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I(eine Losung aus der Schublade

n  BEKLEIDUNG +
IWASCHE, Heft 8/1986, hat-

te Dipl.-Ing. Rolf Jung in sei-
nem Beitrag ,,Rationalisierungs-
moglichkeiten fiir den Legepro-
zeR3“ bereits darauf verwiesen,
daf3 der Stoffrollenwechsel den
groften Nebenzeit-Anteil durch
Unterbrechung des Legevor-
gangs verursacht. Die Stofflege-

Das Verhiltnis von Riist- und Nebenkosten zu den reinem der Abarbeitungsfolge der Auf-
Maschinen-Legezeiten in Bekleidungsbetrieben wurde mehr-
fach in Untersuchungen und Veréffentlichungen behandelt.
Je nach Haufigkeit des Stoffrollenwechsels konnen die Riist-
und Nebenzeiten im Verhéltnis zur Maschinenlegezeit 70730
betragen. In den letzten Jahren haben sich die Maschinenher-
steller dieses Themas angenommen und Rationalisierungsef-
fekte erreicht.

maschinenhersteller habendurch =

die Entwicklung spezieller Stoff-
rollenpuffer-Systeme vor dem
Legetisch mit Wechselautoma-
tik, Programmierbarkeit, On-
line- und Off-line-Vernetzung

sowie Einbindung in CIM-Kon-

zepte Rationalisierungsmoglich-
keiten geschaffen. In den mei-
sten Fillen gibt es jedoch fiir die-
sen Bereich keine ,,Losung aus
der Schublade, weil die unter-
schiedlichen Voraussetzungen,
wie Ablauforganisation, beste-
hende Raumverhéltnisse, Stoff-
rollen-Lagerorganisation, Platz
vor dem Legetisch oder rdumli-
che Zuordnung von Stoffrollen-
lager und Zuschnitt, keine ein-
heitliche Losung zulassen.

Mit dem Lagerroboter ,, Robby“
hat die Setec Maschinenbau
GmbH ein System geschaffen,
das die Probleme des Transpor-
tes, der Bereitstellung, Zwi-
schenlagerung und des Wechsels
der Stoffrollen individuell anpaB3-
bar 16sen soll. Dieses System ist
Lager, Transportgerit, Zwi-
schenlager und Wechselautomat
zugleich. Erreicht wird dies
durch die Trennung von Belade-
und Entnahmeroboter sowie ein
System von nicht ortsfesten Ma-
gazinplitzen in Form fahrbarer
Magazinsténder, die gleichzeitig
als Stoffrollenlager, Magazinwa-
gen und Zwischenlager dienen.
Die frei wihlbare Anzahl bzw.
GroBe 14Bt hierbei jede ge-
wiinschte Kapazitit, ridumliche
Anpassung und Ausdehnung zu.
Damit dient ,,Robby“ der Ratio-
nalisierung sowohl fiir den Zu-
schnitt mit Stofflager als auch
zwischen Stofflager und Lege-
tisch unter Berticksichtigung in-
dividueller AnpaBbarkeit. Se-
rienméBig ist eine On- oder Off-
line-Vernetzung iiber serielle
Schnittstelle RS 232 mit Hard-
und Software zur Programmie-

rung des Stoffrollenwechsels und
zur Vernetzung mit Legemaschi-
nen, gleich welchen Fabrikats,
moglich. Der Lagerroboter ist
mit allen Zuschnittsystemen und
jedem Programmablauf kompa-
tibel.

In der Standard-Ausfithrung sind
die fahrbaren Magazinwagen mit
fortlaufend numerierten Einhin-

robby 7002

Die Magazinwagen
sind mit numerierten
Einhdngehaken fiir die
Abrolistangen ausge-
stattet.

gehaken fiir die Abrollstangen
der Stoffballen ausgestattet. Ab-
stinde und Anzahl der Einhén-
gehaken sind entsprechend der
Stoffrollendurchmesser beliebig
wahlbar. ZweckmaiBigerweise
werden die fahrbaren Magazin-
wagen im Stofflager beladen. Die
Reihenfolge des Beladens ist
nicht festgelegt, sollte jedoch in

trige, entsprechend der Nume-
rierung der Einhdngehaken, vor-
genommen werden. Dies erleich-
tert die spdtere Programmierung
und Kontrolle und dient der Ab-
laufoptimierung. Zum Abarbei-
ten werden die beladenen Maga-
zinwagen unter das zentrale
Grundgestell und Schienensy-
stem gefahren und dort. mecha-
nisch arretiert. Bei der Erstinbe-
triebnahme werden die Koordi-
naten aller Einhidngehaken der
Magazinwagen programmiert.
Um den universellen Anspri-
chen Rechnung zu tragen, wer-
den verschiedene Programmier-
moglichkeiten des Verfahrens
zum Abarbeiten und zum auto-
matischen Stoffrollenwechsel ge-
boten: Zur Programmierung
beim chaotischen Lagerungssy-
stem werden die Stoffrollen ent-
sprechend der im -Schnittzettel
bzw. Auftrag vorgeschriebenen
Reihenfolge erfaf3t, es werden al-
so lediglich Reihenfolge- und
Platzziffer eingegeben.

Beispiel: Die zuerst benoétigte
Stoffrolle liegt auf Platz 2, die
néchste auf Platz 4 und die an
dritter Stelle benotigte Rolle auf
Platz 5. Programmiert wird fol-
gendermalien: Reihenfolge = Li-
stennummer 1 = 2 Rollennum-
mer (entspricht Platznummer im
Magazinwagen): Listennummer
2 = 4 Rqllennummer etc. Wer-
den die Stoffrollen analog der er-
forderlichen Reihenfolge einge-
legt, so entsprechen die Reihen-
folgeziffern den Platzziffern: Li-
stennummer 1 = 1 Rollennum-
mer usw. Selbstverstdndlich ist es
auch moglich, dieselbe Stoffrolle
zwei- oder mehrfach abzurufen.

Sequentielle Rcihenfbln
mit automatischem Suchlauf

Dieses Verfahren ermdglicht ei-
nen vollautomatischen Pro-
grammablauf ohne Programmie-
rung und ist dann einsetzbar,
wenn die Stoffrollen ganz aufge-
braucht sind und im gleichen Le-
geauftrag oder Lagenpaket nicht
mehr benotigt werden. Die Stoff-
rollen werden in beide Seiten der
Magazinwagen in der Reihenfol-
ge eingelegt, in der sie zum Le-
gen benétigt werden. Dabei
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spielt es keine Rolle, wenn ein-
zelne Einhidngehaken nicht be-
legt sind. Nach dem Start des au-
tomatischen Ablaufs fragt der
Stoffrollenbereitsteller alle Ein-
hingehaken nach vorhandenen
Stoffrollen ab, entnimmt sie in
der genannten Reihenfolge und
legt sie nach Abarbeiten in die
Plétze zuriick, aus denen sie ent-
nommen wurden.

GemiB der Programmfolge ent-
nimmt der Stoffrollenbereitstel-
ler die Stoffrolle dem Magazin-
wagen und fahrt mit ihr in eine
Warte- bzw. Bereitstellposition,
“die in unmittelbarer Nihe der
Beladestation der Legemaschine

liegt. Diese Position ist fest pro-

grammiert.
Bevor die Legemaschine in der
Beladestation den Befehl fiir den

automatischen Stoffrollenwech-

sel auslost, erfolgen mehrere Si-
cherheitsabfragungen, um si-
cherzustellen, da8 sich die Lege-
maschine in Beladestellung, der
Oberwagen in der richtigen Posi-
tion und mittenkonzentriert so-
wie die Abrollstange in der Lege-
maschine befinden. Der Stoffrol-
len-Aus- und -Einheber ent-
nimmt nun die abgearbeitete
Stoffrolle oder die leere Abroll-
stange der Legemaschine und
verharrt mit der Stoffrolle in ei-
ner Position oberhalb der Stoff-
ballenaufnahme der Legema-
schine. Danach legt der Stoff-
rollenbereitsteller die nédchste
Stoffrolle, mit -der er sich in der
Warteposition befindet, in die
Stoffballenaufnahme der Lege-
maschine ab, iibernimmt die der
Legemaschine entnommene Ab-
rollstange bzw. Stoffrolle dem
Stoffrollen-Aus- und -Einheber
und bringt diese wieder in die
entsprechende Position des Ma-
gazinwagens, der sie entnommen
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Der Stoffrollenbereit-
steller entnimmt die
Stoffrolle dem Maga-
zinwagen und fahrt in
eine Warteposition.

wurde. Sofort nach dem Ablege-
vorgang wird die nichste Stoff-
rolle vom Bereitsteller entnom-
men. Das Robby-System beno-
tigt fiir den automatischen Stoff-
rollenwechsel nur rund acht Se-
kunden, unabhéingig von der An-
zahl der Magazinwagen und
Stoffrollen.

Jeder automatische Ablauf ist
starr; auf individuelle Eingriffe
kann jedoch nicht verzichtet wer-
den. Da héufig erst wihrend des
Legens festgestellt wird, daB eine
oder mehrere Stoffrollen fehler-

v

haft sind und somit nicht weiter-
verarbeitet werden kénnen, mufl
schnellstmoglich eine Ersatzrolle
aus dem Lager in den automati-«
schen Ablauf eingeschleust wer-
den. Dieser Situation tragt ,,Rob-
by“ auf einfache Weise Rech-
nung: Es kénnen eine oder meh-
rere Reservepositionen (feste
Positionen, beispielsweise am
Legetischende, in welche die Re-
serverollen eingelegt werden
kénnen) programmiert werden.
Der Arbeitsablauf mit Reserve-
rollen gestaltet sich folgender-

maBen:

Der automatische Ablauf wird
unterbrochen, die bereitgestellte
Stoffrolle zwischengelagert und
die Reserverolle eingelegt, pro-
grammiert oder abgerufen. Der
Stoffrollen-Ausheber nimmt die
beanstandete Rolle aus der Lege-
maschine. Der Stoffrollenbereit-
steller legt die Reserverolle in die
Legemaschine ein, entnimmt die
fehlerhafte Stoffrolle dem Aus-
heber und legt sie in die Aus-
gangsposition zuriick. Danach
holt er die Rolle aus der Zwi-
schenposition und bringt sie wie-
der in Bereitstellung. Der unter-
brochene Ablaut wird automa-
tisch fortgesetzt.

In gleicher Art kann verfahren
werden, wenn Trennpapier mit
der Legemaschine eingelegt wer-
den soll; dann kann die Reserve-
bzw. Zwischenposition eine Pa-
pierrolle aufnehmen.

Eine neuentwickelte Spezialaus-
fithrung, das ,,Robby-Karussell“
mit Tandem-Magazinwagen,
wurde zusammen mit Hugo
Boss, Metzingen, entwickelt. Sie
soll einen optimalen Ablauf und
kiirzere Rollenwechselzeiten ge-
wihrleisten. Verlustzeiten beim
Beschicken der Magazinwagen
_sollen dabei nicht entstehen; der
Platzbedarfist gering.

Aufbau und Arbeitsweise:

Innerhalb des zentralen Grund-
gestells und Schienensystems be-
findet sich eine Drehvorrichtung
mit gesteuertem automatischem
Antrieb, die auf dem Hallenbo-
den montiert ist. An diese Vor-
richtung koénnen zwei Stoffrol-
len-Magazinwagen angekuppelt
werden. Dazu werden die Wagen
iiber eine besondere Einlaufvor-
richtung von der Riickseite aus

s e T eemE—————
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eingefahren und arretiert. Das
seitliche  Einfahren entféllt
somit.
Zur Beschickung wird der erste
Magazinwagen von der Riicksei-
te eingefahren und angekuppelt.
Das Karussell dreht nun den Wa-
gen um 180° in die Arbeitsposi-
tion vor dem Legetisch. Der
zweite Magazinwagen wird ein-
gefahrenund angekuppelt.
" Der Arbeitsablauf beginnt, und
der erste Magazinwagen wird ab-
_ gearbeitet. AnschlieBend wird
. automatisch gedreht, der zweite
Wagen gelangt in die Arbeitspo-
sition, und der erste Wagen kann
entnommen und gegen einen Robby Move  Umsetzwagen mit Legemaschine Setec Legetisch Cutter Luftkissen-Abraumband
neuen, mit Stoffrollen bestiick- : ; SELe B Lok | N
ten, ausgetauscht werden. Der T / j '
Rollenwechsel wird durch den IH\I {
L,

Die Spezialausfiihrung, das »Robby-Karussell«, wurde erstmals bei Hugo Boss in Metzingen installiert.

Magazinwagenaustausch  nicht
unterbrochen. Es geniigen ein bis
zwei weitere Wagen fiir den | |
Wechsel, die im Lager mit neuen
Rollen beschickt werden. Das
,Robby-Karussell“ dient als
Zwischenpuffer und Wechselau- l |
tomat fiir kontinuierlichen Rol-
lenwechsel. .
Serienméfig ist auBerdem die Prinzipskizze zu ,,Robby-Move*, die mobile Ausfiihrung zum Verfahren zu mehreren Legetischen.
verfahrbare Ausfithrung zum

seitlichen Versetzen bzw. Ver-

fahren zu verschiedenen Legeti-

schen, ., Robby-Move*, lie-

ferbar.

Da ,,Robby“ iiber eine serielle

Schnittstelle verfiigt, ist jederzeit

eine Vernetzung mit seiner -

Steuerung zur  On-line-Pro-

grammierung entweder durch die

Legemaschine oder mit Rech-

nern fir die Auftragsprogram-

mierung moglich. Die Integra-

tion in ein CIM-Konzept ist somit

gegeben.
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