PERIST

DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK. PAT E N T S C H R ! F-E-
(12) Wirtschaftspatent ' (19) DD ('11). 245 854 A?

Erteilt gemaR § 17 Absatz 1 Patentgesetz 4(51) B65H 3/22

AMT FBR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung verdffentlicht

(21) © WPBG65H /2868757 (22)  07.02.86 (44)  20.05.87

(71) Technische Hochschule Karl-Marx-Stadt, 9000 Karl-Marx-Stadt, Strale der Nationen 62, PSF 964, DD
(72) Aurich, Horst, Prof. Dr. sc. techn.; Kéhler, Eberhard, Doz. Dr. sc. techn.; Nendel, Wolfgang, Dipl.-Ing.; Neu-
haus, Harald, Dipl.-Ing., DD . .

(54) Vorrichtung zum Vereinzeln groRflachiger Zuschnitte der Bekleidungsindustrie

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vereinzeln groRflachiger Zuschnitte der Bekleidungsindustrie. Das
Ziel der Erfindung besteht darin, mit minimalem technischen und ékonomischen Aufwand eine sichere Vereinzelung
zu erreichen. Die erfindungsgemafie Aufgabe wird dadurch geldst, dald der Stapel hdngend angeordnet wird und an
einem Transportsystem Greifeinheiten angeordnet sind, die den Zuschnitt auf eine Ablegestelle transportieren. Die
erfindungsgemaRe Vorrichtung besteht aus einer Stapelaufnahmeeinheit, einem vorzugsweise periodisch
umlaufenden Transportsystem mit angeordneten Greifeinheiten und Greifelementen und einer Ablegestelle. Die
Vorrichtung ist fiir den Einsatz in der Bekleidungsindustrie, speziell beim Einsatz der Nahrobotertechnik geeighet.

ISSN 0433-6461 k ' S Seiten



~-1- 245854
Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zum Vereinzeln grofflachiger Zuschnitte der Bekleidungsindustrie mit einer Stapelaufnahmeeinheit und
Greifelementen, die an einem Transportsystem befestigt sind und einer Ablagestelle flir die vereinzelten Zuschnitte,
gekennzeichnet dadurch, daf3 die Stapelaufnahmeeinheit (2) zur hingenden Stapelaufnahme ausgebildet ist, vorzugsweise
eine Fihrung (8) an der Stapelaufnahmeeinheit {2) vorhanden ist, ein periodisch umlaufendes Transportsystem (9), an dem
ein oder mehrere Greifeinheiten (4) angeordnet sind, vorhanden ist und ein Andriicker (6) angeordnet ist, der mit den
Greifelementen (5) in Wirkverbindung verbunden ist.

. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR vor der Ablegestelle (12) eine Umlenkrolle (16) angeordnet ist.

. Vorrichtung nach Punkt 1.und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Ablegestelle (12) als Transportband ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf zur Verstellung der Greifelemente (5) der Greifeinheiten (4) eine

FUhrung (8) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Greifelemente {5) oder die Greifeinheit (4) als Andriicker

ausgebildet sind. -

6. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daf die Umlenkrolle (16) und die Ablegestelle (12) einstlickig

ausgebildet ist. )

7. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daR das Transportsystem (9) einseitig angeordnet ist.
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Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtuhg zum Vereinzeln von groBflachigen Zuschnitteilen, vorwiegend Zuschnitteile der
Bekleidungsfertigung

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Nach DD-PS 120633 wird eine Vorrichtung zum Abnehmen von Stoffteilen beschrieben. Eine tiber dem gesamten Umfang mit
zahnartigen Elementen bestiickte Walze, wird etwa mittig auf den Stapel gesetzt. Durch Dreh ung-der Walze wird ein Verschieben
der oberen Lage und die Bildung einer groRen Falte bewirkt. Nach genugendem Umstiilpen der oberen Lage hélt ein
Niederhalter, der dem Aufnehmer entgegengesetzt angeordnet ist, die unteren Lagen zurlick und verhindert damit, daR diese
beim Vereinzelungsvorgang verschoben werden. Sobald die obere Lage vollstdndig unter der Walze weggeschoben worden ist,
kann durch den Aufnehmer die vereinzelte Lage vom Stapel entfernt und dem néchsten Arbeitsschritt zugefliihrt werden. Bei
Anwendung dieser Vereinzelungslésung auf groRfidchige Stoffteile steigt der technische Aufwand zur ordnungsgemaéfRien
Durchfihrung des Vereinzelungsvorganges enorm an. Weiterhin kann bei einem mittigen Aufsetzen der Walze nicht garantiert
werden, dal’ auch die Randbereiche, besonders bei gréReren Stoffteilen durch das Drehen der Walze ein Verschieben der
obersten Stofflage erreicht wird.

Nach DE 2847083 wird eine Vorrichtung zum stiickweisen Greifen und Transportieren von aufeinandergestapelten gewebten,
gestrickten oder vliesartigen Stoffstiicken beschrieben. Aufgabe der vorliegenden Erfindung istes, eine Vorrichtung zu schaffen,
mit der auch schwerere Gewebestlicke ohne Stérung vom Stapel abgenommen und genau an vorbestimmter Stelle abgelegt
werden kénnen, wobei auch auf einem Stapel liegende gefaltete Stiicke vom Stapel abgenommen, entfaltet und exakt liegend
ablegbar sein sollen. Mittels nadelartigen Greifwerkzeugen wird ein Teil eines Gewebestiickes angehoben und mittels Luftstrom
oder anderen geeigneten technischen Mitteln an ein Greifwerkzeug, welches mittels Vakuum wirkt, angelegt. Bezogen auf die
Anwendbarkeit auf groRfléchige Gewebestiicke kann eingeschiatzt werden, daR fir das Greifwerkzeug ein groRRer Platzbedarf
erforderlich ist, wenn das zu vereinzelnde Teil ganzflachig angelegt werden soll. Bei der Anwendung fiir Kleinteile hingegen, liegt
ein akzeptabler Platzbedarf vor.

Nach DD-WP 107649 wird eine Vorrichtung und ein Verfahren zum vereinzelten Zufiihren von insbesondere textilen
Flachengebilden beschrieben. Hierbei ist ein an einer bewegten Platte befestigtes Greifaggregat, das aus einer unten offen, sich
iber dem Ende auRen konisch verdickenden und vorzugsweise zweifach Giber den Querschnitt geschlitzten Greifhilse mit
SchlieRfeder und -ring besteht, entwickelt worden. Dabei wird mit dem Greifelement aufdem Flachengebilde eine Falte gebildet,
festgehalten, das Flachengebilda mit den Greifern angehoben, transportiert und lagerecht abgelegt.

Bei der Anwendung fir groRflachige Teile macht es sich erforderlich, daB eine Vielzahl derartiger Greifelemente angeordnet
werden missen, um das Flichengebilde sicher zu erfassen. Da bei den GroRteilen bezogen auf die Flache gréRere Haftkrafte
auftreten, kann mit diesen Greifern ein sicheres Vereinzeln nicht in jedem Falle gewdhrleistet werden.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, den bisher bekannten Vorrichtungen zum Vereinzeln von, insbesondere gréReren
Zuschnitteilen, anhaftenden technischen und ékonomischen Mangeln zu beseitigen und eine sichere Vereinzelung mit
minimalem technischem Aufwand zu erreichen.



—2-~ £4D 004
Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Vereinzeln von, insbesondere groflachigen vorwiegend textilen
Flachengebilden zu schaffen, wobei der Stapel hdngend der Vereinzelungsvorrichtung zur Verfiigung gestellt wird, die
Greifelemente vorzugsweise umlaufend bewegt werden und somit der Platzbedarf, der technische Aufwand und die
Verarbeitungszeit minimal sind.. |

Erfindungsgema® wird dies durch eine Vorrichtung erreicht, die in ihren Hauptmerkmalen aus einer vorzugsweise horizontal
beweglich angeordneten Stapelaufnahme, einem in Vereinzelungsrichtung beweglich angeordneten Greifsystem, welches auf
die Verarbeitungsgutbreite eingestellt werden kann, einem Transportsystem und einer Ablagestelle besteht. Die
Stapelaufnahme ist dabei so gestaltet, daR der Stapel der vorzugsweise groBflachigen Zuschnitte, hdngend aufgenommen
werden kann und daf es méglich ist, mehrere Stapel nebeneinander auf die Stapetaufnahme aufzuhangen. Durch die horizontale
Beweglichkeit ist es moglich, den fiir die Verarbeitung erforderlichen Zuschnittstapel in den Wirkbereich der Greifelemente zu
transferieren und damit zu sichern, daR der im technologischen ProzeR erforderliche Zuschnitt vereinzelt wird. Die
Stapelaufnahme selbst kann einseitig oder auf beiden Seiten der Ablegestelle angeordnet werden. Die Ausfiihrung richtet sich
. nach dem technologischen Erfordernis und beeinflu3t den konstruktiven Aufbau des Transportsystems. Das Transportsystem
dient der Ubertragung der Bewegung der Greifelemente. Es wird vorzugsweise umlaufend periodisch angetrieben. Die
Greifelemente sind am Transportsystem befestigt und so gestaltet, da® sie auf die Zuschnittcharakteristik eingestellt werden
kénnen. Zum sicheren Erfassen des jeweils oberen Zuschnittes ist es'erforderlich, den Stapel im Bereich der Greifelemente durch
einen Andriicker an die Greifelemente zu driicken. Damit wird ein sicheres Erfassen des Zuschnittes erreicht und gleichzeitig,
nach Riicknahme des Andriickers eine partielle Vereinzelung des jeweiligen oberen Zuschnittes erreicht. Nachdem die
Greifelemente den Zuschnitt erfalRt haben, wird das Transportsystem zugeschaltet. Zuerst wird der Zuschnitt vertikal vom Stapel
abgezogen. Die dabei entstehenden Kréfte bewirken eine Aufldsung der zwischen diesen und dem folgenden Zuschnitt
bestehenden Kraftbeziehungen. Die Greifelemente werden an einer Fiihrung entlang des Transportsystems gefiihrt und
bewegen sich auf einer definierten Fiihrungsbahn. Die Fiihrungsbahn sichert einen Ubergang von der vorerst vertikalen zu einer
vorzugsweise horizontalen Bewegung der Greifelemente. Die horizontale Bewegung wird solange durchgefuhrt, bis der
vereinzelte Zuschnitt seine Lage auf der Ablegestelle erreicht hat. Ist dies erfolgt, werden die Greifelemente in bekannter Weise
gedffnet, und der Zuschnitt liegt auf der Ablegestelle ganzflachig auf. Die Ablegestelle kann so geschaltet werden, dafl von dieser
aus der weitere VerarbeitungsprozeR durchgefiihrt oder eine weitere Verarbeitungsoperation ausgefiihrt wird. Dies wird
vorzugsweise damit erreicht, daR die Ablegestelle identisch mit dem Positioniertisch ist und der abgelegte Zuschnitt nach dem
Auflegen positioniert wird und danach dem weiteren Verarbeitungsproze® zur Verfiigung steht. Es ist auch méglich, die
Greifelemente wahrend der Bewegung bzw. wihrend des Ablegevorganges zu 6ffnen. Nachdem der vereinzelte Zuschnitt auf
der Ablegestelle abgelegt wurde, werden die Greifelemente, die vorzugsweise mehrfach am Transportsystem angeordnet sind,
durch das Transportsystem in Ausgangsstellung bewegt, wobei die Bewegung vorzugsweise fortlaufend erfolgt. Nach
Freiwerden der Ablegestelle bzw. als liberlagerte Bewegung wird ein weiterer Zuschnitt vereinzelt und in-der beschriebenen Art
und Weise vereinzelt und transferiert.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines Ausflihrungsbeispiels ndher eriautert werden und ist hierzu in Fig. 1 schematisch
dargestellt. '

Ein Stapel 1 von Zuschnitteilen yorzugsweise biegeschiaffe Flachengebilde fur die Konfektionsindustriewird hdngend auf eine
Stapelaufnahmeeinheit 2 aufgebracht. Diese Stapelaufnahmeeinheit 2 kann sowoh! einseitig oder beiderseits der
Verarbeitungsanlage angeordnet werden. Vorzugsweise ist die Stapelaufnahmeeinheit 2 so gestaltet, dal3 sie mehrere,
vorzugsweise zwei, Stapel 1 von Zuschnitteilen aufnehmen kann und horizontal verschiebbar angeordnet und mit einer Fiihrung
3versehen ist. Diese Horizontalverschiebung wird mit bekannten technischen Mitteln realisiert und erfolgt nach den
technologischen Erfordernissen.

Durch die horizontale Verschiebung wird gewéhrleistet, da der jeweilig erforderliche Zuschnittstapel in den Wirkungsbereich
der Greifeinheiten 4 gelangt. Erfindungsgemaf ist es auch moglich, diese horizontale Verschiebung durch verschiebbar
angeordnete Greifeinheiten 4 zu realisieren bzw. dal sowohi die Greifeinheiten 4 als auch die Stapelaufnahmeeinheit
verschiebbar ausgebildet werden. Die Greifeinheit 4 selbst besteht aus Greifelementen 5, die auf einer Fiihrung 8 angeordnet -
- sind. Es ist von Vorteil, mehrere Greifelemente 5, die in bekannter Weise als Vereinzelungseinheiten verwendet werden, auf der
Flihrung 8 anzuordnen. Diese sind vorzugsweise verstellbar angeo'rdnet und werden auf die entsprechende Zuschnittbreite
eingestellt. Die Greifeinheiten 4 sind mit einem Transportsystem 9 verbunden und werden auf einer Fihrungsbahn, die als
Greiferfthrung 11 mit bekannten technischen Mitteln realisiert wird, gefiihrt. Das Transportsystem wird iber einen Antrieb 10
bewegt, der vorzugsweise eine periodische Antriebsbewegung realisiert. Das Transportsystem 9 wird ebenfalls mit bekannten
technischen Mitteln realisiert wobei vorzugsweise Kettengetriebe angewendet werden kénnen. Uber das Transportsystem 9
wird oder werden die Greifeinheiten 4 in Ausgangsstellung gebracht. In dieser Stellung befinden sich die Greifelemente 5
ebenfalls in ihrer Grundstellung. Durch einen Andriicker 6 wird der Stapel 1 an die Greifelemente 5 angedrickt. Der Andriicker
wird vorzugsweise durch einen Pneumatikzylinder 7 betétigt. Durch den Andriickvorgang werden die Greifelemente 5
geschlossen. Esistauch méglich, den Andriickvorgang durch beweglich angeordnete Greifelemente 5 zu realisieren. Nach dem
Erfassen der obersten Lage des Stapels 1 durch die mit dem Andriickvorgang zur Wirkung gebrachten Greifelemente 5 wird der
Andricker 6 in Grundstellung gefahren. Ist dies erfolgt, wird das Transportsystem 9 (iber den Antrieb 10 in Bewegung gesetzt.
Die Bewegung des Transportsystems 9 beginnt vorzugsweise mit einer vertikalen Bewegungsphase. In diesem
Bewegungsabschnitt wird der erfalite Zuschnitt des Stapels 1 vom nachfolgenden Zuschnitt abgeschélt. Das Transportsystem 9
ist so ausgebildet, daR wahrend der Bewegung eine Umlenkung in eine horizontale Bewegung erfolgt. Damit wird erreicht, dafl
der durch die Greifelemente 5 erfal3te Zuschnitt dieser Bewegung folgt und weiter vom Stapel 1 geldst wird. Zur Fihrung der
Greifeinheiten 4 entlang der Bewegungsbahn des Transportsystems 9 ist eine.Greiferfihrung 11 angeordnet. Wéahrend der
weiteren horizontalen Bewegung wird der Zuschnitt vorzugsweise (iber eine angeordnete Umlenkrolle 16 gezogen und auf die



Ablagestelle 12 zubewegt. Der Transportvorgang wird unterbrochen, wenn der Zuschnitt seine vorgesehene Lage auf der
Ablagestelle 12 erreicht hat. Dies wird vorzugsweise durch sensorielle Erkennung der Hinterkante des Zuschnittes erkannt und
die Greifelemente 5 in bekannter Art und Weise gedffnet. Damit ist der Vereinzelungsvorgang beendet, und der abgelegte
Zuschnitt 15 kann in Verarbeitungsrichtung 14 abtransportiert werden. Es ist vorteilhaft, die Ablegestelle 12 als Positioniertisch
auszubilden und den abgelegten Zuschnitt an dieser Stelle zu positionieren. Die freigewordenen Greifelemente 5 der
betreffenden Greifeinheit 4 werden nach dem Ablegevorgang weiter bewegt. Hierzu wird das Transportsystem 9 (iber eine
angeordnete Umlenkrolle 13 umgelenkt. Dadurch ist es méglich, die Greifeinheiten 4 vorzugsweise periodisch in die Wirkstellung
zur Stapelaufnahmeeinheit zu bewegen. Durch eine Mehrfachanordnung von Greifeinheiten 4 am Transportsystem 9 kann in
Verbindung mit der technischen Gestaltung der Ablegestelle 12 eine taktweise Abnahme vereinzelter Zuschnitte erfolgen.
Hierbei ist es glinstig, die Ablegestelle 12 als Transportband auszubilden. Je nach Verarbeitungsprozef kann die
erfindungsgemafe Vorrichtung in funktionellem Zusammenhang der Transportbewegung der Greifeinheiten 4 mit der
Ablegestelle ausgestaltet werden.

Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend beschriebene Ausfuhrungsbelspnel beschrénkt, sondern erstreckt SlCh auf
verschiedene Abwandiungen desselben.
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Fig.1
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