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©  Stollmaschine. 

©  Die  Erfindung  betrifft  eine  Stollmaschine  zur  Bearl 
tung  von  Leder,  Häuten  und  Fellen  mit  zwei  mit  Stollklint 
und/oder  Schleifsteinen  besetzten  umlaufenden  Arbeitsv 
zen,  durch  welche  das  Leder,  alternierend  gestollt  und  £ 
geschliffen  wird.  Eine  Transportwalze  und  ein  Transportbi 
transportieren  das  Leder  automatisch  abwechseln  zur  eir 
und  zur  anderen  Arbeitswalze,  bis  die  Bearbeitung  < 
Leders  beendet  ist. 

Die  Zufuhr  des  Leders  in  die  Maschine  und  die  Abf 
des  fertig  bearbeiteten  Leders  erfolgen  ebenfalls  mit 
Transportbänderen,  so  daß  die  Maschine  im  Durchlauf 
fahren  betrieben  werden  kann. 

FIG.  3 

Ooydon  Pnrvtmg  Company  Ltd 

D i e   Erfindung  betrifft  eine  Stollmaschine  zur  Bearbei- 
tung  von  Leder,  Häuten  und  Fellen  mit  zwei  mit  Stollklingen 
und/oder  Schleifsteinen  besetzten  umlaufenden  Arbeitswal- 
zen,  durch  welche  das  Leder,  alternierend  gestollt  und  ggf. 
geschliffen  wird.  Eine  Transportwalze  und  ein  Transportband 
transportieren  das  Leder  automatisch  abwechseln  zur  einen 
und  zur  anderen  Arbeitswalze,  bis  die  Bearbeitung  des 
Leders  beendet  ist. 

Die  Zufuhr  des  Leders  in  die  Maschine  und  die  Abfuhr 
des  fertig  bearbeiteten  Leders  erfolgen  ebenfalls  mittels 
Transportbänderen,  so  daß  die  Maschine  im  Durchlaufver- 
fahren  betrieben  werden  kann. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   eine  S to l lmasch ine   zur  Bearbe i tung   von  L e d e r ,  

Häuten  und  Fellen  mit  e iner   mit  S t o l l k l i n g e n   und/oder   S c h l e i f s t e i n e n  

b e s e t z t e n   umlaufenden  A r b e i t s w a l z e ,   e iner   e l a s t i s c h e n   A n d r u c k e i n -  

r i ch tung   zum  Andrücken  des  zu  bea rbe i t enden   Werkstückes  gegen  d i e  

A r b e i t s w a l z e ,   sowie  e iner   T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g ,   um  das  Werks tück  

zwischen  der  A n d r u c k e i n r i c h t u n g   und  der  Arbe i t swa lze   h i n d u r c h z u -  

z i e h e n .  

Der  Erfindung  l i e g t   daher  die  Aufgabe  zugrunde,   eine  S t o l l m a s c h i n e  

der  eingangs  genannten  Art  d e r a r t   w e i t e r z u b i l d e n ,   daß  der  Z e i t a u f -  

wand  für  die  Bearbei tung  eines  Werkstückes  ve rkürz t   wird.  F e r n e r  

soll  das  Zuführen  und  das  Einspannen  des  Werkstückes  v e r e i n f a c h t  

und  der  Transpor t   des  l e t z t e r e n   durch  die  S to l lmasch ine   we i t gehend  

a u t o m a t i s i e r t   werden .  

Gemäß  der  Erfindung  wird  dies  dadurch  e r r e i c h t ,   daß  die  T r a n s p o r t -  

e i n r i c h t u n g   aus  wenigstens   e iner   ange t r i ebenen   T ranspor twa lze   und 

e iner   mit  d i e se r   zusammenwirkenden  Klemmwalze  b e s t e h t ,   wobei  d e r  

Abstand  zwischen  beiden  Walzen  v e r s t e l l b a r   i s t .  

B e i s p i e l s w e i s e   Ausführungsformen  der  Erfindung  werden  n a c h f o l g e n d  

anhand  der  Zeichnung  im  e inze lnen   e r l ä u t e r t ,   in  w e l c h e r  

Fig.  1  und  2  schematisch  Ausführungsformen  e iner   S t o l l m a s c h i n e  

nach  der  Erfindung  z e i g e n .  

Fig.  3  ze ig t   eine  besonders  bevorzugte   Ausführungsform  der  e r -  

findungsgemäßen  S t o l l m a s c h i n e ,   die  eine  weitgehend  a u t o m a t i -  

s i e r t e   Arbe i t swe i se   e r l a u b t .  

Fig.  4,  5  und  6  zeigen  De ta i l s   der  S to l lmasch ine   nach  Fig.  3. 

Fig.  7  und  8  zeigen  Modi f ika t ionen   der  A n d r u c k e i n r i c h t u n g .  



Fig.  1  z e i g t   schemat i sch   das  Grundprinzip  e iner   mit  Walzen  a u s g e -  

s t a t t e t e n   S t o l l m a s c h i n e .   Das  Werkstück  14,  nachfo lgend  Leder  g e n a n n t ,  

wird  zwischen  zwei  Walzen  12,  13  h i n d u r c h g e f ü h r t ,  v o n   denen  z.B.  d i e  

Walze  12  eine  a n g e t r i e b e n e   Walze  und  die  Walze  13  eine  Klemmwalze 

i s t ,   die  um  einen  Drehpunkt  15  auf  die  T ranspor twa lze   zu  und  von  i h r  

weg  geschwenkt  werden  kann,  d e r a r t ,   daß  das  Leder  14  zwischen  den 

beiden  Walzen  12  und  13  eingeklemmt  w i r d .  

Die  S t o l l m a s c h i n e   i s t   f e r n e r   mit  e iner   f l e x i b l e n ,   e l a s t i s c h e n   An- 

d r u c k e i n r i c h t u n g   18  ve r sehen ,   gegen  welche  eine  A r b e i t s w a l z e   16,  d i e  

mit  S t o l l k l i n g e n   und/oder   S c h l e i f s t e i n e n   b e s e t z t   i s t ,   a n g e d r ü c k t  

werden  kann.  Die  A r b e i t s w a l z e   16  i s t   h ie rbe i   um  einen  Drehpunkt  17 

auf  die  A n d r u c k e i n r i c h t u n g   18  zu  und  von  ihr  weg  schwenkbar.   Die 

Schwenk-  bzw.  Andrückbewegungen  der  Walzen  13,  16  können  z.B.  m i t  

Hilfe   n i ch t   d a r g e s t e l l t e r   pneumat ischer   K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e  

vorgenommen  werden .  

Das  Leder  wird  mit  s e ine r   zur  Arbe i t swalze   16  hin  g e r i c h t e t e n   F l e i s c h -  

s e i t e   in  den  A r b e i t s s p a l t   34  zwischen  der  Arbe i t swa lze   16  und  d e r  

A n d r u c k e i n r i c h t u n g   18  m i t t e l s   der  Walzen  12,  13  e i n g e b r a c h t ,   worauf  

die  A r b e i t s w a l z e   16  auf  die  Andrucke in r i ch tung   18  zu  geschwenkt  

wird,   wodurch  das  Leder  14  gegen  die  Andrucke in r i ch tung   18  a n g e d r ü c k t  

wird.  Die  Klemmwalze  13  wird  gegen  die  Walze  12  bewegt,  bis  das  

Leder  14  zwischen  den  Walzen  12  und  13  eingeklemmt  i s t   und  g e h a l t e n  

wird.  Danach  werden  die  Walzen  12  und  16  m i t t e l s   n i ch t   d a r g e s t e l l t e r  

A n t r i e b s e i n r i c h t u n g e n ,   z.B.  E lek t romotoren ,   in  Drehung  v e r s e t z t ,  

wobei  in  diesem  Fall  sich  die  Transpor twalze   12  im  U h r z e i g e r s i n n  

und  die  A r b e i t s w a l z e   16  im  Gegenuhrze igers inn   d r e h t .   Die  Walzen  12, 

13  ziehen  dabei  das  Leder  in  Richtung  des  P f e i l e s   P1  nach  oben  und 

zwischen  der  A n d r u c k e i n r i c h t u n g   18  und  der  sich  drehenden  A r b e i t s -  

walze  16  h indurch ,   wobei  während  d iese r   Bewegung  das  Leder  14  in  an 

sich  bekannter   Weise  g e s t o l l t   und  f a l l s   die  Arbe i t swa lze   16  auch  m i t  

S c h l e i f p a l t t e n   b e s e t z t   i s t ,   auch  gesch lof fen   w i r d .  

Nachdem  das  Leder  14  durchge laufen   i s t ,   wird  es  umgedreht  und  d e r  

b i sher   n i ch t   b e a r b e i t e t e   Teil  zwischen  die  A n d r u c k e i n r i c h t u n g   18 

und  die  A r b e i t s w a l z e   16  geb rach t ,   worauf  d i e se r   Teil  in  d e r s e l b e n  

Weise  b e a r b e i t e t ,   d.h.  g e s t o l l t   w i r d .  



Fig.  2  ze ig t   eine  W e i t e r b i l d u n g   der  Ausführungsform  nach  Fig.  1. 
Bei  d i e se r   Ausführungsform  sind  zwei  Arbe i t swalzen   26  und  28  v o r g e -  
sehen,  die  g e t r e n n t   a n t r e i b b a r   sind  und  von  denen  die  Walze  26  um 

einen  Drehpunkt  27  und  die  Walze  28  um  einen  Drehpunkt  29  auf  d i e  

j ewe i l s   ihr  zugeordne te   Andrucke in r i ch tung   30  bzw.  32  zu  und  von  i h r  

weg  verschwenkbar  s ind.   Diese  Schwenkbewegung  bzw.  Andrückbewegung 

gegen  die  E in r i ch tungen   30  bzw.  32  kann  m i t t e l s   n ich t   d a r g e s t e l l t e r  

pneumat ischer   K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e   e r f o l g e n .  

In  der  d a r g e s t e l l t e n   Ausführungsfrom  i s t   eine  T ranspo r twa lze   20 

und  eine  Klemmwalze  22  vorgesehen ,   die  beide  an  einem  Hubarm  24 

mon t i e r t   s ind.   Wie  d a r g e s t e l l t ,   hat  in  diesem  Beisp ie l   die  T r a n s -  

por twalze  einen  g röße ren ,   z.B.  2-3-fachen  Durchmesser  als  die  Klemm- 

walze.  Die  l e t z t e r e   i s t   in  Richtung  auf  die  T ranspor twa lze   zu  v e r -  

s t e l l b a r ,   damit  das  Leder  14  zwischen  diesen  beiden  Walzen  e i n g e -  

klemmt  und  t r a n s p o r t i e r t   werden  kann.  Die  Ve r s t e l l ung   der  Klemm- 

walze  22  kann  mit  Hi l fe   eines  n ich t   d a r g e s t e l l t e n   p n e u m a t i s c h e n  

K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e s   e r f o l g e n .   Die  Transpor twa lze   20  i s t  

a n g e t r i e b e n ,   z.B.  m i t t e l s   e ines   n ich t   d a r g e s t e l l t e n   E l e k t r o m o t o r s .  

Sie  kann  auf  beide  Drehr ich tungen   umgeschal te t   werden .  

Das  Leder  14  i s t   zwischen  den  Walzen  20  und  22  eingeklemmt  und  s e i n  

un te re r   Teil  i s t   zwischen  der  Arb ie t swa lze   28  und  der  A n d r u c k e i n r i c h -  

tung  32  h i n d u r c h g e f ü h r t   und  hängt  von  dort  aus  nach  unten.  Es  w i rd  

nun  die  Arbe i t swa lze   28  auf  die  Andrucke in r ich tung   32  zu  geschwenkt  

und  gegen  die  l e t z t e r e   angedrück t .   Danach  wird  die  Arbe i t swa lze   28 

e i n g e s c h a l t e t   und  in  U h r z e i g e r r i c h t u n g   in  Drehung  v e r s e t z t ,   während 

der  Hubarm  24  m i t t e l s   n ich t   d a r g e s t e l l t e r   A n t r i e b s e i n r i c h t u n g e n ,   z . B .  

eines  pneumatischen  K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e s ,   nach  oben  bewegt  

wird.  Während  d i e se r   Bewegung  wird  der  Teil  des  Leders  14,  der  vom 

Berührungspunkt   zwischen  der  Arbe i t swalze   18  und  der  A n d r ü c k e i n -  

r i ch tung   32  nach  unten  hängt ,   nach  oben  zwischen  diesen  beiden  T e i l e n  

hindurchgezogen  und  dabei  durch  die  Arbe i t swalze   28  g e s t o l l t   und  g g f .  

g e s c h l i f f e n .   Ist   d i e s e r   Vorgang  beendet ,   so  wird  m i t t e l s   der  T r a n s -  

por twalze  20  und  der  Klemmwalze  22  das  Leder  14  in  den  A r b e i t s b e r e i c h  

zwischen  der  Arbe i t swa lze   26  und  der  Andrucke in r i ch tung   30  g e b r a c h t ,  

indem  die  T ranspor twa lze   im  Uhrze igers inn   gedreht   wird,   wobei  g l e i c h -  

z e i t i g   der  Hubraum  24  wieder  nach  unten  in  die  d a r g e s t e l l t e   P o s i t i o n  



f ä h r t .   Danach  wird  die  A r b e i t s w a l z e   26  auf  ihre  A n d r u c k e i n r i c h t u n g  

30  zu  bewegt,  bis  das  Leder  zwischen  beiden  Teilen  e ingespann t   i s t .  

Der  Hobarm 24  wird  e rneu t   nach  oben  bewegt,  wobei  das  Leder  zwischen  

d e r  T r a n s p o r t w a l z e   20  und  der  Klemmwalze  22  e ingespann t   i s t ,   so  daß 

es  zwischen  der  A r b e i t s w a l z e   26  und  der  Andrucke in r i ch tung   30  nach 

oben  h indurchgezogen   wird,   wobei  es  während  d i e se r   Aufwärtsbewegung 

g e s t o l l t   und  ggf.  g e s c h l i f f e n   w i r d .  

Dieser  Vorgang  kann  mehrmals  w i e d e r h o l t   werden .  

In  e iner   Abänderung  der  in  Fig.  2  d a r g e s t e l l t e n   Ausführungsform  kann 

der  Hubarm  24  o r t s f e s t   a u s g e b i l d e t   se in ,   während  die  T r a n s p o r t b e -  

wegung  des  Leders  durch  den  j e w e i l i g e n   A r b e i t s s p a l t   zwischen  den 

Arbe i t swa lzen   26,  28  und  den  A n d r u c k e i n r i c h t u n g e n   30,  32  mit  H i l f e  

der  motor isch   a n g e t r i e b e n e n   und  in  beide  Drehr ichtungen  u m s c h a l t -  

baren  T r a n s p o r t w a l z e   20  und  der  Klemmwalze  22  e r f o l g t .  

Fig.  3  ze ig t   nun  schemat i sch   eine  bevorzugte   Ausführungsform  e i n e r  

S t o l l m a s c h i n e .   Diese  S t o l l m a s c h i n e   10  a r b e i t e t   im  D u r c h l a u f v e r f a h r e n  

und  e r l a u b t   eine  wei tgehend  au toma t i s che   A r b e i t s w e i s e .  

Die  S t o l l m a s c h i n e   10  i s t   mit  zwei  Arbe i t swa lzen   40,  42  und  zwei  An- 

d r u c k e i n r i c h t u n g e n   44,  46  versehen.   Die  Arbe i t swa lze   40  i s t   um  e i n e n  

Drehpunkt  41  und  die  A r b e i t s w a l z e   42  um  einen  Drehpunkt  43  s chwenkba r ,  

d e r a r t ,   daß  die  Walzen  auf  ihre  j e w e i l i g e   Andrucke in r i ch tung   zu  und 

von  diesen  weg  bewegt  werden  können,  so  daß  das  zu  bea rbe i t ende   Le-  

der  14  zwischen  e ine r   Arbe i t swa lze   und  e ine r   Andrucke in r i ch tung   e i n -  

gespannt  geha l ten   i s t ,   wobei  die  F l e i s c h s e i t e   des  Leders  zur  A r b e i t s -  

walze  hin  g e r i c h t e t   i s t .   Die  Maschine  i s t   f e r n e r   mit  e iner   in  b e i d e  

Drehr ich tungen   umscha l tbaren   T ranspo r twa lze   48  versehen,   sowie  m i t  

zwei  Klemmwalzen  50,  52,  von  denen  je  eine  auf  j eder   Sei te   d e r  

Transpor twa lze   48  angeordne t   i s t ,   d e r a r t ,   daß  sich  die  Klemmwalze  50 ,  

52  im  w e s e n t l i c h e n   um  180°  g e g e n ü b e r l i e g e n .   Es  sind  zwei  w e i t e r e  

Walzen  54,  56  vorgesehen ,   von  denen  die  Walze  54  synchron  mit  d e r  

Transpor twa lze   48  a n g e t r i e b e n   i s t ,   was  b e i s p i e l s w e i s e   durch  ein  Ge- 

t r i e b e   e r r e i c h t   werden  kann,  das  f u n k t i o n e l l   zwischen  die  T r a n s p o r t -  

walze  48  und  die  Walze  54  g e s c h a l t e t   und  mit  beiden  Walzen  e n t -  



sprechend  gekoppel t   i s t .   Zweckmäßigerweise  i s t   h ie rbe i   die  T r a n s p o r t -  

walze  48  von  einem  n ich t   geze ig ten   Motor  a n g e t r i e b e n .  

Um  die  Walzen  50,  54,  56,  52  i s t   ein  Transpor tband   58  g e l e g t ,   d a s ,  

wie  Fig.  3  z e i g t ,   auch  die  T ranspo r twa lze   48  über  einen  Teil  i h r e s  

Umfanges  umsch l ing t .   In  der  in  ausgezogenen  Linien  d a r g e s t e l l t e n  

S t e l l u n g   der  vier   Walzen  b e t r ä g t   der  Umschlingungswinkel  etwa  180° ,  

während  in  der  g e s t r i c h e l t   d a r g e s t e l l t e n   S te l lung   der  Walzen  52,  56 

der  Umschlingungswinkel   nur  etwa  knapp  90°  b e t r ä g t .  

Eine  Spannro l l e   60  hä l t   das  Transpor tband   58  s t änd ig   unter   Spannung.  

Die  Spannro l l e   60  kann  b e i s p i e l s w e i s e   durch  eine  Feder  oder  du rch  

ein  Gewicht  b e l a s t e t   s e i n .  

Die  beiden  Klemmwalzen  50,  52  sind  z.B.  m i t t e l s   n ich t   d a r g e s t e l l t e r  

pneumat i scher   K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e   e inze ln   und  g e t r e n n t   gegen 
die  T ranspo r twa lze   48  andrückbar   und  wieder  von  ihr  wegbewegbar,  d e r -  

a r t ,   daß  das  Leder  14  zwischen  der  T ranspor twa lze   28  und  der  j e w e i l i -  

gen  Klemmwalze  52  bzw.  50  einklemmbar  i s t ,   wie  z.B.  für  die  Klemm- 

walze  50  d a r g e s t e l l t .  

An  der  Z u f u h r s e i t e   der  S to l lmasch ine   10  i s t   ein  Z u f u h r t i s c h   62  nu r  

schemat i sch   d a r g e s t e l l t ,   über  bzw.  um  den  ein  Zufuhrband  64  l ä u f t .  

Der  Z u f u h r t i s c h   62  i s t   f e rne r   mit  e iner   t i s c h f e s t e n   Markierung  66 

v e r s e h e n .  

Die  Walzen  54  und  56  s i t zen   auf  einem  gemeinsamen  Träger  74  und  d i e  

Walze  52  i s t   mit  der  Walze  56  über  eine  Lasche  75  verbunden,   d e r a r t ,  

daß  die  beiden  Walzen  56  und  52  aus  der  in  ausgezogenen  Linien  d a r -  

g e s t e l l t e n   Pos i t ion   um  die  M i t t e l a c h s e   der  Walze  54  in  die  in  g e -  

s t r i c h e l t e n   Linien  d a r g e s t e l l t e   Pos i t ion   schwenkbar  s i n d .  

Die  S to l lmasch ine   10  nach  Fig.  3  a r b e i t e t   f o l g e n d e r m a ß e n :  

Die  beiden  Walzen  56  und  52  werden  aus  ihrer   A r b e i t s s t e l l u n g   in  i h r e  

g e s t r i c h e l t   d a r g e s t e l l t e   O f f e n s t e l l u n g   geschwenkt.   Auf  den  Z u f u h r -  

t i sch   62  bzw.  auf  das  über  den  Tisch  laufende  Zufuhrband  64  wird  das  

zu  b e a r b e i t e n d e   Leder  mit  der  F l e i s c h s e i t e   nach  oben  a u f g e l e g t ,   d e r -  



a r t ,   daß  ein  bes t immter   Punkt  des  Leders  mit  der  t i s c h f e s t e n   Mar- 

kierung  66  ü b e r e i n s t i m m t .   Danach  wird  der  Z u f u h r t i s c h   62  in  die  g e -  

s t r i c h e l t   d a r g e s t e l l t e   Pos i t i on   nach  rech t s   v e r f a h r e n ,   wobei  er  in  

den  E i n f u h r s p a l t   36  zwischen  dem  Transpor tband   58  und  der  M a n t e l -  

f l äche   der  T r a n s p o r t w a l z e   48  g e l a n g t .  

Darauf  werden  das  Zufuhrband  64  und  das  T ranspor tband   58  e i n g e s c h a l -  

t e t ,   wobei  sich  die  T ranspor twa lze   48  im  Uhrze ige r s inn   dreht   und  das  

Leder  wird  vom  Tisch  62  abgenommen  und  zwischen  dem  Transpor tband   58 

und  der  T r a n s p o r t w a l z e   48  w e i t e r t r a n s p o r t i e r t ,   bis  der  Punkt  des  Le- 

ders  14,  der  der  Markierung  66  gegenüber lag   zum  Klemmpunkt  38  g e -  

langt   i s t ,   d.h.   dem  Berührungspunkt   zwischen  der  T ranspor twa lze   48 

und  der  Klemmwalze  50. 

Dieser  Weg  i s t   immer  d e r s e l b e ,   unabhängig  von  der  Größe  des  zu  b e -  

a r b e i t e n d e n   Leders  14,  was  bedeu te t ,   daß  das  Leder  vom  Klemmpunkt  38 

aus  je  nach  Größe  mehr  oder  weniger  weit  nach  unten  hängen  kann.  

Die  Bearbe i tung   des  Leders  beginnt   aber  n i ch t   im  Klemmpunkt  38 

sondern  im  A r b e i t s p u n k t   68,  d.h.  im  Berührungspunkt   der  A r b e i t s -  

walze  40  mit  der  Andrucke in r i ch tung   44 .  

Der  Tisch  62  i s t   m i t t l e r w e i l e   wieder  in  seine  in  der  Figur  d a r g e -  

s t e l l t e   A u s g a n g s p o s i t i o n   zurückgefahren   und  die  Walzen  56  und  52 

werden  in  ihre  A r b e i t s s t e l l u n g   geschwenkt,   die  in  Fig.  3  in  a u s g e -  

zogenen  Linien  d a r g e s t e l l t   i s t .  

Die  A r b e i t s w a l z e   40  wird  nun  um  ihren  Drehpunkt  41  auf  die  Andruck-  

e i n r i c h t u n g   44  zu  geschwenkt  und  das  Leder  14  wird  durch  die  A r b e i t s -  

walze  40  gegen  die  Andrucke in r i ch tung   44  anged rück t ,   wobei  d i e s e ,  

da  sie  f l e x i b e l   und  e l a s t i s c h   i s t ,   n achg ib t ,   wie  l inks   in  Fig.  3 

in  Verbindung  mit  der  Arbe i t swalze   42  geze ig t   i s t .  

J e t z t   wird  die  T ranspor twa lze   48  a n g e t r i e b e n   und  im  G e g e n u h r z e i g e r -  

sinn  in  Drehung  v e r s e t z t   (und  synchron  damit  die  Walze  54),  wodurch 

das  Leder  durch  die  Transpor twalze   48  und  das  Transpor tband  58  nach 

oben  in  Richtung  des  P f e i l e s   P2  t r a n s p o r t i e r t   und  zwischen  d e r  



Arbe i t swa lze   40  und  der  A n d r u c k e i n r i c h t u n g   44  hindurchgezogen  w i r d ,  

wobei  das  Leder  während  d iese r   Aufwärtsbewegung  g e s t o l l t   und  f a l l s  

die  Walze  40  auch  mit  S c h l e i f k l i n g e n   b e s e t z t   i s t ,   auch  g e s c h l i f f e n  

w i r d .  

B e a r b e i t e t   wird  somit  der  Abschn i t t   des  Leders  14,  der  vom  A r b e i t s -  

punkt  68  aus  nach  unten  h ä n g t .  

Die  Transpor twa lze   48  und  das  T ranspor tband   58  werden  nun  s o l a n g e  

b e t ä t i g t ,   bis  die  S t e l l e   des  Leders ,   die  zu  Beginn  der  B e a r b e i t u n g  

am  Arbe i t spunk t   68  lag,   um  die  T r a n s p o r t w a l z e   herum  bis  zum  A r b e i t s -  

punkt  70  t r a n s p o r t i e r t   worden  i s t ,   d.h.   dem  Berührungspunkt   d e r  

Arbe i t swa lze   42  mit  der  d iese r   zugeordne ten   Andrucke in r i ch tung   46.  

Der  noch  n ich t   b e a r b e i t e t e   Teil  des  Leders  14  hängt  dann  vom  A r b e i t s -  

punkt  70  aus  nach  unten,   während  der  b e r e i t s   im  eben  b e s c h r i e b e n e n  

Arbei t sgang  b e a r b e i t e t e   Teil  des  Leders  14  vom  A r b e i t s p u n k t   70  aus  

nach  oben  v e r l ä u f t   und  t e i l w e i s e   zwischen  dem  Transpor tband   58  und 

der  Mante l f l äche   der  T ranspor twa lze   48  l i e g t .   Die  Arbe i t swalze   42 

wird  nun  um  ihren  Drehpunkt  43  auf  die  Andrucke in r i ch tung   44  zu  g e -  
schwenkt,  bis  das  Leder  zwischen  der  l e t z t e r e n   und  der  Walze  42  e i n -  

gespannt  i s t ,   d.h.  die  Walze  42  drückt   das  Leder  gegen  die  Andruck-  

e i n r i c h t u n g   46  an.  Nunmehr  wird  die  T r a n s p o r t w a l z e   48  (und  mit  i h r  

die  Walze  54)  e rneu t   e i n g e s c h a l t e t ,   wobei  sich  die  Transpor twa lze   48 

nunmehr  aber  im  Uhrze ige r s inn   d reh t .   Das  Leder,  dessen  b e r e i t s   b e -  

a r b e i t e t e r   Abschn i t t   wenigs tens   z.T.  zwischen  der  Walze  48  und  dem 

Band  58  l i e g t ,   wird  nach  oben  in  Richtung  des  P f e i l e s   P3  t r a n s p o r t i e r t  

und  zwischen  der  Arbe i t swa lze   42,  die  sich  im  Uhrze ige rs inn   d r e h t ,  

und  der  Andrücke in r i ch tung   46  h indu rchgezogen ,   wobei  das  Leder  a u s -  

g e s t o l l t   und  ggf.  auch  g e s c h l i f f e n   w i r d .  

Ist   der  u r s p r ü n g l i c h   vom  A r b e i t s p u n k t   70  aus  nach  unten  hängende  Ab- 

s c h n i t t   des  Leders  14  ganz  d u r c h g e l a u f e n ,   so  i s t   das  Leder  v o l l -  

s tändig  b e a r b e i t e t   und  es  kann  dann  w e i t e r t r a n s p o r t i e r t   werden,  b i s  

es  auf  ein  Förderband  72  zu  l iegen  kommt,  durch  welches  es  aus  d e r  

S to l lmasch ine   heraus  und  a b t r a n s p o r t i e r t   wird.  Der  S to l lvo rgang   kann 

aber  durch  mehrmaliges  Umschalten  der  T ranspor twa lze   48  und  des  

Transpor tbandes   mehrmals  w i e d e r h o l t   werden .  



Es  wurde  oben  erwähnt ,   daß  das  Leder  während  und  nach  dem  e r s t e n  

A r b e i t s v o r g a n g   mindes tens   so  weit  t r a n s p o r t e i r t   wird,   daß  der  P u n k t ,  

der  u r s p r ü n g l i c h   am  A r b e i t s p u n k t   68  lag,  nunmehr  auf  dem  A r b e i t s p u n k t  
70  zu  l iegen   kommt.  Bei  großen  zu  bea rbe i t enden   Ledern  oder  Häuten 

kann  es  aber  nun  der  Fall  s e in ,   daß  der  vom  A r b e i t s p u n k t   68  nach 

unten  hängende  A b s c h n i t t   des  Leders  14  so  lang  i s t ,   daß  d iese r   Ab- 

s c h n i t t   noch  n i ch t   v o l l s t ä n d i g   b e a r b e i t e t   i s t ,   wenn  der  Punkt  68  zum 
Punkt  70  gewandert   i s t .   Dies  i s t   immer  dann  der  Fa l l ,   wenn  der  vom 
Punkt  68  nach  unten  hängende  Abschn i t t   des  Leders  länger   i s t   als  d i e  

Wegstrecke  vom  A r b e i t s p u n k t   68  über  die  T ranspo r twa lze   48  zum  A r b e i t s -  

punkt  70.  Obwohl  also  der  Punkt  68  b e r e i t s   zum  Punkt  70  gewandert  i s t ,  

i s t   die  A r b e i t s w a l z e   40,  die  sich  im  Gegenuhrze ige r s inn   d reh t ,   noch 

in  E i n g r i f f   und  muß  noch  ein  we i t e re s   Stück  des  Leders  14  b e a r b e i t e n .  

In  diesem  Fall  dreht   sich  die  T ranspor twa lze   48  w e i t e r ,   s o l a n g e ,  

bis  das  gesamte  L e d e r s t ü c k ,   das  u r s p r ü n g l i c h   vom  A r b e i t s p u n k t   68 

aus  nach  unten  hing,   durch  die  Arbe i t swa lze   40  b e a r b e i t e t   worden 

i s t .   Wenn  nun  d ieses   Leders tück   durch  den  Spal t   zwischen  der  A r b e i t s -  

walze  40  und  der  A n d r ü c k e i n r i c h t u n g   44  v o l l s t ä n d i g   durchge laufen   i s t  

und  die  A r b e i t s w a l z e   40  keinen  Widerstand  mehr  s p ü r t ,   f ä l l t   das  Dreh-  

moment  ab  und  über  einen  en t sp rechenden   Drehmomentschal te r   wird  s o -  

wohl  die  A r b e i t s w a l z e   40,  aber  insbesondere   auch  die  T r a n s p o r t w a l z e  

48  und  das  Band  58  a b g e s c h a l t e t .  

Nunmehr  wird,  wie  vo r s t ehend   b e s c h r i e b e n ,   die  Arbe i t swa lze   42  in  

E i n g r i f f   mit  dem  Leder  gebrach t   und  e i n g e s c h a l t e t   und  g l e i c h z e i t i g  

die  T r a n s p o r t w a l z e   48  und  das  Band  58  umgescha l t e t ,   so  daß,  wie 

vorher ,   der  b i she r   n i ch t   b e a r b e i t e t e   Teil  des  Leders  g e s t o l l t   w i r d .  

Es  e n t s t e h t   jedoch  in  diesem  Fall  eine  Überlappung  beim  S t o l l e n ,  

weil  ein  Teil  des  Leders ,   das  b e r e i t s   von  der  A r b e i t s w a l z e   40  g e -  
s t o l l t   worden  i s t ,   nunmehr  noch  einmal  von  der  Arbe i t swa lze   42  g e -  

s t o l l t   wird,  weil  der  Anfangspunkt   des  Leders ,   der  bei  Beginn  d e r  

Bearbe i tung   am  A r b e i t p u n k t   68  lag,   nunmehr  etwas  u n t e r h a l b   des  Ar- 

b e i t s p u n k t e s   70  l i e g t ,   so  daß  dieses   Stück,  um  das  der  u r s p r ü n g l i c h e  

Punkt  68  u n t e r h a l b   dem  Punkt  70  l i e g t ,   doppel t   b e a r b e i t e t   w i r d .  



Es  wurde  oben  e r l ä u t e r t ,   daß  das  u n b e a r b e i t e t e   Leder  so  auf  den 
A r b e i t s t i s c h   62  a u f g e l e g t   wird,  daß  ein  bes t immter   Punkt  des  Leders  

an  der  Markierung  66  l i e g t   und  d i e se r   Punkt  nach  dem  Einfahren  des 
Leders  an  dem  Klemmpunkt  38  zu  l iegen  kommt.  Hierdurch  i s t   gewähr-  

l e i s t e t ,   daß  jedes  Leder  beim  Einführen  in  die  S t o l l m a s c h i n e   in  d i e -  
selbe  Ausgangss t e l l ung   für  die  Bearbei tung  g e l a n g t .   Es  i s t   aber  auch 

möglich,   die  Markierung  66  so  zu  legen,   daß  eine  bestimmte  S t e l l e   des  

Leders,   zweckmäßigerweise  die  Mitte  des  Leders ,   beim  Auflegen  auf  den 

Tisch  62  an  die  Markierung  66  zu  l iegen  kommt  bzw.  wird  das  Leder  

dann  so  auf  den  Tisch  g e l e g t ,   daß  die  Mitte  bzw.  M i t t e l l i n i e   des 

Leders  an  der  Markierung  66  l i e g t .   In  diesem  Fall  könnte  dann  das  
Leder  soweit   in  die  Maschine  e i n t r a n s p o r t i e r t   werden,  daß  d i e s e r  
Punkt  oder  diese  Linie  des  Leders ,   die  zuvor  an  der  Markierung  66 

lag,   an  den  A r b e i t s p u n k t   68  zu  l iegen  kommt,  so  daß  von  der  M i t t e  

des  Leders  aus  die  eine  Häl f te   durch  die  A r b e i t s w a l z e   40  und  dann 

die  andere  Hälfte  durch  die  Arbe i t swa lze   42  b e a r b e i t e t   w i r d .  

Es  wurde  oben  f e rne r   erwähnt ,   daß  die  beiden  Klemmwalzen  50  und  52 

i n d i v i d u e l l   auf  die  T r a n s p o r t w a l z e   48  zu  v e r s t e l l b a r   s ind,   um  das  

Leder  j ewe i l s   zwischen  der  T ranspo r twa lze   und  der  z u g e o r d n e t e n  

Klemmwalze  e inzuklemmen.  

Die  Klemmwalze  50  kann  dzu  diesem  Zweck  unabhängig  m i t t e l s   e i n e s  

K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t e s   v e r s t e l l t   werden,  da  sie  unabhängig  von 

den  drei  anderen  Walzen  54,  52,  56  g e l a g e r t   i s t .   Die  Walzen  52,  56 

sind  aber  auf  dem  Träger  74  und  der  mit  ihm  verbundenen  Lasche  75 

g e l a g e r t ,   damit  s ie ,   wie  b e r e i t s   b e s c h r i e b e n ,   gemeinsam  aus  d e r  

A r b e i t s s t e l l u n g   in  die  O f f e n s t e l l u n g   he rausgeschwenk t   werden  können. 

Soll  nun  die  Klemmwalze  52  z u s ä t z l i c h   noch  auf  die  Transpor twalze   48 

zu  verschoben  und  gegen  diese  angedrückt   werden  können,  um  e i n e  

Klemmwirkung  bzw.  eine  größere  Klemmwirkung  zu  e r r e i c h e n ,   so  kann 

dies  durch  en t sprechende   Lagerung  der  Klemmwalze  52  an  der  Lasche  75 

(z.B.  m i t t e l s   eines  gee igne ten   Langloches)   e r r e i c h t   werden .  

In  Fig.  4  i s t   im  Detail   die  E in r i ch tung   zur  Schwenkung  des  T r ä g e r s  

74  um  die  Mi t t e l achse   82  der  Walze  54  d a r g e s t e l l t .   Der  Träger  74  i s t  

hierzu  mit  einem  f e s t   mit  ihm  verbundenen  Hebelarm  76  versehen,   an 



dessem  f r e i en   Ende  78  ein  pneumatisch  b e t ä t i g t e s ,   an  sich  bekann te s  

K o l b e n - Z y l i n d e r - A g g r e g a t   80  a n g r e i f t .   In  der  in  Fig.  4  d a r g e s t e l l t e n  

Pos i t i on   i s t   der  Kolben  dieses   Aggregates   ausgefahren   und  der  T r ä g e r  

74  b e f i n d e t   sich  zusammen  mit  den  in  Fig.  4  n icht   gezeigten  Walzen 

52  und  56  in  A r b e i t s s t e l l u n g .   Wird  hingegen  der  Kolben  des  Aggrega tes  

80  e i n g e f a h r e n ,   so  wird  der  Hebelarm  76  im  Uhrze igers inn   um  d i e  

Achse  82  geschwenkt  und  mit  ihm  der  Träger  74  und  die  an  diesem 

b e f e s t i g t e n   Walzen  52  und  56.  Das  in  Fig.  4  n ich t   gezeigte  ande re  

Ende  des  Aggregates   80  i s t   an  einem  g e h ä u s e f e s t e n   Fixpunkt  a n g e l e n k t .  

Fig.  5  ze ig t   im  Detail  die  Verschwenkung  der  Arbei tswalze   42,  wobei 

die  Verschwenkung  der  Arbe i t swalze   40  s p i e g e l b i l d l i c h   zu  der  Ver-  

schwenkung  der  Arbe i t swalze   42  e r f o l g t .  

Wie  Fig.  5  z e i g t ,   wird  die  Arbe i t swa lze   42,  z.B.  über  K e i l r i e m e n ,  

von  einem  Elekt romotor   84  a n g e t r i e b e n .   Die  Arbei t swalze   42  i s t   a u f  

e iner   Schwinge  86  g e l a g e r t ,   die  um  den  Drehpunkt  43  (der  mit  d e r  

M i t t e l a c h s e   des  Elekt romotors   84  zusammenfä l l t )   schwenkbar  i s t .  

Zur  Be tä t igung   der  Schwinge  86  d ien t   ein  pneumatisches  Kolben- 

Z y l i n d e r - A g g r e g a t   90 ,  91 ,   wobei  der  Kolben  91  an  der  Schinge  ange-  
lenkt   i s t ,   während  der  Zyl inder   90  an  e iner   gehäusefes ten   Ha l t e rung  

96  ange lenk t   i s t ,   durch  mehr  oder  weniger  s t a rkes   Ausführen  des 

Kolbens  91  aus  dem  Zylinder   90  kann  die  Arbe i t swalze   42  mehr  ode r  

weniger  s t a rk   gegen  die  Andrucke in r i ch tung   46  angedrückt  werden.  

Mi t t e l s   e ines   am  Maschinengehäuse  oder  Maschinenrahmen  angeb rach t en  

Anschlags  92  und  e iner   v e r s t e l l b a r e n   Anschlagschraube   94,  die  an 

der  Schwinge  86  angebracht   i s t ,   kann  die  Ends te l lung   der  A r b e i t s -  

walze  42  nach  Bedarf  e i n g e s t e l l t   werden .  

Der  Antr ieb  der  Arbe i t swalze   e r f o l g t ,   wie  gesag t ,   über  Keilriemen  88 ,  

es  können  aber  auch  andere  Kupp lungsmi t t e l ,   z.B.  Z a h n r a d g e t r i e b e ,  

vorgesehen  werden .  

Fig.  6  ze ig t   im  Detail  und  im  A u s s c h n i t t   die  Andruckeinr ichtungen  44 

und  46.  Die  Andrucke inr ich tung   b e s t e h t ,   wie  an  sich  bekannt,  aus  

einem  Andruckleder   98  (oder  auch  einem  L e d e r p o l s t e r ,   oder  auch  aus  



einem  gee igne ten   K u n s t s t o f f m a t e r i a l ) .   Das  Andruckleder   98  i s t ,   wie 

l inks   in  Fig.  6  g e z e i g t ,   an  seinem  oberen  und  seinem  unteren  Ende 

in  einem  Schuh  100  g e h a l t e n ,   wobei  der  in  der  Zeichnung  obere  Schuh 

o r t s f e s t   am  Rahmen  oder  Gehäuse  der  Maschine  angebrach t   i s t .  

Der  in  der  Zeichnung  untere   Schuh  100  s i t z t   in  einem  Schieber   108, 

welcher  s e i n e r s e i t s   mit  einem  Ende  107  e iner   Druckfeder  106  v e r b u n -  

den  i s t ,   deren  anderes  Ende  105  an  e iner   gehäuse-  bzw.  r a h m e n f e s t e n  

A n k e r p l a t t e   102  ange lenk t   i s t .   In  der  d a r g e s t e l l t e n   Aus führungs fo rm 

is t   die  Feder  106  in  Form  e iner   aus  Kolben  und  Zyl inder   b e s t e h e n d e n  

L u f t f e d e r   a u s g e b i l d e t ,   die  das  Andruckleder   98  s tändig   zu  spannen 
s u c h t .  

Der  Schieber   108  i s t   beweglich  in  einem  S c h l i t z   104  ge füh r t ,   wobei 

seine  untere   Ends te l lung   m i t t e l s   e iner   v e r s t e l l b a r e n   A n s c h l a g -  

schraube  110  e i n g e s t e l l t   werden  kann.  Die  Führung  des  Schiebers   e r -  

f o l g t   z.B.  m i t t e l s   eines  Kugel lagers   oder  e iner   Rolle ,   die  im 

S c h l i t z   104  l ä u f t .  

Im  rech ten   Teil  der  Fig.  6  i s t   g e z e i g t ,   wie  die  Arbe i t swa lze   40 

gegen  das  Andruckleder   98  angedrück t   wird.  Der  Schuh  100,  in  welchem 

das  obere  Ende  des  Andruckleders   98  geha l ten   i s t ,   i s t   an  einem  r a h -  

menfesten  Bügel  112  b e f e s t i g t ,   der  s e i n e r s e i t s   mit  einem  Abweiser  114 

versehen  i s t ,   so  daß  das  von  der  T ranspo r twa lze   48  kommende  Leder  

am  Abweiser  114  v o r b e i g l e i t e t   und  s i c h e r   in  den  A r b e i t s b e r e i c h  

zwischen  der  Arbe i t swalze   40  und  dem  Andruckleder   98  e i n g e f ü h r t   w i r d .  

Die  Steuerung  der  S to l lmasch ine   kann  e l e k t r i s c h   oder  e l e k t r o n i s c h  

e r f o l g e n .  

Die  Bedienungsperson  hat  n ich t s   we i t e r   zu  tun,  als  das  zu  b e a r b e i t e n -  

de  Leder  mit  der  F l e i s c h s e i t e   nach  oben  auf  den  Zufuhr t i s ch   und  das  

Zufuhrband  unter  Berücks ich t igung   der  Markierung  au fzu legen .   Nachdem 

die  Maschine  dann  e i n g e s c h a l t e t   wird,   e r fo lgen   a l l e   wei teren  A r b e i t s -  

gänge  au tomat isch   bis  zum  Abführen  des  f e r t i g   b e a r b e i t e t e n   L e d e r s .  

Die  Maschine  a r b e i t e t   daher  k o n t i n u i e r l i c h   im  D u r c h l a u f b e t r i e b .  



Da  es  sich  bei  der  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   um  ein  r o t i e r e n d e s   Sytem 

h a n d e l t ,   können  b e l i e b i g e   Längen  von  Leder  und  Häuten  b e a r b e i t e t  

werden,  wobei  auch  der  Bea rbe i t ungsvo rgang   s e l b s t   be l i eb ig   o f t  

w i e d e r h o l b a r   i s t ,   so  daß  das  Leder  au tomat i sch   i n t e n s i v   nach  a l l e n  

Sei ten   hin  g e s t o l l t   und  d u r c h g e a r b e i t e t   w i r d .  

In  Fig.  6  i s t   die  L u f t f e d e r   106  drückend  a u s g e f ü h r t ,   d.h.  sie  s u c h t  

den  Sch ieber   108  nach  unten  zu  drücken,   wodurch  das  Andruckleder   98 

gespannt   wird.   Es  i s t   jedoch  auch  mögl ich,   die  L u f t f e d e r   106  umge- 
kehr t   e i nzubauen ,   d e r a r t ,   daß  die  L u f t f e d e r   106  eine  Zugkraf t   a u f  

den  Sch ieber   108  ausübt .   In  diesem,  n ich t   geze ig ten   Beisp ie l   i s t  

dann  das  Ende  105  der  L u f t f e d e r   106  etwa  um  140°  oder  150°  nach 

unten  geschwenkt  und  an  einem  gee igne ten   Teil  des  Gehäuses  o d e r  

des  Rahmens  der  Maschine  ge lenkig   b e f e s t i g t ,   en t sprechend   der  Be- 

f e s t i g u n g ,   wie  sie  in  Fig.  6  an  der  A n k e r p l a t t e   102  geze ig t   i s t .  

Das  Andruck leder   98  kann,  wie  b e r e i t s   erwähnt ,   aus  K u n s t s t o f f ,   z .B .  

aus  einem  E las tomer ,   aber  auch  aus  Gummi  oder  einem  gummiar t igen  

Mater ia l   b e s t e h e n .  

In  der  oben  besch r i ebenen   Ausführungsform  sind  die  Arbe i t swa lzen   42 

und  40  schenkbar   um  die  Drehpunkte  43  und  41  angeordne t .   Ebenso  s i n d  

die  A r b e i t s w a l z e n   16,  26  und  28  schwenkbar  um  die  e n t s p r e c h e n d e n  

Drehpunkte  17,  27  und  29  e i ngebau t .   Es  kann  aber  auch  v o r g e s e h e n  

werden,  die  Arbe i t swa lzen   o r t s f e s t   e inzubauen  und  die  j e w e i l i g e n  

A n d r u c k e i n r i c h t u n g e n   18,  30,  32,  44,  46  bewegl ich ,   z.B.  v e r s c h i e b b a r  

oder  schwenkbar  zu  montieren  und  gegen  die  zugehörigen  A r b e i t s -  

walzen  a n z u d r ü c k e n .  

Wie  Fig.  3  z e i g t ,   i s t   die  Klemmwalze  52  mit  der  Walze  56  m i t t e l s  

e iner   Lasche  75  verbunden,   in  e n t s p r e c h e n d e r   Weise  i s t   die  Klemm- 

walze  50  mit  der  ange t r i ebenen   Walze  54  m i t t e l s   e iner   Lasche  116 

verbunden.   Die  beiden  Laschen  75  und  116  sind  en t sp rechend   um  d i e  

Achsen  der  Walzen  52  bzw.  54  begrenz t   schwenkbar  (wobei  zur  Be- 

grenzung  der  Schwenkbarkei t   ein  e n t s p r e c h e n d e r ,   n i c h t - g e z e i g t e r   An- 

schlag  vorgesehen  i s t ) ,   so  daß  die  Klemmwalzen  52  und  50  pende lnd  

aufgehängt   s i n d .  



M i t t e l s   n i c h t - g e z e i g t e r   K o l b e n - z y l i n d e r - A g g r e g a t e   können  die  Klemm- 

walzen  50,  52  g e t r e n n t   voneinander   i n d i v i d u e l l   b e t ä t i g t   und  gegen 
die  T ranspo r twa lze   48  angedrückt   werden .  

Fig.  7  ze ig t   eine  andere  Ausführungsform  der  A n d r u c k e i n r i c h t u n g .  

Hier  werden  a n s t e l l e   von  Andruckledern  lose  m i t l a u f e n d e   Andruck-  

walzen  210,  212  verwendet ,   die  z.B.  aus  Hartgummi  bes tehen .   Die 

Achsen  der  Andruckwalzen  210,  212  l iegen  p a r a l l e l   zu  den  Achsen  d e r  

Arbe i t swa lzen   40  und  42.  Im  Bet r ieb   werden  die  Arbe i t swalzen   40  und 

42  geschwenkt ,   wie  in  Verbindung  mit  Fig.  3  b e s c h r i e b e n ,   wobei  d i e  

Arbe i t swa lze   42  gegen  die  Andruckwalze  210  und  die  Arbe i t swalze   40 

gegen  die  Andruckwalze  212  angedrückt   wird.  Das  zu  b e a r b e i t e n d e  

Leder  wird  dann,  wie  e b e n f a l l s   in  Verbindung  mit  Fig.  3  b e s c h r i e b e n ,  

j ewe i l s   zwischen  e iner   Arbe i t swa lze   und  der  zugerodneten  Andruck-  

walze  h i n d u r c h g e z o g e n .  

Die  Andruckwalzen  21U,  212  sind  f e s t   m o n t i e r t ,   sie  können  a b e r  

auch  beweglich  in  der  Maschine  e ingebau t   sein  und  z.B.  durch  

pneumatische  Ko lben -Zy l inde r -Aggrega t e   (n i ch t   geze ig t )   gegen  d i e  

Arbe i t swa lzen   40,  42  angedrückt   werden .  

Eine  we i te re   Ausführungsform  der  Andrucke in r i ch tungen   ze ig t   Fig.  8 .  

Hier  wird  a n s t e l l e   des  Andruckleders   ein  endloses   Arbei tsband  216 

verwendet ,   das  über  die  Transpor twa lze   48  und  eine  im  Abstand  von 

d i e se r   angeordneten   lose  mi t laufenden   S tü tzwalze   214  geführ t   i s t .  

Entsprechend  der  Ausführungsform  nach  Fig.  3  werden  im  Betr ieb  d i e  

Arbe i t swalzen   40  und  42  gegen  den  ihnen  zugeordneten   Abschni t t   218 

bzw.  220  angedrück t .   Die  Spannung  des  Arbe i t sbandes   216  kann  durch 

ein  n i c h t - d a r g e s t e l l t e s   pneumatisches  Ko lben -Zy l inde r -Aggrega t   e i n -  

g e s t e l l t   werden,  dessen  eines  Ende  am  Rahmen  der  Maschine  und 

dessen  anderes  Ende  an  der  Stützwalze  214  b e f e s t i g t   i s t .  

Das  Arbe i t sband  216  is t   durch  die  T ranspor twa lze   48  a n g e t r i e b e n .  

Außer  zum  S to l len   kann  die  Maschine  auch  zum  Ausrecken  und  En t -  

f l e i s c h e n ,   aber  auch  zum  Bügeln  verwendet  werden.  Als  A r b e i t s -  

walzen  werden  im  l e t z t e r e n   Fall  g l a t t e ,   z y l i n d r i s c h e   Walzen  m i t  



g l a n z v e r c h r o m t e r   Oberf läche   verwendet ,   die  innen  behe iz t   sind  und 

die,   wie  in  den  v o r b e s c h r i e b e n e n   Ausführungsformen ,   gegen  das  zu 

b e a r b e i t e n d e   Leder  (oder  Haut,  oder  Fe l l )   angedrück t   werden .  



1.  S t o l l m a s c h i n e   zur  Bearbe i tung   von  Leder ,Häuten  und  F e l l e n  

mit  wenigstens   e iner   mit  S t o l l k l i n g e n   und/oder  S c h l e i f -  

s t e inen   bese tz t en   umlaufenden  A r b e i t s w a l z e ,   e iner   e l a s t i s c h -  

f l e x i b l e n   Andrucke in r i ch tung   zum  Andrüchen  des  zu  b e a r b e i t e n d e n  

Werkstückes  gegen  die  A r b e i t s w a l z e ,   sowie  e iner   T r a n s p o r t e i n -  

r i c h t u n g ,   um  das  Werkstück  zwischen  der  Andrucke in r i ch tung   und 

der  Arbe i t swa lze   h i n d u r c h z u z i e h e n ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   aus  wenigs tens   e iner   a n g e t r i e b e n e n  

Transpor twa lze   (12,  20,  48)  und  e iner   mit  d iese r   zusammen- 
wirkenden  Klemmwalze  (13,  22,  50,  52)  g e b i l d e t   i s t ,   daß  f e r n e r  

zwei  wechselweise  b e t ä t i g b a r e   Arbe i t swa lzen   (26,  28)  mit  je  e i -  

ner  Andrucke in r i ch tung   (30,  32)  vorgesehen  s ind,   und  daß  das  

Werkstück  (14)  durch  die  Walzen  (20,  22)  abwechselnd  zu  den 

Arbe i t swa lzen   (26,  28)  t r a n s p o r t i e r b a r   i s t .  

2.  S to l lmasch ine   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d e r  

Transpor twa lze   (48)  zwei  sich  um  im  wesen t l i chen   180°  b e z ü g l i c h  

der  Transpor twa lze   g e g e n ü b e r l i e g e n d e   Klemmwalzen  (50,  52)  zuge -  
ordnet   s ind,   daß  fe rner   zwei  Arbe i t swa lzen   (40,  42)  mit  je  e i n e r  

Andrucke in r i ch tung   (44,  46)  vorgesehen  s ind,   und  daß  durch  d i e  

in  beide  Drehr ichtungen  umscha l tba re   Transpor twa lze   (48)  zu -  

sammen  mit  der  j e w e i l i g e n   Klemmwalze  (50,  52)  das  Werkstück  (14)  

nache inander   zwischen  der  einen  Arbe i t swa lze   (40)  und  i h r e r  

Andrucke in r i ch tung   (44)  und  dann  zwischen  der  Arbe i t swa lze   (42) 

und  ih re r   Andrucke in r i ch tung   (46)  h i n d u r c h z i e h b a r   i s t ,   wobei  es  

während  d ieser   Bewegung  von  der  j e w e i l i g e n   Arbe i t swa lze   g e -  
s t o l l t   und/oder  ge sch lo f f en   w i r d .  

3.  S to l lmasch ine   nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  den 

beiden  Klemmwalzen  (50,  52)  zwei  we i te re   Walzen  (54,  56)  zuge-  
ordnet   s ind,   und  daß  ein  endloses   Transpor tband   (58)  um  d i e s e  

vier   Walzen  gelegt   i s t ,   das  auch  die  Transpor twa lze   (48)  ü b e r  

einen  Teil  ihres  Umfanges  u m s c h l i n g t .  



4.  S t o l l m a s c h i n e   nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  d i e  

an  der  Z u f u h r s e i t e   der  S t o l l m a s c h i n e   gelegene  Klemmwalze  (52)  

zusammen  mit  dem  Transpor tband   (58)  aus  ih re r   A r b e i t s s t e l l u n g  

heraus  in  eine  O f f e n s t e l l u n g   schwenkbar  i s t ,   welche  die  Zufuhr  

eines  Werkstückes  (14)  zwischen  die  Mante l f läche   der  T r a n s p o r t -  

walze  (48)  und  das  T ranspor tband   (58)  e r m ö g l i c h t .  

5.  S t o l l m a s c h i n e   nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  d i e  

Klemmwalze  (52)  und  die  Walzen  (56  und  54)  auf  einem  gemein-  

samen  Träger  (74,  75)  m o n t i e r t   s ind ,   der  um  die  M i t t e l a c h s e   (82)  

der  Walze  (54)  aus  der  A r b e i t s s t e l l u n g   der  Walzen  in  die  O f f e n -  

s t e l l u n g   und  zurück  schwenkbar  i s t .  

6.  S to l lmasch ine   nach  Anspruch  3,  4  oder  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  zur  Einführung  des  Werkstückes  (14)  in  die  S to l lmasch ine   (10) 

ein  Z u f u h r t i s c h   (62)  mit  einem  Zufuhrband  (64)  vorgesehen  i s t ,  

der  in  der  O f f e n s t e l l u n g   des  T ranspor tbandes   (58)  in  den  E i n -  

f u h r s p a l t   zwischen  dem  l e t z t e r e n   und  der  Transpor twa lze   (48)  

e i n f a h r b a r   i s t ,   und  daß  der  Z u f u h r t i s c h   (62)  mit  e i n e r  

Markierung  (66)  für  die  Anordnung  des  Werkstückes  auf  dem 

Tisch  versehen  i s t .  

7.  S to l lmasch ine   nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  d i e  

A n d r u c k e i n r i c h t u n g   in  Form  von  Andruckwalzen  (210,  212)  a u s g e -  

b i l d e t   i s t .  

8.  S to l lmasch ine   nach  einem  der  Ansprüche  2-7,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Arbe i t swa lzen   (40,  42)  auf  ihre  A n d r u c k e i n -  

r i ch tungen   (44,  46,  210,  212)  zu  und  von  diesen  weg  v e r s t e l l b a r  

s i n d .  

9.  S to l lmasch ine   nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  d i e  

Andrucke in r i ch tung   in  Form  eines  endlosen  Arbe i t sbandes   (216)  

a u s g e b i l d e t   i s t ,   das  über  die  T ranspor twa lze   (48)  und  e i n e  

lose  m i t l a u f e n d e   S tü tzwalze   (214)  geführ t   i s t .  



10.  S t o l l m a s c h i n e   nach  einem  der  vorhergehensen   Ansprüche,   dadu rch  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  f l e x i b l e n   Andrucke in r i ch tungen   (44,  4 6 ,  

30,  32,  18,  216)  m i t t e l s   e iner   Feder  oder  eines  K o l b e n - Z y l i n d e r -  

Aggregates   spannbar  s i n d .  
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