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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Optimierung eines Materialzuschnitts von unregeimafBigem oder gemustertem
Material, dadurch gekennzeichnet, dal3
— entsprechend der auszuschneidenden Teile mal3stabsgetreu verkleinerte Schablonen

angefertigt werden,

— diese auf dem Lichttisch einer Projektionseinrichtung ausgelegt und auf das auf dem
Schneidtisch angeordnete, zu schneidende Gut so projeziert werden, daR die Schatten- oder
Konturenbilder der Schablonen in Originalgréf3e der auszuschneidenden Teile abgebildet
werden und daraufhin )

- die Lagepositionierung der Schablonen manuell, unter Ber(icksichtigung der Fehlerstellen und
Strukturgegebenheiten des zu schneidenden Gutes vorgenommen wird, und

— (bereine hchtdurchlassnge Digitalisiereinrichtung die Lage und Kontur jeder einzelnen
. Schablone erfaldt wird,

— aus den Schablonenkonturen die Gesamtflache des Zuschnitts errechnet und das Verhaltnis von
Zuschnittsflache zur Flache des zu schneidenden Gutes gebildet wird und bei einem bestimmten
Ausnutzungsgrad

— die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhélt und den Zuschnitt selbsttatig vornimmt.

2. Verfahren zur Optimierung eines Materialzuschnitts von unregelmaRigem oder gemustertem
Material, dadurch gekennzeichnet, dal
— die Konturen der auszuschneidenden Teile in den Computer eingegeben und gespeichert

werden,

— entsprechend der auszuschneidenden Teile maRstabsgetreu verkieinerte Schablonen
angefertigt werden, und

— auf dem Lichttisch einer Projektionseinrichtung ausgelegt und auf das auf dem Schneidtisch
angeordnete zu schneidende Gut so projeziert werden, daf3 die Schatten- oder Konturenbilder
der Schablonen in OriginalgréBe der auszuschneidenden Teile abgebildet werden,

— die Lagepositionierung der Schablonen manuell unter Beriicksichtigung der Fehlerstellen und
Strukturgegebenheiten des zu schneidenden Gutes vorgenommen wird, und

— die Lage und Anzahl der Schablonen auf dem Lichttisch erfa3t, dem Computer mitgeteiltundim
Computer die Gesamtflache des Zuschnitts zur Fldche des zu schneidenden Gutes ins Verhaltnis
gesetzt wird und bei einem bestimmten Ausnutzungsgrad

— die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhait und den Zuschnitt selbsttétig vormmmt

3. Verfahren zur Optimierung eines Materialzuschnitts von unregelmé&Rigem oder gemustertem
Material, dadurch gekennzeichnet, dal
— die Konturen der auszuschnexdenden Teile in einen Computer eingegeben und gespelchert

werden,

— einzelne Konturen aus dem Computer abgerufen und auf einem Monitor angezeigt werden,

— Uber eine mit dem Monitor oder dem Computer verbundene, elektronische
Projektionseinrichtung das Monitorbild so auf das auf'dem Schneidertisch angeordnete zu
schneidende Gut projeziert wird, dal die Konturen in OriginalgréRe der auszuschneidenden
Teile abgebildet werden,

— die unterschiedlichen Konturen mittels eines Joysticks oder einer Maus entsprechend den
Fehlerstellen und Strukturgegebenheiten des zu schneidenden Gutes auf dem Monitor
positioniert werden,

— der Computer jede auf dem Monitor abgebildete Kontur identifiziert und ihre Lage erfat oder
dies dem Computer mitgeteilt wird, die Gesamtflache des Zuschnitts errechnet und ins
Verhéltnis zur Flache des zu schneidenden Gutes gesetzt wird und bei einem bestimmten
Ausnutzungsgrad

— die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhélt und den Zuschnitt selbsttatig vornimmt.

4. Projektionsvorrichtung zur Ausflihrung des Verfahrens, bestehend aus einem Lichttisch mit einer
Lichtquelle, einem Linsensystem und einer Auflageflache sowie einem oder mehreren dariber
angeordneten Objektiven und Umlenkeinrichtungen, die die von der Lichtquelle erzeugte Strahlung
in eine andere Ebene lenken, dadurch gekennzeichnet, dal
— die Auflagefldche (6) durch eine lichtdurchldssige Digitalisiereinrichtung und die

Umlenkeinrichtung (4) durch ein Dachkantenprisma gebildet wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Optimierung des Materialzuschnittes von
unregelmaRigem oder gemustertem Material. )

Charakterisik der bekannten technischen Lésungen

Es sind die unterschiedlichsten Verfahren fir einen Materialzuschnitt bekannt. Beispielsweise wird beim Zuschneiden von
Tierhduten so verfahren, daf3 auf die auf dem Zuschneidetisch ausgebreitete Tierhaut entsprechend dem gew{inschten Zuschnitt
vorbereitete Schablonen aufgelegt und unter Berticksichtigung aller Fehlerstellen und Strukturgegebenheiten manuell
ausgerichtet werden. AnschlieRend werden die Schablonenkonturen auf dem Leder nachgezeichnet und ausgeschnitten, oder
der Zuschnitt erfoigt direkt mittels eines entlang der Schablonen geflihrten Handmessers.

Ein solches Verfahren ist duBerst zeitaufwendig, insbesondere weil kleinere Schablonen in der Mitte einer Tierhaut — die
Abmessungen von 3m X 3m erreicht — aus ergonomischen Grinden nur sehr schiecht zu positionieren sind. Auerdem kann
der Ausnutzungsgrad, das heiRt das Verhaltnis von Zuschnittsflache zu Flache zur Tierhaut nur subjektiv erkannt werden und ist
damit stark abhéngig von der Erfahrung des mit dem Zuschnitt betrauten Personals.

Auf dieselbe Art und Weise kénnen auch Stoffgewebe oder andere biegeschiaffe Materialien zugeschnitten werden. Sofern es
sich um gemusterten Stoff handelt, wird der Zuschnitt weiter dadurch erschwert, daR? die aufgelegte Schablone die jeweilige
Musterung verdeckt und eine Ausrichtung im Hinblick auf die Ubergénge am spéteren Fertigteil recht kompliziert ist. Gerade in
diesem Fall ist der Ausnutzungsgrad recht niedrig, weil ein mehrmaliges Ausrichten und Nachzeichnen der Schablonen aus
Kostengriinden nicht durchgefuhrt wird.

Beim Zuschnitt von nicht flachenhaftem Material ist bereits die Herstellung dreidimensionaler Schablonen duferst zeit- und
kostenaufwendig. Wenn das zu schneidende Gut auerdem eine unregelmafige rdumliche Ausdehnung aufweist, ist eine
Variation beim Auflegen der Schablonen nahezu unmaéglich. Eine Verbesserung des Ausnutzungsgrades ist nur durch die
Herstellung neuer Schablonen oder durch freihdndiges Aufzeichnen der Konturen mdglich.

Ebenso ist bekannt, den Zuschnitt von Leder mit Hilfe von Stanzeisen vorzunehmen. Dabei haben die messerscharfen Stanzeisen
die Kontur der auszuschneidenden Teile und nach dem Auflegen und Positionieren werden durch Krafteinleitung auf die
Stanzeisen entsprechende Teile aus der Tierhaut gestanzt.

Auch hier ist das Ausrichten problembehaftet. Neben dem Gewicht der Stanzeisen, das deren Handhabung erschwert, sind
Beschadigungen des Leders durch die scharfen Schneiden nicht auszuschlieen. Der Ausnutzungsgrad kann auch bei diesem
Verfahren nur subjektiv ermittelt werden. -

Alle diese Verfahren gestatten nicht die Anwendung einer durch Computer gesteuerten Schneidvorrichtung, wie sie bereits fiir
regelmafige Materialien Anwendung finden.

Auch eine computergesttiitzte Optimierung ist nicht mdglich, da der Computer keine Informationen (ber die relative Lage der
Schnittkonturen zu den unregelmafigen Konturen des Materials besitzt.

Ziel der Erfindung

Das Ziel besteht darin, die Arbeit des Zuschnittes zu erleichtern und Material umregelmaBiger Flachen einzusparen.

Wesen der Erfindung

Aufgabe der Erfindung besteht darin ein Verfahren und eine Vorrichtung zu finden, die es gestattet, durch einfaches optimales
Positionieren der Schablonenkonturen auf der unregelméaBigen Flache des Materials eine maximale Gesamtflache auszunutzen,
hierflir die Mdglichkeiten der Computer zu nutzen und dem Computer gleichzeitig das Programm zur Steuerung der
Schneidvorrichtung einzugeben.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgeman dadurch,

— daf entsprechend der auszuschneidenden Teile maf3stabgetreu verkleinerte Schablonen angefertigt werden,

— daB diese auf den Lichttisch einer Projektionseinrichtung ausgelegt und auf das auf dem Schneidtisch angeordnete, zu
schneidende Gut so projeziert werden, daf? die Schatten- oder Konturenbilder der Schablonen in OriginalgroRe der
auszuschneidenden Teile abgebildet werden und daraufhin

— die Lagepositionierung der Schablonen manuell unter Berticksichtigung der Fehlerstellen und Str:'kturgegebenheiten des zu
schneidenden Gutes vorgenommen wird,

— und Uber eine lichtdurchldssige Digitalisiereinrichtung die Lage und Kontur jeder einzelnen Schabione erfal3t wird,

— daf aus den Schablonenkonturen die Gesamtflache des Zuschnittes errechnet und das Verhiltnis von Zuschnittsflache zur
Fldche des zu schneidenden Gutes gebildet wird und bei einem bestimmten Ausnutzungsgrad

— die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhélt und den Zuschnitt selbsttatig vormmmt
Eine zweite Losungsvariante besteht darin, daf}

— die Konturen der auszuschneidenden Teile in den Computer eingegeben und gespeichert werden,

— dal entsprechend der auszuschneidenden Teile maf3stabsgetreu verkleinerte Schabionen angefertigt werden,

— daf? diese auf dem Lichttisch einer Projektionseinrichtung ausgelegt und auf das auf dem Schneidtisch angeordnete zu
schneidende Gut so projeziert werden, daf? die Schatten- oder Konturenbilder der Schablonen in OriginalgrofRe der
auszuschneidenden Teile abgebildet werden, i

— daR die Lage und Anzahl der Schablonen auf dem Lichttisch erfal3t, dem Computer mitgeteilt und im Computer die
Gesamtflache des Zuschnittes zur Flache des zu schneidenden Gutes ins Verhéltnis gesetzt wird und bei einem bestimmten
Ausnutzungsgrad die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhait und den Zuschnitt selbsttatig vornimmt.
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Der Vorteil dieser beiden Verfahren besteht darin, daf3 die Positionierung der Schablonen von einem Ort aus erfolgen kann, der
den Gesamtiiberblick (iber das zu schneidende Gut gewahrleistet, so daR vom Bedienpersonal dessen Fehlerstellen und '
Strukturgegebenheiten erfat werden kénnen.

Weiterhin kann die Anzahl der aufzulegenden Schablonen problemlos so lange variiert werden, bis sich der optimale

Ausnutzungsgrad ergibt. Dieser kann auBerdem gegen das subjektive Empfinden der geeigneten Strukturauswaht abgewogen

werden, das heilt, die Materialkosten kénnen objektiv ins Verhaitnis zur Qualitdt des Zuschnitts gesetzt werden.

GemaR einem dritten Verfahren werden )

— die Konturen der auszuschneidenden Teile in einen Computer eingegeben und gespeichert,

— einzelne Konturen werden aus dem Computer abgerufen und auf einem Monitor angezeigt,

— ,bereine mitdem Monitor oder dem Computer verbundene, elektronische Projektionseinrichtung das Monitorbild so auf das

- aufdem Schneidtisch angeordnete zu schneidende Gut projeziert, daR die Konturen in OriginalgréRe der auszuschneidenden
Teile abgebildet werden,

— daR die unterschiedlichen Konturen mittels Joysticks oder einer Maus entsprechend den Fehlerstellen und
Strukturgegebenheiten des zu schneidenden Gutes auf dem Monitor positioniert werden,

— daf der Computer jede auf dem Monitor abgebildete Kontur identifiziert und ihre Lage erfal3t oder dies dem Computer
mitgeteiltwird, die Gesamtflache des Zuschnittes errechnet und ins Verhéltnis zur Fliche des zu schneidenden Gutes gesetzt
wird und bei einem bestimmten Ausnutzungsgrad

— die Schneidvorrichtung einen Startbefehl erhalt und den Zuschnitt seibsttatig vornimmt.

Hierdurch entfailt auBerdem die Herstellung einzelner Schablonen. AuRerdem kdnnen nach diesen Verfahren auch gemusterte

Stoffe optimal ausgeschnitten werden, weil die Musterung wéhrend der Auslage der Schablonen erkennbar bleibt und so

ausgewdhlt werden kann, dal3 beim Fertigteil — beispielsweise einem Kleidungsstlick — ein einheitlicher Ubergang zwischen

den verschiedenen Einzelteilen gesichert ist. Ebenso ist es moglich Konturen aus dreidimensionalen Gegenstdnden
auszuschneiden, unter der Voraussetzung, dafl die Schablonen als Projektion des Zuschnitts hergestellt werden.

Insbesondere auf automatischen Schneidanlagen kommen diese Vorteile hervorgehoben zur Geltung.

Die dazu vorhandene Vorrichtung bestehend aus einem Lichttisch mit einer Lichtquelle, einem Linsensystem, einer

Auflageflache und dariber angeordneten Objektiven und Umlenkeinrichtungen wird erfindungsgeman so ausgebildet, dald die

Auflageflache als lichtdurchldssige Digitalisiereinrichtung und die Umlenkeinrichtung als Dachkantenprisma ausgebildet wird.

Ausfithrungsbeispiel

o

Anhand von Zeichnungen sollen die erfindungsgeméaRen Verfahren und die Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1
oder 2 notwendige Vorrichtung erldutert werden. Es zeigt:

Fig.1: die schematisierte Ansicht des Zuschneidetisches;
Fig.2: die schematisierte Ansicht des Projektionstisches;
Fig.3: die schematisierte Draufsicht des Zuschneidetisches;
Fig-4: die schematisierte Draufsicht des Projektionstisches;
Fig.5: das Schema der Anordnung des Zuschneidetisches, des elektronischen Projektors und des Monitors.

Nachfolgend soll hauptséchlich der Zuschnitt von flichigem Material, insbesondere von Tierhauten beschrieben werden. Der
Verfahrensablauf fir Schneidgut mit rdumlicher Ausdehnung ist jedoch identisch.

Der Zuschneidetisch nach Fig. 1 besteht im wesentlichen aus einer Palette 1 auf dem die Tierhaut, das Schneidgut 2, flach
ausgebreitet wird und die von einem nicht gezeigten Wechselsystem in den Schneidbereich einer ebenfalls nicht gezeigten
Koordinatenschneidmaschine — beispielsweise Messer-, Laser- oder Wasserstrahlschneidaniage — gebracht werden kann.
Oberhalb der Palette 1 ist ein Umlenkspiege! 3 angeordnet, der gegen das Dachkantenprisma 4 der Projektionsvorrichtung nach
Fig.2 ausrichtbar ist. Die Projektionsvorrichtung besteht im wesentlichen aus einer Lichtquelie 8, einer dariber angeordneten
Fresnellinse 7 der als Auflageflache dienenden lichtdurchiassigen Digitalisiereinrichtung 6 und dem Objektiv 5. Die
Digitalisiereinrichtung 6 ist im Verhéltnis 1:5 zur Palette 1 verkleinert. Fur das zuzuschneidende Material werden Schabionen
ebenfalls im MaRstab 1:5 hergestelit, die auf der lichtdurchiassigen Digitalisiereinrichtung 6 des Projektionstisches ausgelegt
werden. Uber das Objektiv 5 und die Umlenkeinrichtungen 4; 3 werden die Schablonen aut die Tierhaut 2 so projeziert, dafd die
Abbildung der Schablonen auf der Tierhaut 2 in OriginalgréRe der auszuschneidenden Muster erfolgt (Fig.3 und 4), was durch
sine entsprechende Anordnung des Objektives 5 am Projektionstisch ermdglicht wird. Von Vorteil ist, wenn die Schablonen aus
durchscheinendem Material bestehen, weil dann nur deren Konturen auf der Tierhaut 2 abgebildet werden. Durch die
Verwendung des Dachkantenprismas 4 ist gewahrleistet, dafd eine seitenkorrekte Projektion der Schablonen erfoligt, d.h. ein
Verschieben auf der Digitalisiereinrichtung 6 bewirkt eine Lagednderung der projezierten Schablonenkontur in dieselbe
Richtung.

Die Auswah! der Schablonen und deren Lagepositionierung erfolgt nun entsprechend der Fehlerstellen des Leders 2 bzw. dessen
Strukturgegebenheiten und wird manuell von einer Bedienperson vorgenommen.

Nach Auslage der Schablonen werden die Lage und die Kontur jeder einzelnen Schablone (iber die Digitalisiereinrichtung 6
erfat und in einem mit der Digitalisiereinrichtung 6 verbundenen nicht gezeigten Computer gespeichert.

Die Digitalisierungseinrichtung 6 besteht aus einer Glasplatte in die ein Netz von elekirischen Leitern eingebracht ist.

Uber eine nicht gezeigte Abtasteinrichtung, beispielsweise einem Griffel, der ein Magnetfeld induziert und ber die Glasplatte
entlang der ausgelegten Schablonen geflihrt werden kann, kénnen Feldanderungen auf den Leiterbahnen erfallt werden. Diese
Feldanderungen werden jeweils einem Knotenpunkt zugeordnet, so daf$ die Schablonenkontur durch eine Schar von x/y-
Koordinaten dem Computer zugeflihrt wird. Die geforderte Exaktheit der Kontur nach der Digitalisierung bestimmt den
Rasterabstand des Leiterbahnennetzes. Der prinzipielle Aufbau einer solchen Digitalisiereinrichtung gehért zum Stand der
Technik und soll deshalb nicht ausfihrlicher beschrieben werden. Wichtig ist jedoch, dals die Lichtdurchlassigkeit der Glasplatte
sehr hoch gewahlt sein muB, um einen hohen Kontrast der projezierten Konturen zu erhalten. Aus den erfaten Konturen wird
im Computer die Gesamtflache der aufgelegten Schablonen berechnet undins Verhaltnis zur Fidche der Tierhaut gesetzt. Dieser
so ermittelte Ausnutzungsgrad wird in geeigneter Form der Bedienperson mitgeteilt. Die Berechnung der Flache der Tierhaut
kann
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ebenso wie die der Fliche der Schablonen tber eine lichtdurchlissige Digitalisiereinrichtung erfolgen, die auf dem
Zuschneidetisch angebracht ist. Was sich aber in den meisten Féllen erlibrigen wird, da gréBtenteils von den Gerbereien die
Gesamtflache bestimmt und auf das Leder aufgeschrieben oder darin eingraviert wurde, so daR der entsprechende Zahlenwert
direktin den Computer eingegeben werden kann. Fiir den Fall, daR der sich ergebende Ausnutzungsgrad zu gering, da heifdt der
Verschnitt zu grofR ist, wird erneut mit der Auswahi und Auslage der Schablonen begonnen. Bei einem akzeptablen
Ausnutzungsgrad — dessen Wert nicht generell definiert werden kann, sondern abhéngig ist von der Qualitat der Tierhaut und
den Anspriichen, die an das spatere Fertigteil gestellt werden — erhélt die automatische Schneidvorrichtung, die ebenfalls mit
dem Computer verbunden ist, einen manuellen oder automatischen Startbefehl und der Zuschnitt erfolgt selbsttétig entlang der
durch die Schablonen vorgegebenen Schnittlinien mit Hilfe der im Computer eingespeicherten digitalisierten Daten der
Konturen.

Die Steuerung der automatischen Schneidaniage kann durch eine feste Verdrahtung im Computer oder durch ein geeignetes
Rechnerprogramm erfoigen.

Eine weitere Mdglichkeit den Zuschnitt zu optimieren besteht darin, die Konturen der auszuschneidenden Muster direkt in den
Computer einzugeben und dort zu speichern, was ebenfalls (ber eine feste Verdrahtung oder ein entsprechendes
Rechenprogramm erfolgen kann.

In diesem Fall miissen die wiederum in einem geeigneten MaRstab verkleinerten Schablonen so kodiert werden, daf? sie auf dem
Projektionstisch fiir den Computer identifizierbar sind und ihre Lage bestimmbar ist. Fiir die Lagebestimmung reichen zwei an
definierter Stelle angeordnete Markierungen aus, die beispielsweise Uber die lichtdurchldssige Digitalisiereinrichtung 6 erfal3t
werden kdnnen. Die ldentifizierung kann beispielsweise durch eine Strichkodierung erfolgen, die mit einem Lichtgriffel abgefragt
wird.

Der Stand der Technik kennt die unterschiedlichsten maschinenlesbaren Kodlerungen und deren anschlieBende
Entschllsselung, die hier Verwendung finden kénnten.

Es wire ebenso denkbar (iber der Auflageflache des Projektionstisches eine elektronische Kamera anzuordnen, die mit dem
Computer verbunden ist und die Identifizierung und Lageerkennung der Schablonen vornimmt. Der weitere Verfahrensablauf,
von der Lagepositionierung bis zum Zuschnitt entspricht dem zuvor beschriebenen.

Wenn der Computer mit einem grafikfahigem Monitor 14 und einem lichtstarken elektronischen Projektor 10, und (iber eine
CNC-Steuerung mit der Schneidaniage (Fig.5) verbunden ist, kann ein weiteres erfindungsgemafRes Verfahren zur Optimierung
eines Materialzuschnitts ausgeflihrt werden.

In den Computer werden die einzelnen Konturen der auszuschneidenden Teile eingegeben und gespeichert. Jeder Kontur wird
ein bestimmter Kode zugeordnet, so daf sie einzeln abrufbar sind und in allen Kombinationen untereinander auf dem Monitor 14
sichtbar gemacht werden kénnen. Der elektronische Projektor 10 projeziert ein dem Monitorbild identisches Bild und ist so
angeordnet, daR diese Projektion in OriginalgréRe der auszuschneidenden Teile senkrecht auf das auf der Palette 1 befindliche
Schneidgut 2 trifft. Die Bedienperson wahlt nun unterschiedliche Konturen aus, die sowohl auf dem Monitor 14 als auch auf dem
Schneidgut 2— hier als Lichtbild —erscheinen. Entsprechend den Fehlerstellen und Strukturgegebenheiten des Schneidgutes 2
werden die einzelnen Konturen mittels einer Abtasteinrichtung 11, beispielsweise einem Joystick oder einer Maus verschoben.
Wichtig ist, daR jede Kontur einzeln angesteuert wird und sich die Lage der anderen Konturen dabei nicht verandert. AuRerdem
muf? sichergestelit sein, daf jede angezeigte Kontur fir sich geldscht und durch eine neue ersetzt werden kann, ohne dal3 die
anderen angezeigten Konturen davon beeinflut werden. Entsprechende Verdrahtungen im Rechenwerk oder geeignete
Rechnerprogramme sind bekannt und werden u.a. seit langem bei den sogenannten Telespielen verwendet.

Wenn die optimale Anzahl von Konturen auf dem Monitor 14 bzw. dem Schneidgut 2 positioniert sind, wird deren jeweiliger
Kode und Lage dem Computer mitgeteilt. Es ist auch mdglich durch eine geeignete Verdrahtung oder ein entsprechendes
Rechnerprogramm den Computer die Identifizierung und Lageerkennung selbsttétig vornehmen zu lassen. Aus allen Konturen
wird die Gesamtflache des Zuschnitts berechnet und ins Verhaltnis zur Fldche des Schneidgutes 2 gesetzt. Der so errechnete
Ausnutzungsgrad wird der Bedienperson wiederum in geeigneter Form mitgeteilt und bei einem akzeptablen Wert erhélt die
nicht gezeigte automatische Schneidaniage, die ebenfalls mit dem Computer verbunden ist einen Startbefehl und der Zuschnitt
erfolgt selbsttitig entlang der zuvor vom Projektor 10 vorgegebenen Schnittlinien. Fir den Fall, dal der Computer selbsttétig die
ldentifizierung und Lageerkennung der ginzelnen Konturen vornimmt, kann in vorteilhafter Weise der Ausnutzungsgrad
permanent bestimmt werden und so noch schneller optimiert werden.

Esistebenso maglich an Stelle eines lichtstarken elektronischen Projektors 10 ein Laserscanner-System einzusetzen. Dabei kann
es wegen der geringen Ablenkgeschwindigkeit des mechanischen Scannersystems notwendig sein, nicht das gesamte
Monitorbild abzubilden, sondern nur vom Bediener anwéhibare Teilbereiche.

Fir die Ausfiihrung aller zuvor beschriebenen erfindungsgemafien Verfahren ist es vorteilhaft, wenn wie in Fig. 5 gezeigt
zusiatzlich zu der jeweiligen Projektionseinrichtung seitlich vom Zuschneidetisch, gegeniiber dem Bedienerpult 13 ein mit einer
Lichtquelle versehener Reflektor 12, dessen Lichtintensitat etwa 600 Lumen betrégt, so angeordnet ist, dal’ das von ihm
ausgesandte Licht mit einem Winkel a1 < 30° auf das zu schneidende Gut 2 trifft und das Bedienerpult 13 so aufgestelit wird, da3
der Blickwinkel a2 der Bedienperson auf das zu schneidende Gut 2 etwa dieselbe GréRenordnung hat. Durch die seitliche
Ausleuchtung werfen z.B. Stérstellen in der Oberflache einer Tierhaut einen Schatten in Richtung des Bedieners. Da die Fléche
des Schattens gréRer als die eigentliche Storstelle ist, wird deren Identifizierung wesentlich erleichtert.

AuRerdem hat die Bedienperson einen guten Gesamtiiberblick tiber das Schneidgut 2 und kann in Verbindung mit dem letzteren
erfindungsgeméfen Verfahren die Lagepositionierung vornehmen, ohne das Monitorbild zu beobachten.



Fig 1

Fig 3
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