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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Das Zuschneiden von flachigen, biegeschlaf-
fen Gebilden, wie z.B. von Leder oder Textilien, erfolgt
haufig von Hand oder mit einer vollautomatisch arbei-
tenden Zuschneidevorrichtung. Eine derartige vollauto-
matische Zuschneidevorrichtung, die dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 entspricht, ist in der DE 41 18 321 C2
beschrieben.

[0003] Die von der DE 41 18 321 C2 bekannte
Schneidvorrichtung weist einen an der Riickseite eines
Schneidtisches mit seinen Antriebsréddern auf horizon-
talen Schienen zwangsgefiihrten Wagen mit einer ver-
tikalen Tragsaule auf, an welcher ein teleskopartiger
Auslegearm schwenkbar gelagert ist. Am vorderen frei-
en Ende des Auslegearms ist eine mit einem Stitzful
auf dem Schneidtisch aufsetzbare, um eine vertikale
Achse drehbare Stoimessermaschine angeordnet, die
einen Schalter fir den Verschiebeantrieb des Wagens
tragt. Die bekannte Schneidvorrichtung wird beztglich
ihres technischen Aufbaus und hinsichtlich ihrer Hand-
habung fir manche Anwendungsfélle als recht starr
empfunden.

[0004] Ausgehend von der Schneidvorrichtung ge-
maf der DE 41 18 321 C2, liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Schneidvorrichtung zu schaffen,
bei welcher die starre konstruktiv aufwendige Bauweise
entfallen kann und welche eine vielseitige und auf3er-
dem prazise Anwendung gestattet. Diese Aufgabe wird
entsprechend dem Kennzeichenteil des Anspruchs 1
geldst. Die Erfindung schlégt also einen ferngesteuer-
ten Wagen vor, der das Schneidwerkzeug tragt und un-
mittelbar auf dem Schneidgut fahrt. Das Schneidwerk-
zeug kann von einer Wasserstrahleinrichtung, von ei-
nem Rund- oder Stichmesser, von einem Laserstrahl,
von einem Ultraschallmesser etc. gebildet sein. Der er-
findungsgemale Vorschlag sieht weiterhin vor, die not-
wendigen Bewegungsrichtungen des Schneidwagens
im X/Y-Koordinatensystem motorisch durch den Wagen
zu steuern. Dabei soll eine notwendige tangentiale
Steuerung der Schneide durch eine Drehachse im Wa-
gen erzeugt werden.

[0005] Bezuglich der Bahnsteuerung des fernsteuer-
baren Wagens sieht die Erfindung zwei unterschiedliche
technische Varianten vor:

a) der Wagen enthalt eine CCD-Kamera mit einem
Sichtfenster von etwa 5 - 5 cm und einer Pixel-Auf-
I6sung von 512 - 512. Oberhalb der Arbeitsebene,
der Schneidebene, ist ein Laser angebracht, der
die zu verfolgende Schnittkontur anzeigt. Die
Steuerung der Bewegung des Wagens wird da-
durch erreicht, daf® der auftreffende Laserstrahl im-
mer im Zentrum der CCD-Kamera gehalten wird.
Die Bahninterpolation erfolgt maRgerecht durch
den Laser als Leitstrahl.
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b) Alternativ sieht die Erfindung vor, daf} die Bahn-
interpolation durch flexible Positionssensoren und
durch eine Zerlegung der Bewegung in einzelne
Vektoren erfolgt. Die Positionsgeber sind dabei am
Rand der Schneidflache angebracht und Gber Licht-
leiter miteinander verbunden.

[0006] Die Erfindung sieht weiterhin vor, das Schneid-
gut auf der Schneidflache durch Vakuum, Klebstoff oder
Reibung zu fixieren.

[0007] Aligemein wird der erfindungsgemafe Vor-
schlag als vorteilhaft angesehen, weil die weiter oben
beschriebene Portalbauweise génzlich entfallen kann.

[0008] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Wagen zwei parallel zueinander ausgerichtete oder
ausrichtbare Antriebsrader aufweist, die mit regelbaren
Umfangsgeschwindigkeiten antreibbar sind, wobei am
Wagen zusatzlich mindestens ein Stitzrad angeordnet
ist.

[0009] Als besondere Ausfiihrungsform umfaldt die
Erfindung zun&chst zwei parallel zueinander ausgerich-
tete Antriebsrader, die mit regelbaren Umfangsge-
schwindigkeiten antreibbar sind. Dieses bedeutet, dal}
zur Erzielung eines geraden Schnitts beide Antriebsra-
der mit derselben Umfangsgeschwindigkeit umlaufen.
Fir den Fall, daR die Schnittkontur eine Kurve verlangt,
kann ein Antriebsrad schneller und das andere langsa-
mer umlaufen. Zur mechanischen Stabilisierung des
Wagens weist dieser zusatzlich mindestens ein Stiitz-
rad auf. Mit dem erfindunsgeméaRen Schneidwagen
kann daher jede beliebige Schnittkontur erzielt werden.
Fir den Fall, da3 die beiden Antriebsrader in einer un-
veranderbaren Parallelstellung zueinander ausgerich-
tet sind, ist es entsprechend einer Ausgestaltung der Er-
findung zweckmaRig, dal mindestens eine Stitzrad frei
dreh- und frei lenkbar auszubilden.

[0010] Furden Fall, daR die beiden Antriebsrader par-
allel zueinander ausgerichtet und dartber hinaus in
wechselnden Parallelstellungen ausrichtbar sind, kann
es zweckmalig sein, ein starr, d.h. unlenkbar, am Wa-
gen angeordnetes Stiitzrad vorzusehen.

[0011] Eine von der Erfindung besonders bevorzugte
Ausfiihrungsform ist durch die erfindungsgemale L&-
sung des Anspruchs 10 gekennzeichnet, wonach der
Wagen mindestens drei parallel zueinander ausgerich-
tete richtungssteuerbare Antriebsrader aufweist, die mit
regelbaren Umfangsgeschwindigkeiten antreibbar sind.
[0012] Die in diesem Zusammenhang hauptsachlich
vorkommende Ausfiihrungsform weist indessen An-
triebsrader auf, die jeweils mit derselben Umfangsge-
schwindigkeit antreibbar sind. Dieses bedeutet, daf3 der
erfindungsgemafle Schneidwagen unabhéangig von ir-
gendeiner anzufahrenden Stelle einer Schnittkontur
stets eine im Vergleich zur vorherigen Stellung parallele
Folgestellung einnimmt. Dieses bedeutet weiterhin, dalk
bei jener bevorzugten erfindungsgemafen Antriebsan-
ordnung jeder Punkt des Wagens beim Abfahren der
Schnittkontur stets denselben Weg zurticklegt, was die
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Einrichtung des Schneidwerkzeuges und dessen Ju-
stierung erheblich erleichtert. Bei der vorbeschriebenen
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform nach An-
spruch 10 laRt es die Erfindung auch zu, die Antriebs-
rader mit unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten
umlaufen zu lassen. Dadurch ist der Erfindung die Mog-
lichkeit gegeben, den Lauf eines Wagens zu korrigieren,
falls dieser durch besonders aufféllige Unstetigkeitsstel-
len (z.B. durch unterschiedliche Haftreibungswerte), die
insbesondere bei Lederhduten vorkommen, schlupfbe-
dingt von der vorbeschriebenen Schnittkontur abwei-
chen sollte.

[0013] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
die Antriebsrader beziglich ihrer Richtungssteuerung
bewegungseinheitlich gekuppelt, so dall eine einmal
eingestellte Parallelstellung der Antriebsrader zueinan-
der bei jeder Lenkposition gewahrleistet ist.

[0014] ZweckmaRig sind die Antriebsrader zur Durch-
fihrung der Lenkbewegung an Steuerwellen gelagert.
[0015] Nach einer Ausfilhrungsvariante sieht die Er-
findung vor, die bewegungseinheitliche Kupplung be-
zuglich der Richtungssteuerung der Antriebsrader Gber
Getriebemittel zu bewerkstelligen. Eine diesbeziigliche
Ausfiihrungsform kann darin bestehen, daR jede Steu-
erwelle ein Zahnritzel tragt und dal alle Zahnritzel der
Steuerwellen Uber ein umlaufend endlos gefiihrtes Ge-
triebeelement, wie Antriebskette oder Zahnriemen, mit-
einander formschlussig bewegungsgekuppelt sind.
[0016] Um die Lenkung aller Antriebsrader mit einem
verhaltnismaRig geringen Aufwand durchfihren zu kon-
nen, sieht die Erfindung weiterhin vor, daf in die Getrie-
bemittel ein gemeinsamer Steuermotor eingegliedert
ist. Ein solcher gemeinsamer Steuermotor kann in wei-
terer Ausgestaltung der Erfindung ein inkremental Gber
Schrittimpulse antreibbarer Schrittmotor oder ein Ser-
vomotor sein.

[0017] Eine andere Ausfiihrungsform entsprechend
der Erfindung sieht vor, dal die bewegungseinheitliche
Kupplung beziiglich der Richtungssteuerung der An-
triebsrader Uber ein Antriebsenergiemedium, z.B. elek-
trisch, erfolgt. Selbstverstandlich gestattet es die Erfin-
dung auch, andere Antriebsenergiemedien, wie z.B. ein
Druckfluid, anzuwenden.

[0018] Auch beschrankt sich die Erfindung allgemein
nicht auf elektrische Schrittmotoren oder elektrische
Servomotoren. Selbstverstandlich kdnnen anstelle sol-
cher elektrischer Motoren auch Hydraulik- oder Druck-
luftmotoren verwendet werden.

[0019] Im Zusammenhang mit einer bewegungsein-
heitlichen Kupplung der Richtungssteuerung der An-
triebsrader Uber ein Antriebsenergiemedium hat es sich
als zweckmaRig erwiesen, dal jede Steuerwelle mit ei-
nem eigenen inkremental Gber Schrittimpuls antreibba-
ren Schrittmotor oder mit einem Servomotor versehen
ist, und daR alle diese Motoren Uber einen gemeinsa-
men Signalgeber gesteuert sind.

[0020] Schneidwerkzeuge, welche das Schneidgut
im wesentlichen linienférmig beaufschlagen, wie z.B.
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angetriebene oder antriebslose Rundmesser, missen
an den standig wechselnden Verlauf der Schnittkontur
angepalt, d.h. entsprechend geflihrt und dabei orien-
tiert werden. In diesem Zusammenhang sieht der ein-
gangs geschilderte Vorschlag vor, eine notwendige tan-
gentiale Steuerung der Schneide durch eine Drehachse
im Wagen zu erzeugen. Im Unterschied zu jenem Vor-
schlag verkniipft die Erfindung nun die Richtungssteue-
rung des Schneidwerkzeuges mit der Richtungssteue-
rung der Antriebsrader dadurch, daR in die Richtungs-
steuerung der Antriebsrader auch die Richtungssteue-
rung des Schneidwerkzeugs eingegliedert ist.

[0021] Der Antrieb der Antriebsrader erfolgt in weite-
rer Ausgestaltung der Erfindung derart, dal3 jedes An-
triebsrad Uber einen eigenen, inkremental Gber Schritt-
impulse steuerbaren Schrittmotor oder Uber einen Ser-
vomotor antreibbar ist. Alternativ kdnnen die Schritt-
oder Servomotoren der Antriebsrader entweder ber ei-
nen gemeinsamen Signalgeber oder jeweils Uber ge-
sonderte Signalgeber gesteuert sein. Gesonderte Si-
gnalgeber werden dann zweckmafig sein, wenn z.B. fiir
den weiter oben beschriebenen Anwendungsfall einer
Richtungskorrektur des Schneidwagens unterschiedli-
che Umfangsgeschwindigkeiten an den Antriebsradern
verlangt werden.

[0022] SchlieRlich sieht die Erfindung vor, daf der An-
trieb fur die Richtungssteuerung der Antriebsrader und
der Antrieb der Antriebsrader reversierbar sind.

[0023] In den Zeichnungen ist ein bevorzugtes Aus-
fihrungsbeispiel entsprechend der Erfindung ndher
dargestellt, es zeigt,

Fig. 1 in schematischer Darstellung die Draufsicht
auf einen Schneidtisch mit einer auf diesem auflie-
genden Lederhaut,

Fig. 2 in Anlehnung an die Darstellung gemaf Fig.
1 die Schnittkontur eines Zuschnitts,

Fig. 3 die schematische Darstellung einer fernge-
steuerten Schneidwerkzeugflihrung entlang der in
Fig. 2 gezeigten Schnittkontur,

Fig. 4 die Seitenansicht eines Schneidwagens, et-
wa entsprechend dem in Fig. 5 mit IV bezeichneten
Ansichtspfeil,

Fig. 5 eine Draufsicht auf den Schneidwagen ge-
maf Fig. 4, etwa entsprechend dem in Fig. 4 mit V
bezeichneten Ansichtspfeil,

Fig. 6 eine andere schematische Darstellung eines
ferngesteuerten Schneidwagens und

Fig. 7 eine vergroRerte Detaildarstellung etwa ent-
sprechend dem in Fig. 6 mit VIl bezeichneten An-
sichtspfeil.
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[0024] Auf einem Schneidtisch 10, dessen ebene
Schneidflache mit E bezeichnet ist, ist eine Lederhaut
11 plan ausgebreitet und Uber nicht dargestellte vaku-
umbeaufschlagte Offnungen zeitweilig festgelegt.
[0025] Fig. 1 zeigt ein sogenanntes "Nesten", wonach
die Konturen dreier Zuschnitte innerhalb der Auenkon-
tur A der Lederhaut 11 sichtbar gemacht sind. Diese so
plazierten bzw. genesteten Zuschnitte werden z.B. Gber
die Optik 12 eines Lasers 13 (vgl. Fig. 6) auf der Leder-
haut 11 dargestellt. Die besondere Problematik beim
Nesten von Leder besteht darin, da® Leder ein Natur-
produkt ist und somit jedes Fell individuell entsprechend
der Form und der Gréf3e und entsprechend den natur-
gegebenen Fehlern im Fell genestet werden muf3. So
kann es sein, dall Oberflachenfehler der in Fig. 1 dar-
gestellten Lederhaut 11 nur die zunachst durch Nesten
plazierten drei Zuschnitte, also keine weiteren Zuschnit-
te, erlauben.

[0026] Anhand des in Fig. 1 mit 14 bezeichneten, zu-
nachst nur durch Nesten dargestellten Zuschnitts, des-
sen Kontur insgesamt mit K bezeichnet ist, soll im fol-
genden nun dargestellt werden, wie der Zuschnitt 14 er-
zeugt wird.

[0027] Dazu wird gemaR Fig. 2 ein nicht dargestelltes
Schneidwerkzeug (z.B. Wasserstrahleinrichtung, Rand-
oder Stichmesser, Laserstrahl, Ultraschallmesser etc.)
entlang gerader Teilkonturlinien K1, K2, K3 und K4 von
den Punkten p1 Uber die Punkte p2, p3 und p4 wieder-
um zuriick zum Punkt p1 gefuhrt, womit der Zuschnitt
14 vollendet wére. Die AufRenkontur A der Lederhaut 11
ist in Fig. 2 nicht dargestellt.

[0028] Diein Fig. 2 schematisch gezeigte Fiihrung ei-
nes Schneidwerkzeugs kann gemaf Fig. 3 Uber eine
Fernsteuerung wie folgt vor sich gehen: Die Fernsteue-
rung des in Fig. 3 nicht dargestellten Schneidwerkzeugs
entlang der Kontur K, ausgehend vom Punkt pl, Gber die
Punkte p2, p3, p4 zuriick zum Punkt p1 erfolgt im wei-
testen Sinne auf der Basis von Polarkoordinaten. Dazu
ist an einer Ecke des Schneidtisches 10 eine an sich
bekannte Vorrichtung N angeordnet, welche fir ein auf-
und abzuspulendes Seil eine Langenmelfeinrichtung
sowie flr die unterschiedlichen Winkelstellungen des
straffen Seils eine Winkelmefeinrichtung enthalt. Bezo-
gen auf die unterschiedlichen Punkte p1-p4 sind die un-
terschiedlichen Seilldangen mit S1-S4 und die korre-
spondierenden Winkel mit o.1-04 bezeichnet.

[0029] Anhand von Fig. 3 ist vorstellbar, daf’ mit der
dort gezeigten direkten Fernsteuerung tber sich standig
verandernde Seillangen S1-S4 und Uber sich standig
verandernde Winkel o.1-a4 eine Nachfiihrsteuerung des
in den Fig. 4 und 5 dargestellten Schneidwagens 15
moglich ist. Wenn also das Seil S an einer Ecke des
lediglich parallel verstellbaren (nach Art einer Parallel-
verschiebung) Schneidwagens 15 befestigt ist und das
Seil S im Hinblick auf einen vorgegebenen Winkel o fiir
einen ganz bestimmten Punkt der Kontur K nicht die vor-
gegebene Seillange (fir den Punkt p1 wére das die Seil-
lange S1 bei dem Winkel o1) aufweist, so wird der
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Schneidwagen 15 mittels seines Antriebs so umgesteu-
ert, daf’ die von einem Programm vorgegebene Seillan-
ge wieder korrekt ist.

[0030] Zu seiner Antriebssteuerung weist
Schneidwagen 15 folgende Einzelheiten auf:
[0031] Ein etwa plattenartiges Chassis 16 ist von vier
Steuerwellen 17 rechtwinkling durchsetzt. Jede Steuer-
welle 17 weist an ihrem unteren freien Ende eine etwa
gabelférmige Lagerkonsole 18 auf, welche mittels einer
Lagerwelle 19 jeweils ein mit einem Laufreifen 21 ver-
sehenes Antriebsrad 20 lagert.

[0032] Jedes Antriebsrad 20 ist (ber einen elektri-
schen Servomotor 22 oder Uber einen elektrischen
Schrittmotor drehantreibbar.

[0033] Jede Steuerwelle 17 ist in nicht naher gezeig-
ter Weise in den Lagerstellen 23 des Chassis 16 axial
unverschieblich drehgelagert.

[0034] An den oberen freien Endbereichen 24 einer
jeden Steuerwelle 17 ist eine Zahnscheibe 25 drehfest,
welche mit einem umlaufend endlos geflihrten Zahnrie-
men 26 in Eingriff steht.

[0035] Der Zahnriemen 26 befindet sich auRerdem in
Eingriff mit einer Zahnscheibe 27 am oberen freien End-
bereich 28 einer Schneidwerkzeug-Steuerwelle 29, wel-
che an der Lagerstelle 30 im Chassis 16 axial unver-
schieblich drehgelagert ist. An ihrem unteren freien
Endbereich tragt die Schneidwerkzeug-Steuerwelle 29
eine etwa gabelférmige Lagerkonsole 31, welche eine
Lagerwelle 32 fur ein Schneidrad 36 aufnimmt, welches
mittels eines Elektromotors 33 drehangetrieben ist.
[0036] Oben am freien Endbereich 28 der Schneid-
werkzeug-Steuerwelle 29 ist ein Steuermotor 34, und
zwar ein elektrischer Servomotor oder ein elektrischer
Schrittmotor, angeflanscht.

[0037] Zur Flihrung des Zahnriemens 26 sind be-
nachbart der Zahnscheibe 27 flr die Schneidwerkzeug-
Steuerwelle 29 noch Umlenkrollen 35 angeordnet.
[0038] Der Schneidwagen 15 arbeitet wie folgt:
[0039] Es ist vorstellbar, daf sich das Schneidrad 36
an dem Punkt p2, der Schneidwagen 15 sich also auf
seiner Fahrt vom Punkt p2 zum Punkt p3 befindet. Dabei
rotiert das Schneidrad 36 und zerschneidet so die Le-
derhaut 11 entlang der Teilkontur K2, wahrend die den
Schneidwagen 15 vorwartstreibenden, also synchron
Uber die Servomotoren 22 angetriebenen, Antriebsra-
der 20 umlaufen. Sobald der Schneidwagen 15 von der
Schnittkontur K2 abweicht, was Uber das Gerat N (s.Fig.
3) festgestellt wird, geschieht mit dem erforderlichen
Maf eine Lenkkorrektur Gber den Servomotor 34, wel-
cher samtliche Steuerwellen 17 fir die Antriebsrader 20
und auflerdem die Schneidwerkzeug-Steuerwelle 29
Uber den Zahnriemen 26 inkremental in der einen oder
anderen Drehrichtung antreibt. Dabei sind die Antriebs-
rader 20 und das Schneidrad 36 unabhangig von der
jeweiligen Winkelposition der Steuerwellen 17 und 29
stets parallel zueinander ausgerichtet. Das Signal an
den Servomotor 34 fiir die Kurskorrektur wird, ausge-
hend von einem nicht dargestellten Rechner, lber ein

der
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kombiniertes Einspeisungs- und Steuerkabel 37 (vgl.
Fig. 6) auf den Servomotor 34 Ubertragen. Auch die Ser-
vomotoren 22 sowie der Antriebsmotor 33 werden Uber
das Kabel 27 elektrisch eingespeist.

[0040] Sobald das Schneidrad 36 den Punkt p3 er-
reicht hat, drehen sich samtliche Steuerwellen 17, 29
um einen Umfangswinkel von 90° nach rechts, worauf
der Schneidwagen 15 seine Schneidfahrt in Richtung
p4 fortsetzt. Anhand dieser Schilderung wird deutlich,
wie der Schneidwagen 15 arbeitet.

[0041] Parallel zum Schneiden kann als Spurvorgabe
fur einen nachfolgenden Nahvorgang noch ein in Ab-
stdnden zu betétigender Signierstempel 38 vorgesehen
sein, welcher mittels eines Luftzylinders 39 zu betéatigen
ist.

[0042] Abweichend von der Anordnung gemaf Fig. 3
istin den Fig. 6 und 7 eine andere Art einer Fernsteue-
rung fir den Schneidwagen 15 dargestellt. Der an einer
Deckenkonstruktion 40 angebrachte Laser 13, welcher
ohnehin flir das bereits beschriebene Nesten der Leder-
haut 11 vorhanden ist, Gbernimmt ebenfalls die Steue-
rung des Schneidwagens 15 entsprechend den zuvor
errechneten Schnittkonturdaten fir die Lederzuschnit-
te, z.B. auch fir den Lederzuschnitt 14.

[0043] Wie bereits erwahnt, ist infolge der um die
Steuerwellen 17 drehbaren Antriebsrdder 20 sowie
durch das um die Schneidwerkzeug-Steuerwelle 29
drehbare Schneidrad 36 jeder Verfahrweg, und damit
auch jede beliebige Schnittkontur, auf dem Leder még-
lich.

[0044] Die Optik 12 des Lasers 13 sendet einen La-
serstrahl L aus, welcher auf eine lichtempfindliche Zelle,
und zwar auf ein CCD-Kamera-Array 41 mit 0-512 Pixel
x/y auftrifft. Andert nun der Laserstrahl L, wie in Fig. 7
dargestellt, seine Position, so wird diese Positionsande-
rung Uber das Kamera-Array 41 erfal3t und in Form von
Steuerungsdaten Uber einen Rechner und iber das
kombinierte Kabel 37 so an den Servomotor 34 des
Schneidwagens 15 weitergegeben, dal} letzterer exakt
dem Laserstrahl folgt, indem das Fadenkreuz Z mit dem
Laserstrahl L in Deckung versetzt wird.

[0045] Die Schneidwerkzeug-Steuerwelle 29 besteht
aus zwei gesonderten Axialbereichen 29A und 29B,
welche mittels einer Hebevorrichtung 42 drehfest mit-
einander verbunden sind. Dazu tragen die gegenuber-
liegenden Enden der Axialbereiche 29A, 29B Flansche
43 und 44. Auf dem oberen Flansch 43 sitzen Stellglie-
der, wie z.B. Luftzylinder 45, deren axial bewegliche Ele-
mente, wie z.B. Kolbenstangen 46, oberseitig am unte-
ren Flansch 44 befestigt sind. Durch Betéatigung dieser
Stellglieder kann daher die Schneidwerkzeug-Steuer-
welle 29 axial verkiirzt werden, wenn das Schneidwerk-
zeug 36 zur Durchfiihrung einer Leerfahrt des Schneid-
wagens 15 angehoben werden soll.
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Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung fir Lederhaute (11), Textilbah-
nen, oder dergleichen flachige, biegeschlaffe Ge-
bilde, mit einer ein Schneidwerkzeug (36) tragen-
den und dieses entlang einer Schnittkontur (K) fih-
renden Halterung (15), die einen mit Antriebsradern
(20) versehenen, antreibaren fernsteuerbaren Wa-
gen (15) aufweist, der entlang einer vom flachigen
Gebilde dargestellten Schneidebene (E) bewegbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dall der Wagen (15)
die Halterung fir das Schneidwerkzeug (36) bildet
und mit seinen Antriebsradern (20) direkt auf dem
flachigen Gebilde (11) bewegbar ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Bewegungsrichtung des Wa-
gens (15) in einem x/y-Koordinatensystem moto-
risch steuerbar ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder nach An-
spruch 2, gekennzeichnet durch, eine tangentiale
Steuerung einer Schneide (bei 36) mittels einer im
Wagen (15) angeordneten Drehachse (bei 29).

Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der Wagen (15)
eine CCD-Kamera mit einem Sichtfenster (41) ent-
halt, in dessen Zentrum zur Bewegungssteuerung
des Wagens (15) der Auftreffpunkt eines Laser-
Leitstrahls (L) eines oberhalb der Schneidebene (E)
angebrachten Lasers (13) einjustierbar ist, wobei
die Interpolation der Schnittkontur (K) mafigerecht
durch den Laser-Leitstrahl (L) erfolgt.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal} die Interpolati-
on der Schnittkontur (K) durch flexible Positions-
sensoren und durch Zerlegung der Bewegung des
Wagens (15) in einzelne Vektoren erfolgt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 5, gekenn-
zeichnet durch am Rand der Schneidebene (E) an-
gebrachte und uber Lichtleiter miteinander verbun-
dene Positionsgeber.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dall das flachige
Gebilde (11) bezlglich der Schneidebene (E) mit-
tels Vakuum, Klebstoff oder Reibung fixierbar ist.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dall der das
Schneidwerzeug (36) haltende Wagen (15) zwei
parallel zueinander ausgerichtete oder ausrichtba-
re Antriebsrader (20) aufweist, die mit regelbaren
Umfangsgeschwindigkeiten antreibbar sind und
dall am Wagen (15) zusatzlich mindestens ein
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Stitzrad angeordnet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dall das Stitzrad frei dreh- und frei
lenkbar ist.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR der das
Schneidwerkzeug (36) haltende Wagen (15) min-
destens drei parallel zueinander ausgerichtete rich-
tungssteuerbare Antriebsrader (20) aufweist, die
mit regelbaren Umfangsgeschwindigkeiten antreib-
bar sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl sdmtliche Antriebsrader (20) mit
jeweils derselben Umfangsgeschwindigkeit an-
treibbar sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 10 oder nach
Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf3 die An-
triebsrader (20) bezuglich ihrer Richtungssteue-
rung bewegungseinheitlich miteinander gekuppelt
sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Antriebsrader (20) an Steu-
erwellen (17) gelagert sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 12 oder nach
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf3 die be-
wegungseinheitliche Kupplung bezuglich der Rich-
tungssteuerung der Antriebsrader (20) tber Getrie-
bemittel (25, 26) erfolgt.

Schneidvorrichtung nach den Anspriichen 13 und
14, dadurch gekennzeichnet, daR jede Steuerwelle
(17) ein Zahnritzel (25) tragt und daB alle Zahnritzel
(25) der Steuerwellen (17) Gber ein umlaufend end-
los geflihrtes Getriebeelement, wie Antriebskette
oder Zahnriemen (26), miteinander formschlissig
bewegungsgekuppelt sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 14 oder nach
Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf in die
Getriebemittel (25, 26) ein gemeinsamer Steuermo-
tor (34) eingegliedert ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der gemeinsame Steuermotor
ein inkremental Uber Schrittimpulse antreibbarer
Schrittmotor oder ein Servomotor (34) ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 12 oder nach
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf3 die be-
wegungseinheitliche Kupplung bezuglich der Rich-
tungssteuerung der Antriebsrader (20) Gber ein An-
triebsenergiemedium, z.B. elektrisch, erfolgt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

10

Schneidvorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daR jede Steuerwelle (17) mit einem
eigenen inkremental Uber Schrittimpulse antreibba-
ren Schrittmotor oder mit einem Servomotor verse-
hen ist, und daB alle diese Motoren (iber einen ge-
meinsamen Signalgeber gesteuert sind.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daR in die Rich-
tungssteuerung der Antriebsrader (20) auch die
Richtungssteuerung des Schneidwerkzeugs (36)
eingegliedert ist.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daR jedes An-
triebsrad (20) Uber einen eigenen, inkremental Gber
Schrittimpulse steuerbaren Schrittmotor oder iber
einen Servomotor (22) antreibbar ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Schritt- oder Servomotoren
der Antriebsrader (20) Gber einen gemeinsamen Si-
gnalgeber gesteuert sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, da® die Schritt- oder Servomotoren
(22) der Antriebsrader (20) jeweils Uber gesonderte
Signalgeber gesteuert sind.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dal} der Antrieb
(34) fur die Richtungssteuerung der Antriebsrader
(20) und der Antrieb (22) der Antriebsrader (20) re-
versierbar sind.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 24, dadurch gekennzeichnet, da das Schneid-
werkzeug (36) zur Durchfiihrung einer Leerfahrt an-
hebbar ist.

Claims

Cutting device for leather skins (11), textile webs or
like flat products of low flexural strength, the said
device having a holding device (15) which carries a
cutting tool (36) and guides the latter along a cutting
contour (K) and which has a drivable, remotely con-
trollable carriage (15) which is provided with driving
wheels (20) and can be moved along a cutting plane
(E) represented by the flat product, characterised in
that the carriage (15) forms the holding device for
the cutting tool (36) and can be moved directly on
the flat product (11) with the aid of its driving wheels
(20).

Cutting device according to claim 1, characterised
in that the direction of movement of the carriage (15)
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in an x/y system of coordinates can be controlled in
a motorised manner.

Cutting device according to claim 1 or according to
claim 2, characterised by tangential control of a cut
(at 36) by means of an axis of rotation disposed (at
29) in the carriage (15).

Cutting device according to one of claims 1 to 3,
characterised in that the carriage (15) contains a
CCD camera with a window (41) in the centre of
which the point of impingement of a laser guide
beam (L) from a laser (13) located above the cutting
plane (E) can be lined up for controlling the move-
ment of the carriage (15), the interpolation of the
cutting contour (K) being effected in a true-to-size
manner by the laser guide beam (L).

Cutting device according to one of claims 1 to 3,
characterised in that the interpolation of the cutting
contour (K) is effected by flexible position-sensors
and by breaking down the movement of the carriage
(15) into individual vectors.

Cutting device according to claim 5, characterised
by position-transmitters located at the edge of the
cutting plane (E) and connected to one another via
light-guides.

Cutting device according to one of claims 1 to 6,
characterised in that the flat product (11) can be
fixed with respect to the cutting plane (E) by means
of vacuum, adhesive or friction.

Cutting device according to one of claims 1 to 7,
characterised in that the carriage (15) holding the
cutting tool (36) has two driving wheels (20) which
are, or can be, oriented parallel to one another and
which can be driven at regulable peripheral speeds,
and that at least one supporting wheel is addition-
ally disposed on the carriage (15).

Cutting device according to claim 8, characterised
in that the supporting wheel is freely rotatable and
freely steerable.

Cutting device according to one of claims 1 to 7,
characterised in that the carriage (15) holding the
cutting tool (36) has at least three direction-control-
lable driving wheels (20) which are oriented parallel
to one another and can be driven at regulable pe-
ripheral speeds.

Cutting device according to claim 10, characterised
in that all the driving wheels (20) can be driven at
the same peripheral speed in each case.

Cutting device according to claim 10 or according
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to claim 11, characterised in that the driving wheels
(20) are coupled to one another with uniformity of
movement as regards their directional control.

Cutting device according to claim 12, characterised
in that the driving wheels (20) are mounted on con-
trol shafts (17) .

Cutting device according to claim 12 or according
to claim 13, characterised in that coupling with uni-
formity of movement as regards the directional con-
trol of the driving wheels (20) is effected via trans-
mission means (25, 26).

Cutting device according to claims 13 and 14, char-
acterised in that each control shaft (17) carries a
pinion (25) and that all the pinions (25) on the con-
trol shafts (17) are coupled to one another, move-
ment-wise, in a form-locking manner via a transmis-
sion element which is guided in an endlessly revolv-
ing manner, such as a driving chain or toothed belt
(26).

Cutting device according to claim 14 or according
to claim 15, characterised in that a common control
motor (34) is incorporated into the transmission
means (25, 26).

Cutting device according to claim 16, characterised
in that the common control motor is a stepping mo-
tor, which can be driven incrementally via stepping
pulses, or a servomotor (34).

Cutting device according to claim 12 or according
to claim 13, characterised in that the coupling with
uniformity of movement as regards the directional
control of the driving wheels (20) is effected via a
driving energy medium, for example electrically.

Cutting device according to claim 18, characterised
in that each control shaft (17) is provided with its
own stepping motor which can be driven incremen-
tally via a stepping pulse, or with a servomotor, and
that all these motors are controlled via a common
signal-transmitter.

Cutting device according to one of claims 8 to 19,
characterised in that the directional control of the
cutting tool (36) is also incorporated into the direc-
tional control of the driving wheels (20).

Cutting device according to one of claims 8 to 20,
characterised in that each driving wheel (20) can be
driven via its own stepping motor, which can be con-
trolled incrementally via stepping pulses, or via a
servomotor (22).

Cutting device according to claim 21, characterised
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in that the stepping motors or servomotors of the
driving wheels (20) can be controlled via a common
signal-transmitter.

Cutting device according to claim 21, characterised
in that the stepping motors or servomotors (22) of
the driving wheels (20) can be controlled via sepa-
rate signal-transmitters in each case.

Cutting device according to one of claims 8 to 23,
characterised in that the drive (34) for the directional
control of the driving wheels (20), and the drive (22)
of the said driving wheels (20) are reversible.

Cutting device according to one of claims 8 to 24,
characterised in that the cutting tool (36) can be
raised for the purpose of performing an idle journey.

Revendications

Dispositif de coupe pour des peaux animales (11),
des bandes textiles ou des structures planes et sou-
ples analogues, avec un dispositif de fixation (15)
portant un outil de coupe (36) et le guidant le long
d'un contour de coupe (K), dispositif de fixation pré-
sentant un chariot (15) susceptible d'étre télécom-
mandé, pouvant étre entrainé, muni de roues d'en-
trainement (20), chariot déplacable le long d'un plan
de coupe (E) constitué par une structure plane, ca-
ractérisé en ce que le chariot (15) constitue le dis-
positif de fixation de I'outil de coupe (36) et est dé-
placable, a I'aide de ses roues d'entrainement (20),
directement sur la structure plane (11).

Dispositif de coupe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la direction de déplacement du cha-
riot (15) est susceptible d'étre commandée par un
moteur, selon un systéme de coordonnées x/y.

Dispositif de coupe selon la revendication 1 ou se-
lon larevendication 2, caractérisé par une comman-
de tangentielle d'un tranchant (en 36), a I'aide d'un
axe de rotation disposé (en 29) dans le chariot (15).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le chariot (15) contient
une caméra CCD avec une fenétre d'observation
(41), au centre de laquelle, pour assurer la com-
mande de déplacement du chariot (15), le point d'in-
cidence d'un rayon directeur laser (L) d'un laser (13)
monté au-dessus du plan de coupe (E) est suscep-
tible d'étre ajusté, l'interpolation du contour de cou-
pe (K) s'effectuant, selon les dimensions prescrites,
au moyen du rayon directeur laser (L).

Dispositif de coupe selon I'une des revendication 1
a 3, caractérisé en ce que l'interpolation du contour
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de coupe (K) s'effectue au moyen de capteurs de
position flexibles et par une décomposition du dé-
placement du chariot (15) en des vecteurs indivi-
duels.

Dispositif de coupe selon la revendication 5, carac-
térisé par des capteurs de position montés sur le
bord du plan de coupe (E) et reliés ensemble par
I'intermédiaire de guides de lumiére.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la structure plane (11)
est susceptible d'étre fixée par rapport au plan de
coupe (E), par utilisation de vide, d'adhésif ou par
frottement.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
1 a7, caractérisé en ce que le chariot (15) mainte-
nant I'outil de coupe (36) présente deux roues d'en-
trainement (20), orientées ou susceptibles d'étre
orientées parallélement I'une a l'autre, roues sus-
ceptibles d'étre entrainées a des vitesses périphé-
riques réglables et, en plus, au moins une roue d'ap-
pui étant disposée sur le chariot (15).

Dispositif de coupe selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que la roue d'appui est susceptible de
tourner et de prendre librement une position direc-
tionnelle.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
1 a7, caractérisé en ce que le chariot (15) mainte-
nant l'outil de coupe (36) présente au moins trois
roues d'entrainement (20), susceptibles d'étre com-
mandées directionnellement, orientées parallele-
ment les unes aux autres, susceptibles d'étre en-
trainées a des vitesses périphériques réglables.

Dispositif de coupe selon la revendication 10, ca-
ractérisé en ce que I'ensemble des roues d'entrai-
nement (20) sont susceptibles d'étre entrainées
chacune a la méme vitesse périphérique.

Dispositif de coupe selon la revendication 10 ou la
revendication 11, caractérisé en ce que les roues
d'entrainement (20) sont couplées ensemble en for-
mant une unité cinématique, du point de vue de leur
commande directionnelle.

Disposition de coupe selon la revendication 12, ca-
ractérisé en ce que les roues d'entrainement (20)
sont montées sur des arbres de commande (17).

Dispositif de coupe selon la revendication 12 ou se-
lon la revendication 13, caractérisé en ce que l'ac-
couplement constituant une unité cinématique se
fait, quant a la commande directionnelle des roues
d'entrainement (20), par l'intermédiaire de moyens
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de transmission (25, 26).

Dispositif de coupe selon les revendications 13 et
14, caractérisé en ce que chaque arbre de com-
mande (17) porte un pignon denté (25), eten ce que
la totalité des pignons dentés (25) des arbres de
commande (17) sont couplés cinématiquement en-
semble par une liaison a ajustement de forme, par
l'intermédiaire d'un élément de transmission a gui-
dage circulatoire continu, tel qu'une chaine d'entrai-
nement ou une courroie dentée (26).

Dispositif de coupe selon la revendication 14 ou la
revendication 15, caractérisé en ce qu'un moteur de
commande (34) commun est intégré dans les
moyens de transmission (25, 26).

Dispositif de coupe selon la revendication 16, ca-
ractérisé en ce que le moteur de commande com-
mun est un moteur pas-a-pas ou un servomoteur
(14), pouvant étre entrainé de fagon incrémentale,
par des impulsions correspondant a des pas.

Dispositif de coupe selon la revendication 12 ou se-
lon la revendication 13, caractérisé en ce que l'ac-
couplement cinématiquement unitaire quant a la
commande directionnelle des roues d'entrainement
(20) s'effectue par l'intermédiaire d'un milieu d'éner-
gie d'entrainement, par exemple électriquement.

Dispositif de coupe selon la revendication 18, ca-
ractérisé en ce que chaque arbre de commande
(17) est muni d'un moteur pas-a-pas ou d'un servo-
moteur propre, susceptible d'étre entrainé de fagon
incrémentale par des impulsions correspondant a
des pas, et en ce que la totalité de ces moteurs sont
commandés par l'intermédiaire d'un capteur de si-
gnal commun.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
8 a 19, caractérisé en ce que la commande direc-
tionnelle de I'outil de coupe (36) est également in-
tégrée dans la commande directionnelle des roues
d'entrainement (20).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
8 a 20, caractérisé en ce que chaque roue d'entrai-
nement (20) est susceptible d'étre entrainée par
I'intermédiaire d'un moteur pas-a-pas ou d'un ser-
vomoteur (22) propre, pouvant étre commandé de
facon incrémentale par l'intermédiaire d'impulsions
correspondant a des pas.

Dispositif de coupe selon la revendication 21, ca-
ractérisé en ce que les moteurs pas-a-pas ou ser-
vomoteurs des roues d'entrainement (20) sont
commandés par l'intermédiaire d'un capteur de si-
gnal commun.
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Dispositif de coupe selon la revendication 21, ca-
ractérisé en ce que les moteurs pas-a-pas ou ser-
vomoteurs (22) des roues d'entrainement (20) sont
chacun commandés par l'intermédiaire de capteurs
de signaux séparés.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
8 a 23, caractérisé en ce que l'entrainement (34)
concernant la commande directionnelle des roues
d'entrainement (20) et I'entrainement (22) des
roues d'entrainement (20) sont de nature réversi-
ble.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
8 a 24, caractérisé en ce que l'outil de coupe (36)
est susceptible d'étre levé pour effectuer un passa-
ge a vide.
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