schneidemaschine durch einen zur Schneidemaschine geh&renden

oder einen externen Computer gesteuert wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Abraumen der zerschnittenen
Materialsticke (121, 122) in mindestens zwei hintereinander
angeordneten Abraum-Stationen erfolgt, wobei jede Abraum-
Station eine eigene Abraumvorrichtung enthdlt, und wobei
diese Abrdumvorrichtungen so betrieben werden,

- dass bei gleichzeitigem Betrieb der Abraumvorrichtungen
jede Abraumvorrichtung Teile eines anderen Materialstiickes
abraumt, und

- dass Jjede der Abradumvorrichtungen jeweils nur einen Teil
der fir Materialstiick durchzufihrenden Abrdumarbeiten
durchfihrt.

12. Schneidemaschine, durch welche sich Schneidearbeiten an
flédchigen, biegeschlaffen, oder sonstigen Materialstilicken
(121, 122) durchfiihren lassen, mit mindestens zwei Schneide-
vorrichtungen (141, 142), die gleichzeitig Schneidearbeiten
durchfihren koénnen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidemaschine nach einem Verfahren geméB einem der

vorhergehenden Anspriiche arbeitet.

13. Schneidemaschine nachAnspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass jede der Schneidevorrichtungen (141,
142) einen Schneidebereich hat, innerhalb dessen sie bewegt
werden und Schneidearbeiten durchfihren kann, und dass die
Jjeweiligen Schneidebereiche so groB sind, dass innerhalb
eines jeden Schneidebereiches ein komplettes Materialstick
(121, 122) platzierbar ist.

14. Schneidemaschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jede der Schneidevorrich-

tungen (141, 142) einen Schneidebereich hat, innerhalb dessen
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sie bewegt werden und Schneidearbeiten durchfihren kann, und
dass die Schneidebereiche der verschiedenen Schneidvorrich-
tungen so angeordnet sind, dass die Schneidevorrichtungen
und/oder die diese tragenden Schneidemaschinen-Komponenten
unabhdngig von der Position der jeweiligen Schneidevorrich-
tungen innerhalb der jeweiligen Schneidebereiche nicht kolli-

dieren kdnnen.

15. Schneidemaschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevorrichtungen
(141, 142) hintereinander angeordnet sind, und ein Fdrderband
vorgesehen ist, durch welches die Materialstilicke (121, 122)
von Schneidevorrichtung zu Schneidevorrichtung

transportierbar sind.
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