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(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zufiihren von Zuschnitteilen, insbesondere aus biegeschlaffen
Materialien fiir die Bekleidungsindustrie. Die erfindungsgeméRe Einrichtung stellt sich die Aufgabe, mit minimalem
technischem Aufwand ein automatisches Zufiihren von Zuschnitteilen zur Nahmaschine zu realisieren, wobei
vorzugsweise wéhrend der Zufiihrbewegung eine automatische Positionierung der zugefihrten Teile erfolgt. Die
Einrichtung besteht aus einem Kurbelgetriebe, welches vertikal beweglich und drehbar auf dem Nahmaschinentisch
angeordnet ist und deren Kurbeln und Koppelglied mit Stellgliedern versehen sind, an dem Reibgreifer sowie ein
Greifelement und eine SchiieBeinrichtung fiir eine Schleppklemme angeordnet sind. Mit dieser Einrichtung ist es
méglich, vorgelegte Zuschnitte zu erfassen und in die fiir ein automatisches Nahen erforderliche Voriegeposition zu
bringen. Diese Einrichtung erméglicht es; Stillstandszeiten automatisierter Nahanlagen zu senken und deren
Produktivitat zu erhdhen. ' '
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1. Einrichtung zum Zufithren von Zuschnitteilen, insbesondere aus biegeschlaffen Materialien fiir die
Bekleidungsindustrie, in automatisierte Ndhanlagen oder Ndhrobotern, mit einer Vorlegestelle fiir
die Zuschnitte, einem Kurbelgetriebe sowie vorzugsweise einer Ndhgutflihrung in Verbindung mit
einer Schleppklemme und einer Kantenfiihrungseinrichtung, gekennzeichnet dadurch, da® an sich
bekannte Reibgreifer (12) und Greifarme (20) einstellbar, eine Vertikalfiihrung (11), ein Greifelement
(5) und eine SchlieReinrichtung (17) angeordnet sind.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, da3 im Bereich der Greifarme (20) Sensoren
(18) angeordnet sind und das Koppelglied (10) und/oder die Kurbeln (8), (9) mit Stellgliedern (15),
(16) versehen sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

.Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zuflihren von Zuschnitteilen, insbesondere aus biegeschlaffen Materialien fur die
Bekleidungsindustrie und ist in der Ndhrobotertechnik oder insbesondere als Beschickungseinrichtung fiir Ndhautomaten
anwendbar.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

In DE-PS 2262202 wird eine Vorrichtung zum automatischen aufeinanderfolgenden Zufiihren von Werkstiicken aus schiaffen
Material von einem Stapel beschrieben. Hierbei wird das oberste Werkst(ick eines Stapels in Richtung zur Ndhmaschine hin
abgerollt, wobei das Stapeiniveau durch technische Mittel anndhernd konstant gehalten wird. Der fiir die Abrollbewegung
erforderliche Bewegungsmechanismus wird mit sehr hohem technischen Aufwand durch Kettengetriebe realisiert. Das oberste
Werkstlick eines Stapels wird im hinteren Bereich (iber Haftbeziehungen mit einem Transportband in Beriihrung gebracht und
danach aufgerollt. Bei der folgenden Vorschubbewegung wird das Werkstiick aufgewickelt und im weiteren Vorgang
abgewickelt. Danach erfolgt das Absenken von Greifern im vorderen Bereich des Werkstiickes auf dem Ndhmaschinentisch zum
Zwecke der Fixierung des Werkstiickes. Diese Greifer verhindern somit das Zurlickziehen des Werkstlickes beim Zuriickfahren
der Vorschubeinrichtungen. Uber einen Schlitten erfolgt dann das Einschieben des Werkstiickes bis zum. Verarbeitungsbereich,
wobei die Greifer in Wirkverbindung mit dem Werkstiick stehen. Nach Beendigung der Einschubbewegung erfoigt Gber
getrennte Antriebsmechanismen eine Greiferbewegung derart, daf3 das Werkstuck zur Ndhmaschinennadel ausgerichtet und
danach in Nahrichtung in die Ndhmaschine eingeschoben wird.

Danach werden die Greifer aufRer Wirkung gebracht und der weitere Transport erfolgt durch den ndhmaschineninternen
Transport, wobei (ber zuséatzliche Mittel eine Korrektur des Nahtverlaufes erfolgt. Es ist offensichtlich, da der technische
Aufwand zur Realisierung dieser Vorrichtung zum Zufiihren von Werkstiicken unvertretbar hoch ist. Ferner ist es mit dieser
Vorrichtung nur méglich, ein Werksttick einer Nahmaschine zuzuflihren. Ist es erforderlich, zwei Teile zu verndhen, ist dies mit
dieser Vorrichtung nur mit weiteren technischen Mitteln méglich, die eine derartige Vorrichtung noch weiter verkomplizieren.
Der hohe maschinentechnische und steuerungstechnische Aufwand stellt die Zuveriéssigkeit dieser Vorrichtung in Frage.
Nach DE-AS 2258430 ist eine Vorrichtung zum Zufiihren und Entnehmen von Werkstiicken bekannt. Hierbei werden die
Zuschnitte auf einer Werkstlicktrégerplatte abgelegt und manuell ausgerichtet. Danach werden Transportrollen abgesenkt, die
den oder die Zuschnitte auf Vorschubrollen klemmen, die gesteuert angetrieben werden. Die Mitnahme des oder der Werkstiicke
erfolgt solange, bis das oder die Werkstiicke eine Klemmvorrichtung erreichen, die wihrend des Nahvorganges in Wirkung
bleibt. Diese Vorrichtung besitzt zwar einen noch vertretbaren technischen Aufwand zur Realisierung, hat jedoch den Nachteil,
daB die starr verbundenen Antriebsmechanismen, die im vorderen und hinteren Bereich des oder der Zuschnitte zur Wirkung
gebracht werden, fertigungstechnisch und wirkungstechnisch zu unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeitert fiihren und
iber den Vorschubweg somit eine Verdrehung des oder der Zuschnitte bewirkt wird, die Qualititsverluste zur Folge haben.
Dieser negative Effekt wird durch die zwangslaufig unterschiedliche AnpreRkraft der getrennt gesteuerten Andruckrollen in
Verbindung mit der Spezifik des Materials der Zuschnitte unterstltzt. Weitere Verfahren und Vorrichtungen zum Zufiihren von
Stoffstlicken werden z.B. in DE-OS 2149259, DE-OS 1760616 und DE-PS 1135738 beschrieben. Hierbei erfolgt das Zufiihren eines
oder mehrerer Werkstlcke (ber gefiihrte Klemmrollen, Vorschubeinrichtungen, in Verbindung mit Trennstationen bzw.
Haftstofftrégern beschichteter Zufiihrbdndern. Diesen Einrichtungen haftet insbesondere der Nachteil an, daf sie zweckbezogen
nur fiir bestimmte Flachengebilde angewendet werden kénnen und der technische Aufwand zur Realisierung sehr hoch ist.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung einer Einrichtung zum Zufiihren von Zuschnitteilen, die es ermdglicht, manuell oder
automatisch vorgelegte Einzelzuschnitte oder vorzugsweise partiell-deckungsgieiche Zuschnitte, deren Zwischenablage
auflerhalb des eigentlichen Nahbereiches erfolgt, automatisch der Nahmaschine tibergeben, wobei der Aufwand zur Herstellung
der Einrichtung minimal ist. Ferner besteht das Ziel der Erfindung darin, vorhandene Nihautomaten nachzuriisten und damit die
Effektivitat bisheriger Naharbeitsplatze zu erhéhen.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Einrichtung liegt die Aufgabe: zugrunde, mit minimalem technischen Aufwand vorgelegte Zuschnitteile vom Auflegebereich
inden Nahbereich zutransportieren, wobei hierbei vorzugsweise eine automatische Korrektur der Zuschnittiage vorgenommen
wird und die fiir den automatischen Nahablauf erforderlichen Zusatzoperationen selbsténdig ausgefiihrt werden, wobei bereits
wihrend des Néhablaufes weitere Zuschnitte im Auflegebereich bereitgestellt werden.

Erfindungsgemaf wird dies durch eine Einrichtung erreicht, bei der ein Kurbelgetriebe mit veranderlichem Kurbelwinkel und
veranderlicher Lange einer Kurbel und eines Koppelgliedes oder einer weiteren Kurbel sowie Reibgreifern und Greifelemente zur
partiellen Vereinzelung bei der Verarbeitung von zwei Zuschnitteilen und technischen Mitteln zur automatischen Bedlenung der
Schleppkiemme angeordnet sind.

Die vertikale Beweglichkeit dient dem Wechsel von Transport beim Einschieben und Leerlauf beim Rickhub. Die Mitnahme der
Zuschnitteile erfolgt bei abgesenktem Kurbelgetriebe durch Greifelemente, vorzugsweise nichtsteuerbare Reibgreifer. Zur
universellen Anwendbarkeit flir unterschiedliche ZuschnittgréRen ist der Kurbelwinkel sowie die Langen von Koppel und
Kurbeln veranderbar gestaltet. Diese Veranderbarkelt wird vorteilhaft Gber Stelltriebe realisiert. Die Stelltriebe werden iber
vorteilhaft an der Vorrichtung angeordnete Sensdren angesteuert. Die Korrektur der Lage der vorgelegten Zuschnitte zur
Verarbeitungsiage erfolgt auf dem Transportweg des bzw. der Zuschnitte. Dadurch wird es mogllch nicht definiert vorgelegte
Zuschnitte automatisch positioniert der Nahanlage zuzufiihren.

Ausfiihrungsbeispiel .
Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausflihrungsbeispiel naher erldutert werden. Hierzu ist die Einrichtung in Fig.1
schematisch dargestelit.

Der Ndhmaschinentisch 19 einer automatisierten Nahanlage ist, normal in Verarbeitungsrichtung gesehen, um die Breite der fiir
die Verarbeitung vorgesehenen Zuschnitte verbreitert. Die erfindungsgemaRe Einrichtung wird oberhalb des’
Nahmaschinentisches 19 angeordnet. Die automatisierte Nahanlage ist vorzugsweise mit einer Nahgutfiihrung 2, einer -
Schleppklemme 4, einer Kantenfiihrungseinrichtung 3 und sonstigen, fiir einen automatisierten Nahbetrieb bei manueller
Beschickung erforderlichen Einrichtungen versehen. Im Bereich der Kantenfiihrungseinrichtung 3 wird ein Greifelement 5 zur
partiellen Vereinzelung angeordnet. Das Greifelement 5 hat die Aufgabe, bei der Verarbeitung von zwei Zuschnitteilen den
oberen Zuschnitt 6 vom unteren Zuschnitt 7 partiell anzuheben, um ein automatisch gesteuertes Einfiihren der
Kantenfiihrungseinrichtung 3 zu erméglichen. Im Bereich der Schleppklemme 4 oder mit dieser einstilckig ausgebildet ist eine
SchiieReinrichtung 17 angeordnet, die der automatischen Bedienung der Schileppkiemme 4 dient und vorzugswe|se einen
pneumatischen Arbeitszylinder besitzt.

An einem Kurbelgetriebe 21, bestehend aus Kurbe! 8 und 9 und dem Koppelglied 10, sind Reibgreifer 12 angeordnet. Uber eine
Vertikalfiihrung 11 werden die Reibgreifer 12 bzw. die vertikal beweglich angeordnete Kurbel 8 angehoben bzw. abgesenkt. Die
horizontale Beweglichkeit des Kurbelgetriebes 21 wird durch eine Drehbewegung, die durch das Stellglied 13 eingeleitet wird,
erzeugt.

VorBeginn des Ndhvorganges sind die Reibgreifer 12 angehoben, ebenfalls ist die Schieppkante 4 ge6ffnet, an der Ndhmaschine
1 die'Nahnade! in der oberen Stellung und der Stoffdriicker angehoben. Das Greifelement 5 befindet sich auf3erhalb des
Wirkbereiches, ebenfalls die Kantenfiihrungseinrichtung 3. Der oder die Zuschnitte 14 werden auf den Ndhmaschinentisch 19in
der dargestellten Stellung vorgelegt. Die Reibgreifer 12 werden abgesenkt und mit dem Zuschnitt 14 in Wirkverbindung gebracht.
Danach erfolgt die Drehbewegung des Kurbelgetriebes 21 durch das Stellglied 13. Hierbei werden der Zuschnitt bzw. die '
Zuschnitte 14 in die Richtung zur Ndhmaschine 1 eingeschoben, wobei sie unter den Stoffdriicker und in der Schleppklemmie 4
zu liegen kommen. Dies entspricht der erforderlichen verarbeitungstechnischen Lage. Danach erfolgt die Fixierung der
Zuschnitte 14 durch den Stoffdriicker und die N&hnadel sowie durch die Bedienung der SchlieReinrichtung 17 der
Schleppklemme 4. Dig Reibgreifer 12 werden vertikal angehoben, auRer Wirkung gebracht und das Kurbelgetriebe 21 bewegt
sich in Grundstellung. Der Ndhvorgang wird gestartet und verlduft in bekannter Art und Weise. Wahrend des Nahvorganges
werden weitere Zuschnitte 14 auf den Nahmaschinentisch 19 vorgelegt. Ist die Verarbeitung von zwei Zuschnitteilen vorgesehen,
wird nach dem Einschieben der Zuschnitte und nach deren Fixierung das Greifelement 5 zur Wirkung gebracht, der obere
Zuschnitt 6 wird vertikal angehoben und die Kantenfiihrungseinrichtung 3 eingeschoben und danach wird das Greifelement
wieder aufer Wirkung gebracht. Der Ndhvorgang wird in der beschriebenen Art und Weise gestartet. Eine weitere vorteilhafte
Ausflihrung der erfindungsgemaéRen Einrichtung besteht darin, da® in der Kurbel 8 bzw. 9 oder dem Koppelglied 10 Stellglieder
15, 16 angeordnet sind. An den vorzugsweise einstellbaren Greifarmen 20 sind Sensoren 18 angeordnet, die der Erkennung der
Lage des oder der Zuschnitte 14 dienen. Uber die Stellglieder 15 und 16 wird das Kurbelgetriebe 21 in Grundposition zum
aufgelegten Zuschnitt 14 gefahren und somit relativ zu diesem ausgerichfet. Wahrend der Einschubbewegung erfolgt das
automatische Positionieren des oder der Zuschnitte 14 in die Nahposition und der weitere Vorgang verlduft in der bereits
beschriebenen Art und Weise. Bei dieser Ausfiihrung ist es maglich, insbesondere im automatischen VorlegeprozeR, wie dies
bei Nahrobotern der Fall ist, eine groRere Vorlegetoleranz fiir die Zuschnitte gestatten.



"' 3 212158 9*]6 o

"\

." ’ .' . - - - . \ . ‘

19 T 61 18 201 W WL M




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

