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@ Einrichtung zum Bearbeiten von lappenartigen Werkstiicken inshesondere aus Leder oder

Lederersatz.

@ Eine Einrichtung (10) zum Bearbeiten von lap-
penartigen Werkstlicken (60), insbesondere aus Le-
der oder Lederersaiz, weist eine ein Messer (18)
aufweisende Schneidevorrichtung (12) auf, mittels
derer ein Schirfvorgang an dem Werkstlick (60)
durchgefiinrt wird. Sie weist ferner zumindest ein
Filihrungselement (14) und zumindest ein gegen eine
Kraft bewegbares Transportelement (16) auf, dem
durch die Kraft die Tendenz verliehen wird, sich in
Richtung Fihrungselement (14) zu bewegen, wobei

die Werkstlicke (60) zwischen Flhrungselement (14)
und Transportelement (16), dabei mit diesen in Be-
rihrung stehend, dem Messer (18) zugeflihrt wer-
den. Damit Anderungen an den zu bearbeitenden
Werkstlicken wihrend eines Bearbeitungsvorganges,
insbesondere Hirte- und Dickednderungen erfaBt
werden kdnnen, wird vorgeschlagen, eine Sensorvor-
richtung vorzusehen, die die jeweilige Relativstellung
zwischen Flhrungselement (14) und Transporiele-
ment (16) erfapt.

{Proz

Eret %/ / L%
e e

Fig. 1

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 495 354 A1 2

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Be-
arbeiten von lappenartigen Werkstlicken, insbeson-
dere aus Leder, Lederersatz oder anderen Werk-
stoffen, mit einer, ein Messer aufweisende Schnei-
devorrichtung, mittels derer Schirf- oder Spaltvor-
gange an den Werkstilicken durchgefiihrt werden,
mit zumindest einem Flhrungselement und mit zu-
mindest einem, gegen eine Kraft bewegbares
Transportelement, dem durch die Kraft die Ten-
denz verliehen wird, sich in Richtung Fihrungsele-
ment zu bewegen, wobei die Werkstlicke zwischen
Filihrungselement und Transportelement, dabei mit
diesen in Berlihrung stehend, dem Messer zuge-
flhrt werden.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-A-37
32 059 bekannt.

Bei der daraus bekannten Einrichtung handelt
es sich um eine Schérfmaschine. Schirfmaschinen
werden in der lederbearbeitenden Industrie, insbe-
sondere der Schuhindustrie und der T&schnereiin-
dustrie dazu verwendet, um Zuschnitte aus Leder,
Gummi, Kunststoff o. dgl. an ihren Kanten durch
Beschneiden mit einer vorgegebenen Querschnitts-
form zu versehen. An Querschnittformen haben
sich bestimmte Standardformen herausgebildet, die
in der Fachsprache als "Schnitte" bezeichnet wer-
den. Derartige Schnitte weisen im allgemeinen ent-
weder eine Anschrigung im Bereich der Kante des
Werkstlicks oder eine Ausnehmung mit zu den
Seitenflichen des Werkstlicks parallelen Seiten
auf. Zur Definition eines bestimmten Schnittes ei-
ner Schnittart geniigen daher in der Regel zwei
Werte, bspw. die verbleibende Dicke an der be-
schnittenen Kante des Werkstlickes und die Breite
des Schnittes an der Oberflichenebene des Werk-
stlickes oder - bei einem schrdg angeschnittenen
Werkstlick - der Anstiegswinkel der Schrige.

Bei der eingangs genannten bekannten Einrich-
tung ist das Fihrungselement als ortsfester Schuh
ausgebildet, dem eine motorisch angetriebene Vor-
schubswalze als Transportelement gegeniibersteht.
Das zu bearbeitende Werkstiick wird durch einen
zwischen Flhrungselement und Vorschubwalze
vorhandenen Spalt durch diese transportiert und
dem in Transportrichtung unmittelbar dahinter gele-
genen Messer zugeflihrt. Die zu bearbeitende Kan-
te erstreckt sich dabei in Transportrichtung und
wird, bspw. bei Anbringen eines Schrigschnittes,
entsprechend geneigt der Schneide des Messers
zugeflihrt. Das Messer ist bei Schirfmaschinen all-
gemein als Glockenmesser ausgebildet, in dessen
Innenraum teilweise die Vorschubwalze angeordnet
ist. Das lappenartige Werkstiick gleitet mit der ei-
nen AuBenseite der Lappenfliche am Flihrungsele-
ment. Auf der gegeniiberliegenden anderen AuBen-
seite des lappenartigen Werkstlckes liegt die Vor-
schubwalze an. Der Abstand zwischen dem Fih-
rungselement und der dieser am néchsten gelege-
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nen Mantellinie der Vorschubwalze wird durch die
Materialdicke und die Materialhdrte bestimmt. Der
Abstand zwischen der Gleitfliche des Flihrungsele-
ments und der Schneidekante des Messers wird
bspw. bei einem Schirfvorgang, bei dem eine An-
schrdgung im Bereich der zu bearbeitenden Kante
erzeugt wird, durch die zu verbleibende Dicke an
der beschnittenen Kante bestimmt, d.h. die Dicke
entspricht dem Abstand zwischen Schneidekante
und ortsfestem Fihrungselement.

Soll bspw. die verbleibende Dicke an der be-
schnittenen Kante die Hilfte der Dicke des Werk-
stlickes betragen, so muB vor Durchfiihrung des
Bearbeitungsvorganges zunéchst die Dicke des zu
bearbeitenden Werkstlickes gemessen werden,
und dann der Abstand zwischen Schneide und
Filihrungselement auf den halben Wert dieser Dicke
eingestellt werden.

Zur Feststellung der Dicke wird an irgend einer
Stelle des Werkstlickes mittels eines Dickenmef-
gerdtes die Dicke ermittelt und dieser Wert der
Einstellung zugrundegelegt.

Andert sich die Dicke des Werkstiickes oder
verdndern sich die Materialeigenschaften, d.h. wei-
chere und hirtere Zonen wechseln sich ab, so
kann bei einem Bearbeitungsvorgang darauf nicht
reagiert werden, da ja eine feste Einstellung zwi-
schen Messer und Flihrungselement vorherrscht.
Aufgrund dieser starren, wdhrend eines Bearbei-
tungsvorganges unverdnderbaren Relativstellung
zwischen Messer und Flhrungselement, miBte der
Bearbeitungsvorgang mehrfach unterbrochen wer-
den und jeweils der Abstand zwischen Flhrungs-
element und Transportelement nachgestellt wer-
den. Dieses Verfahren ist duBerst aufwendig und
umstdndlich.

Es hat sich herausgestellt, daB insbesondere
bei Naturleder innerhalb eines zu bearbeitenden
lappenartigen Werkstlickes erhebliche Dicken-
schwankungen vorherrschen, und daB auch auBer-
dem die Hirte des Materials stark schwankt, was
auch bei anderen Materialien oder Lederersatzma-
terialien sehr hdufig der Fall ist.

Die zuvor erwdhnte beispielhafte Vorgabe des
Bearbeitungsvorganges, ndmlich daB bei dem Her-
stellen einer Anschrigung die verbleibende Dicke
der bearbeiteten Kante der Hilfte der Dicke des
Materials entspricht, kann dann nicht eingehalten
werden, falls bspw. das Material einen Bereich
aufweist, der ldngs der zu bearbeitenden Kante
immer dicker wird. Wurde der Dickenwert an dem
Ende der Kante bestimmt, an dem der Bearbei-
tungsvorgang begonnen wird und dementspre-
chend das Fihrungselement zur Schneidekante
des Messers eingestellt, resultiert dann im Bereich
des dicker werdenden Leders eine verbleibende
Dicke an der beschnittenen Kante, die weniger als
die Halfte der Dicke betragt. Die Breite des Schnit-
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tes wird dann unangemessen groB. Andert sich
bspw. die Harte des Materials dahingehend, daB es
ldngs der zu bearbeitenden Kante immer weicher
wird, so wird das Material durch den Anprefdruck
der Vorschubwalze mehr zusammengedriickt, d.h.
die "Dicke" des Materials, das durch den Spalt
zwischen Vorschubwalze und Flhrungselement
transportiert wird, wird geringer. Demzufolge liegt
dann die Schneidekante nicht mehr auf halber
H6he zwischen Mantellinie und Fihrungselement,
sondern relativ ndher an der Mantellinie der Vor-
schubwalze, da sich ja diese in das Material hinein,
d.h. auf die Schneide zubewegt hat. D.h., der Ab-
stand zwischen der Mantellinie und der Schneide
ist dann geringer als der Abstand zwischen der
Schneide und dem Fihrungselement, so daB eine
Dicke der beschnittenen Kante des Gegenstandes
verbleibt, die mehr als die Hilfte der Dicke betrigt.

Diese Abweichungen k&nnen bei spiteren Be-
arbeitungsvorgdngen zu erheblichen Schwierigkei-
ten flhren.

Vergleichbare Probleme treten auch bei sog.
Spaltmaschinen auf. Beim Spalten von lappenarti-
gen Werkstlicken werden diese bspw. einem hori-
zontal verlaufenden Bandmesser zugeflhrt, das die
lappenartigen Werkstlicke ldngs der Lappenebene
in zwei Teillappen aufspaltet. Dabei wird das lap-
penartige Werkstlick, der sich in einer Horizontal-
ebene flachig erstreckt, langs einer Stirnkante einer
horizontal verlaufenden Schneidekante eines Band-
messers zugefihrt. Die Zuflihrung erfolgt derart,
daB eine etwa zylinderfdrmige Vorschubwalze, de-
ren Mantellinien sich parallel zur horizontalen
Schneidekante erstrecken, das Werkstlick transpor-
tiert. Auf der Seite des lappenartigen Werkstiickes,
die derjenigen gegeniberliegt, an der die Vor-
schubwalze angreift, ist ein Flhrungselement,
meist in Form einer Flihrungsplatte, vorgesehen,
wobei der Abstand zwischen der Plattenebene und
der ndchstliegenden Mantellinie der Vorschubwalze
dann wieder durch die Dicke bzw. Hirte des Mate-
rials bestimmt ist.

Soll bspw. das lappenartige Werkstiick derart
aufgespaltet werden, daB zwei lappenartige Werk-
stlicke gleicher Dicke entstehen, so wird die
Schneidekante des Messers so in Position ge-
bracht, daB sie auf halber HShe des Abstandes
zwischen dem Fihrungselement und der nichstlie-
genden Mantellinie der Vorschubwalze zum Liegen
kommt. Bei den bekannten Vorrichtungen ist, wie
dies auch bei den zuvor erwdhnten Schirfmaschi-
nen der Fall ist, vorgesehen, beim Bearbeitungs-
vorgang das Flhrungselement starr, d.h. in kon-
stantem Abstand zur Schneidekante zu halten. Hier
freten nun, wie zuvor im Zusammenhang mit dem
Schirfvorgang beschrieben, dieselben Probleme
auf, falls sich die Materialeigenschaften &dndern.
Nimmt die Dicke des Materials von dem Ende aus,
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an dem der Spaltschnitt angesetzt wird, entgegen
der Transportrichtung gesehen, zu, so entsteht ein
Spaltergebnis, das nicht den zuvor erwdhnten bei-
spielhaften Vorgaben entspricht, d.h. es entstehen
nicht zwei gleich dicke Teile, sondern der zwischen
der Vorschubwalze und der Schneidekante befindli-
che Teil ist dicker.

Wird das Material der Werkstlicke, die zur Be-
arbeitung gelangen beispielsweise immer weicher,
so kann sich die Vorschubwalze, wie zuvor er-
wihnt, weiter in das Material hineinbewegen,
driickt dieses zusammen, so daB sich der Abstand
zwischen der Schneidekante und der néchstliegen-
den Mantellinie der Vorschubwalze verringert, wo-
hingegen der Abstand zwischen der Schneidekante
und dem Fihrungselement unverdndert bleibt. Da-
durch resultieren dann ebenfalls zwei gespaltene
Werkstlicke unterschiedlicher Dicke.

Nachteilig an den zuvor erwdhnten Einrichtun-
gen zum Schirfen oder zum Spalten ist, daB Ver-
dnderungen innerhalb der zu bearbeitenden Werk-
stlicke, insbesondere Verdnderungen der Hirte
und der Dicke, nicht erfaBbar sind, so daB auf
diese auch nicht reagiert werden kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
Abhilfe zu schaffen und eine Einrichtung der ein-
gangs genannten Art dahingehend weiterzubilden,
daB Anderungen am zu bearbeitenden Werkstiick
beim Bearbeitungsvorgang erfaB8t werden kdnnen.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB eine Sensorvorrichtung vorgesehen ist,
die die jeweilige Relativstellung zwischen Fih-
rungselement und bewegbarem Transportelement
erfaft.

Die Aufgabe wird deswegen vollkommen ge-
16st, da die jeweilige Relativstellung zwischen Fih-
rungselement und bewegbarem Transportelement,
und insbesonders Anderungen dieser Relativstel-
lung wihrend der Bearbeitung eines Zuschnittes
erfaBt werden, die dann direkte Aussagen Uber das
zu bearbeitende Werkstlick erm&glicht. Die Auslen-
kung des bewegbaren Flhrungselements ist eine
aussagekridftige MeBgréBe, da sie ja von unmittel-
barem Kontakt mit dem zu arbeitenden Material
herstammt. Die Auslenkung des Transportelements
ist bspw. proportional zur Dicke des zu bearbeiten-
den Werkstlickes, so daB durch eine einfache
Wegstreckenerfassung festgestellt werden kann, ob
die Dicke eines zu bearbeitenden Werkstilickes in-
nerhalb eines Bearbeitungsvorganges groBer oder
kleiner wird. Desgleichen ist festzustellen, ob das
Material weicher oder hérter wird. Bei Naturmate-
rialien wie Leder wird der H&rteunterschied Uber
den Schwankungen in der Dicke zuriickstehen. Bei
Lederersatzmaterialien, die maschinell hergestellt
sind, wird eine Dickenschwankung mdoglicherweise
gegeniber einer Schwankung in der Hirte zurlick-
stehen. Im einfachsten Fall ist die Sensorvorrich-
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tung mit einer optischen Anzeige gekoppelt, die
der Bedienungsperson anzeigt, da bspw. eine An-
derung stattfindet, so daB dann der entsprechende
Bearbeitungsvorgang abgebrochen werden kann.
Es ist selbstverstdndlich mdglich, gewisse Tole-
ranzgrenzen vorzugeben, innerhalb derer die Dicke
des zu bearbeitenden Materials schwanken kann,
ohne daB MaBnahmen ergriffen werden miissen.
Erst beim Uberschreiten einer solchen Toleranz-
grenze wird ein Signal erzeugt.

Die Sensorvorrichtung selbst kann eine mecha-
nische, optische, elektrische oder sonst gestaltete
Erfassung der Lagednderung beinhalten.

Dadurch, daB die Sensorvorrichtung die jeweili-
ge Relativstellung zwischen Flihrungselement und
Transportelement erfaBt, kann auch zu Beginn ei-
nes Bearbeitungsvorganges zundchst die Aus-
gangsdicke des bearbeitenden Materials bestimmt
werden, indem dies lediglich zwischen Flhrungs-
element und Transportelement eingebracht wird.
Daraus k&nnen dann bestimmte Bearbeitungspara-
meter bestimmt und entsprechend die Schneide-
vorrichtung eingestellt werden. Es ist also dann
nicht mehr notwendig, auBerhalb der Vorrichtung
zundchst eine Dickenmessung vorzunehmen. Ne-
ben dem Vorteil, daB eine anfingliche und auch
wihrend der Bearbeitung durchflihrbare Erfassung
von Materialeigenschaften des zu bearbeitenden
Werkstlickes mdglich ist, ist auch mdglich, Fremd-
gegenstédnde, die versehentlich miteingezogen wer-
den, zu erfassen. Wird bspw. aufgrund von Unacht-
samkeit ein Kleidungsstiick oder ein Ko&rperteil,
bspw. ein Finger einer Bearbeitungsperson, zwi-
schen Flhrungselement und Transportelement ein-
gebracht, so erfolgt dadurch eine sehr starke ab-
rupte Auslenkung des bewegbaren Transportele-
ments. Ein dadurch sehr rasch Uberschrittener
Schwellwert kann dann dazu herangezogen wer-
den, sofort SicherheitsmaBnahmen zu ergreifen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist die Sensorvorrichtung mit einer ProzeBeinheit
verbunden, die das von der Sensorvorrichtung er-
haltene Mefsignal in ein Steuerungssignal umwan-
delt.

Diese MaBinahme hat den Vorteil, daB Uber die
ProzeBeinheit das von der Sensorvorrichtung erfa-
te MeBsignal in ein entsprechendes Steuerungssi-
gnal umgewandelt wird, das dann einen Steue-
rungsprozef ausldst. Diese MaBnahme hat ferner
den Vorteil, daB ein automatisierter Bearbeitungs-
prozeB mdglich ist, der die von der Sensorvorrich-
tung erfaBten Mepwerte direkt zur Steuerung von
weiteren Arbeitsvorgdngen nutzt. Dies hat den Vor-
teil, daB dies ohne Aufmerksamkeit der Bedie-
nungsperson der Vorrichtung erfolgen kann, so daB
ein BearbeitungsprozeB ggf. vollautomatisch durch-
gefiihrt werden kann. So ist es bspw. mdglich, falls
kein Werkstiick zwischen Fihrungselement und
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Transportelement aufgenommen ist, wobei das
Transportelement seine aufgrund der Kraft, insbe-
sondere einer Federkraft, maximal auf das Fih-
rungselement zugestellte Position einnimmt, das
entsprechende Mefsignal der Sensorvorrichtung
dahingehend zu nutzen, den Antrieb der Schneide-
vorrichtung und/oder des Transportelements auszu-
schalten oder auf eine Minimallaststufe zu schalten.
Dadurch kann dann Energie fir die Antriebe einge-
spart werden. Wird ein Werkstiick zwischen Fiih-
rungselement und Transportelement eingebracht,
so kann die Anderung des durch die Sensorvor-
richtung erfaBten Signals aus einer Nullstellung
dazu herangezogen werden, eine bestimmie Pro-
grammfolge in Gang zu setzen, bspw. ein be-
stimmtes Schnittprogramm von mehreren aufeinan-
derfolgenden Schnitten oder Spaltvorgdngen aus-
zulGsen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist die ProzeBeinheit mit einem Stellantrieb eines in
Transportrichtung der Werkstiicke gesehen, unmit-
telbar vor dem Messer angeordneten Flihrungsele-
ment verbunden und stellt dieses Flihrungselement
wihrend der Bearbeitung eines Werkstlickes in
Abhidngigkeit des Mefsignales der Sensorvorrich-
tung zu.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB das
Schirf- oder Spaltergebnis vollautomatisch an die
verdnderten Eigenschaften angepaBt wird. Zieht
man den zuvor beispielhaft erwdhnten Fall heran,
daB ein Spaltergebnis erzielt werden soll, bei dem
die Spaltproduktie jeweils die halbe Dicke des zu
spaltenden Werkstlickes aufweisen, und wird der
zu spaltende Werkstlick im Laufe eines Bearbei-
tungsvorganges immer dicker, so wird das Trans-
portelement zundchst von der Schneide weggerich-
tet ausgelenkt und dieses Uber die Sensorvorrich-
tung erfaBt. Uber die ProzeBeinheit wird der Stell-
antrieb fUr das Fiuhrungselement dahingehend akti-
viert, daB der Abstand zwischen Schneidekante
und Flhrungselement dann um die Hilite der Ab-
standsdnderung zwischen Schneidekante und
Transportelement von der Schneidekante wegbe-
wegt wird. Dadurch riickt dann das Transportele-
ment wieder um diesen halben Abstand in Rich-
tung Schneidekante nach, so daB dann die Abstin-
de zwischen Schneidekante und Fihrungselement
einerseits und Schneidekante und Transportele-
ment andererseits gleich groB sind, so daB dann
wieder das gewlinschte Spaltergebnis, nimlich
zwei gleich dicke Spaltteile, erreicht wird. Sind
andere Spaltergebnisse gewilnscht, wird jewsils
entsprechend nachgestellt, um das vorgegebene
Spaltergebnis zu erreichen. In der ProzeBeinheit
sind dann selbstversténdlich entsprechende Vor-
kehrmaBnahmen getroffen, daB die Nachriickbewe-
gung des Transportelementes aufgrund des Stel-
lens des FUhrungslements, die auch von der Sen-
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sorvorrichtung erfaBt wird, nicht als Anderungssi-
gnal der Eigenschaften des Werkstlicks interpre-
tiert wird, wobei dies dadurch erreicht werden
kann, dafB flir den Zeitpunkt des Stellens des Fiih-
rungselements keine Signale verarbeitet werden.
Es ist allerdings auch mdglich, die von der Sensor-
vorrichtung erfafte Anderung der Lage des Trans-
portelements bei dem Nachriicken aufgrund des
Verstellen des Flhrungselements zu Uberwachen,
da dies ja um ein bestimmtes berechenbares Maf
erfolgen mufB. Wird dieses MaB dann Uber- oder
unterschritten, ist dies ein Anzeichen dafiir, daB
bereits eine weitere Anderung in der Dicke oder
Hirte des Werkstlicks erfolgt ist, die dann eben-
falls wieder erfaBt und ausgewertet wird, so daB
darauf reagiert werden kann.

Sollen Anderungen in der Hirte des Materials
gegeniiber Anderungen in der Dicke unterdriickt
werden, so kann dazu das Transportelement unter
einem sehr hohen Anprefdruck an die Werkstlicke
angelegt werden. Dadurch wird das Material so
stark zusammengepreft, daB Dickednderungen auf-
grund schwankender Hirte nicht mehr als meBbare
GrbBe erscheinen. Dies kann bspw. bei Lederer-
satzmaterialien aus Kunststoffmaterialien vorgese-
hen sein.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
erfaBt die Sensorvorrichtung berlihrungslos die
Lage oder Lagednderung des Transportelementes.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB keine
mechanische Verbindung zwischen Sensorvorrich-
tung und Transportelement notwendig ist. Die
Transportvorrichtung muB in regelméBigen Interval-
len gewartet werden, da sie hohen mechanischen
Belastungen ausgesetzt ist. Dazu muB sie von der
Einrichtung zum Bearbeiten entnommen werden.
Dadurch, daB keine mechanische Verbindung zur
Sensorvorrichtung vorliegt, ist dies sehr einfach
mdglich.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist das Transportelement, wie an sich bekannt, als
angetriebene Vorschubwalze ausgebildet.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ein Bau-
teil als Transportelement verwendet wird, das Kon-
struktionsmerkmale aufweist, die einfach zur Lage-
bestimmung und Lageverdnderungsbestimmung
mittels der Sensorvorrichtung herangezogen wer-
den kdnnen. So ist es bspw. mdglich, die seitlich
vorstehenden Achszapfen der Achswelle, um die
sich die Vorschubwalze dreht, als Merkmal zum
Erfassen der jeweiligen Relativlage zum Flhrungs-
element zu erfassen. Dies ist insbesondere, wie
zuvor erwdhnt, auch einfach berlhrungslos mdg-
lich, so daB bspw. die seitlich vorspringenden
Achszapen mit optischen oder elektrischen Sensor-
mitteln zusammenwirken, die die jeweilige Lage
dieser Teile erfassen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
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ist die Vorschubwalze von einem um eine Achse
verschwenkbaren Vorschublagerarm getragen, und
die Sensorvorrichtung erfaft die Drehwinkeldnde-
rung des Vorschublagerarmes.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, da8 die La-
gednderung der Vorschubwalze entfernt von der
Bearbeitungsstelle erfaBt werden kann. So kann
bspw. die Drehbewegung des Vorschublagerarms
um dessen Anlenkachse erfaft werden, die, je
nachdem wie lang der Arm ausgebildet ist, mehr
oder weniger weit von der Arbeitsstelle entfernt ist,
so daB die Sensorvorrichtung nicht den Verschmut-
zungen ausgesetzt ist, die in der Ndhe des Mes-
sers beim Bearbeitungsvorgang entstehen. Dies er-
Offnet auch die Mdglichkeit, bereits bestehende
Einrichtungen, die mit einem solchen Vorschubla-
gerarm versehen sind, nachtridglich mit einer Sen-
sorvorrichtung auszustatten, ohne daB aufwendige
Umrlstarbeiten notwendig sind.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
sind mechanische Mittel vorgesehen, die gegen-
Uber dem AbsolutmaB der Bewegung des Trans-
portelements entsprechend vergréBerte WegmaBe
ergeben, und daB die Sensorvorrichtung diese ver-
gréBerten WegmaBe erfaBt.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB durch
konstruktiv sehr einfache Mittel auch relativ kleine
Dickendnderungen relativ groBe LangenmeBwerte
ergeben, so daB MeBwertfehler relativ gering zu
Buche schlagen. So ist es bspw. bei dem zuvor
erwdhnten Vorschublagerarm sehr einfach moglich,
an der Anlenkachse des Vorschublagerarms solche
mechanische Elemente, wie Getriebe, Hebeparalle-
logramm o. dgl. anzubringen, die eine Verschwen-
kung des Vorschublagerarms um einen geringen
Winkelbereich, der bei einer sehr geringen Dicke-
oder Hirtednderung des zu bearbeitenden Werk-
stlicks erfolgt, in eine relativ groBe mefBbare Weg-
strecke umzuwandeln.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist ein, in Transportrichtung der Werkstlicke gese-
hen, im Abstand vor der Vorschubwalze ein als
Taster ausgebildetes Transportelement vorgese-
hen, und die Sensorvorrichtung erfaBit die jeweilige
Relativstellung des Tasters zum Flihrungselement.

Diese MaBinahme hat den Vorteil, daB an einer
Stelle, bevor das zu bearbeitende Werkstlick von
der Vorschubwalze erfaB8t wird, dessen Vorhanden-
sein und dessen Dicke festgestellt werden kann.
Die Vorschubwalze befindet sich ja meist unmittel-
bar vor der Schneidekante, so daB bei sehr rasch
arbeitenden Maschinen, bei denen die Auslenkung
der Vorschubwalze erfaBt wird, eine sehr schnelle
Regelung erfolgen muB, um das Bearbeitungser-
gebnis den gednderten Zustdnden anzupassen.
Der im Abstand vor der Vorschubwalze angeordne-
te Taster erlaubt ein Erfassen einer Anderung be-
reits zu einem frilheren Zeitpunkt, so daB dann in
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der Zwischenzeit, in der das Werkstlick vom Taster
zur Vorschubwalze weitertransportiert wird, die ent-
sprechende Zustellung des Flhrungselementes
durchgefiinrt werden kann, so daB dann zu dem
Zeitpunkt, an dem diejenige Stelle des Werkstlk-
kes mit der sich dndernden Eigenschaft die Vor-
schubwalze erreicht, bereits das Filhrungselement
entsprechend verstellt worden ist.

Dieser Taster erdffnet auch die Moglichkeit,
ein Erfassungssystem unabhdngig von dem Sy-
stem Vorschubwalze/Fiihrungselement zu schaffen,
so daB bspw. das Antriebssystem von Vorschub-
walze und Schneidevorrichtung Uberhaupt erst in
Gang gesetzt werden kann, sofern der Taster das
Vorhandensein eines Werkstlickes registriert.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wertet die ProzeBeinheit die von der Sensorvorrich-
tung erhaltenen MeBwerte im Hinblick auf vorgege-
bene Kriterien aus und ist Uber Steuereinheiten mit
Bauelementen der Einrichtung, insbesondere mit
dem Antrieb der Vorschubwalze und/oder dem An-
trieb der Schneidevorrichtung verbunden.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Pro-
zeBeinheit, die von der Sensorvorrichtung erhalte-
nen MeBwerte verarbeiten kann und daB aus die-
sen verarbeiteten MeBwerten anschliefend Uber die
Steuereinheiten entsprechende MaBnahmen ausge-
16st werden. Registriert bspw. die Sensorvorrich-
tung, daB der Bearbeitungsvorgang an einem
Werkstlick beendet ist, d.h. daB sich die Transport-
vorrichtung in ihre maximale N3herungsstellung auf
das Messer zubewegt hat, so kann der Antrieb der
Vorschubwalze und/oder der Antrieb der Schneide-
vorrichtung unterbrochen oder auf reduziertem Lei-
stungsniveau gehalten werden, wobei dieser Zu-
stand so lange angehalten wird, bis durch die Sen-
sorvorrichtung das Vorhandensein eines neuen zu
bearbeitenden Werkstlickes registriert wird, worauf-
hin dann wieder der Anirieb von Vorschubwalze
und Schneidevorrichtung auf volle Kraft geschaltet
wird.

Es ist dadurch md&glich, Energie zwischen den
Bearbeitungsvorgdngen dadurch einzusparen, dafB
die Antriebe nicht auf Vollast gefahren werden.
Gleichzeitig erdffnet diese M&glichkeit auch, diese
Teil- und Vollastzeiten zu registrieren, so daB dann
bspw. nach vorgegebenen Vollastzeiten an dem
Messer automatisch ein Schleifvorgang durchge-
flihrt werden kann. Diese MaBnahme trdgt ebenfalls
zur Automatisierung des Prozefles bei, so daB die
Bearbeitungsperson nicht mehr anhand visueller
Beobachtungen des Bearbeitungsergebnisses auf
den aktuellen Zustand der Schneide des Messers
rickschlieBen muB. Neben der Aktivierung der An-
triebe von Vorschubwalze und Schneidevorrichtung
kann zugleich aufgrund des erhaltenen MeBwerts
eine bestimmte Programmfolge ausgel&st werden,
wobei der AusgangsmefBwert, der bspw. eine be-
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stimmte Dicke erfaBt, als Entscheidungskriterium
herangezogen werden kann, welcher Programm-
schritt bzw. welche Programmfolge eingeleitet wird.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist die ProzeBeinheit Teil einer Sicherheitsvorrich-
tung, die mit der Energieversorgung und/oder den
Antrieben und/oder einer Steuerprogrammeinheit
verbunden ist, und daB bei Uberschreiten von
Grenzwerten durch die von der Sensorvorrichtung
erfaften MeBdaten SicherheitsmaBnahmen wie
"Programmstop",  "Vorschubwalzenstop”  bzw.
"Messerantriebstop" auslfst.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die von
der Sensorvorrichtung erfaBten MeBwerte zugleich
als SicherheitsregelgroBe genutzt werden. Uber-
schreitet die RegelgréBe einen bestimmten Betrag,
wobei dies bspw. dadurch verursacht sein kann,
daB Fremdk&rper zwischen Transportelement und
Flihrungselement gelangen, wird in der Einrichtung
ein bestimmter ProzeB eingeleitet. Derartige
Fremdk&rper kénnen bspw. K&rperteile wie Finger
oder eine Hand einer Bearbeitungsperson, Klei-
dungsstlicke einer Bearbeitungsperson oder auch
am Werkstlick haftende Fremdk&drper sein. Der
Uber die Sicherheitsvorrichtung ausgeldste ProzeB
kann bspw. ein optisches oder akustisches Signal
sein, eine rechnergesteuerte Fehlerdiagnose, ein
Notaus mit evtl. Sofortstop der gesamten Einrich-
tung, eine Reduzierung der Vorschubgeschwindig-
keit, ein Zurlckfahren des FlhrungsfuBes, ein Pro-
grammstop, ein Vorschubstop, ein Messerstop o.
dgl. sein.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
werden der Sicherheitsvorrichtung die von der Sen-
sorvorrichtung erfaBten MeBdaten vorrangig zuge-
speist.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Si-
cherheitsvorrichtung vorrangig und auch unabhin-
gig von dem Regelkreis arbeiten kann, der die
Kompensation aufgrund der Anderungen der Mate-
rialeigenschaften bzw. Materialdicke der Werkstlk-
ke durchfihrt. Durch die Vorrangigkeit der Sicher-
heitsvorrichtung ist in jedem Befriebszustand der
Einrichtung gewdhrleistet, daB sofort MaBnahmen
eingeleitet werden kdnnen, falls vorgegebene Si-
cherheitsgrenzwerte Uiberschritten werden.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schreibung und der beigefligten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 stark schematisiert und teilweise ge-
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schnitten eine Seitenansicht der we-
sentlichen Bauelemente einer erfin-
dungsgemiBen Einrichtung, die als
Schirfmaschine arbeitet;

eine stark schematisierte Darstellung
von lappenartigen Werkstlicken, die
mit der in Fig. 1 dargestellten Schirf-
maschine bearbeitet werden, wobei je-
weils ein Zustand vor und nach einem
Bearbeitungsvorgang dargestellt ist;
eine der Fig. 2 entsprechende Darstel-
lung von lappenartigen Werkstlicken,
die von einer erfindungsgemépfen Ein-
richtung, die als Spaltmaschine arbei-
tet, gespalten werden sollen.

eine erfindungsgeméBe Einrichtung,
die als Spaltmaschine arbeitet in ei-
nem ersten Betriebszustand;

die Einrichtung von Fig. 4 in einem
spiteren Betriebszustand; und
ausschnittsweise und stark vergrBert
ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemiBen Einrichtung, die
als Spaltmaschine arbeitet.

Eine in Fig. 1 dargestellt erfindungsgemiBe
Einrichtung 10, die als Schirfmaschine ausgebildet
ist, weist eine Schneidevorrichtung 12, ein Fih-
rungselement 14 und ein Transportelement 16 auf.

Die Schneidevorrichtung 12 weist ein Glocken-
messer 18 auf, das mit einem Antrieb 20 verbun-
den ist, der das Glockenmesser 18 um eine hori-
zontale Achse dreht, wie dies in Fig. 1 durch den
Pfeil 21 angedeutet ist. Das Glockenmesser 18 ist
an seinem, dem Antrieb abgekehrten umlaufenden
Rand mit einer Schneide 22 versehen.

Das Fihrungselement 14 weist einen FuB8 24
auf, der mit einem Stellantrieb 26 verbunden ist.
Der Stellantrieb 26 weist eine Gewindespindel 28
auf, Uber den der FuB 24 stufenlos zugestellt wer-
den kann, wie dies in Fig. 1 durch den Doppelpfeil
29 dargestellt ist.

Das Transportelement 16 weist eine Vorschub-
walze 30 auf, die Uber seitliche Achszapfen 31
drehbar gelagert an dem vorderen Ende eines Vor-
schublagerarms 32 aufgenommen ist. Die durch
die Mitte der Achszapfen 31 verlaufende Drehach-
se der Vorschubwalze 30 verlauft senkrecht zur
Drehachse des Glockenmessers 18.

Der Vorschublagerarm 32 ist im Abstand zu
den Achszapfen 31 der Vorschubwalze 30 um eine
Achse 34 schwenkbar gelagert.

Auf der Schwenkachse 34 des Vorschublager-
arms ist eine Antriebsrolle 36 eines Antriebes 38
aufgenommen. Ein Riemen 40, der die Antriebsrol-
le 36 umlduft, ist mit einer entsprechenden, hier
nicht dargestellten Rolle verbunden, die auf einem
seitlichen Achszapfen 31 der Vorschubwalze 30
sitzt, so daB die Vorschubwalze 30 Uber den An-
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trieb 38 mittels des Riemens 40 gedreht wird, wie
dies in Fig. 1 durch einen Pfeil 41 dargestellt ist.
Eine Druckfeder 42, die sich an einem orisfesten
Widerlager abstltzt, ist in einem Bereich zwischen
den Achszapfen 31 der Vorschubwalze 30 und der
Schwenkachse 34 des Vorschublagerarms mit die-
sem verbunden. Die Feder 42 verleiht dem Vor-
schublagerarm 32 die Tendenz, sich in der Darstel-
lung von Fig. 1 nach oben, d.h. in Richtung auf den
FuB 24 zugerichtet, zu bewegen.

Die in der Darstellung von Fig. 1 untere rechte
Vorderkante 25 des FuBes 24 liegt dabei gegen-
Uber der in der Darstellung von Fig. 1 hochsten
Mantellinie 33 des etwa faBartigen K&rpers der
Vorschubwalze 30.

Die vorderste Schneidelinie 23 der Schneide
22 befindet sich etwa auf HGhe einer gedachten
Verbindungslinie zwischen der Mantellinie 33 und
der Vorderkante 25 des FuBles 24.

An der Schwenkachse 34 bzw. dem entspre-
chenden Achszapfen des Vorschublagerarms 32 ist
ein mechanisches Mittel 44 in Form eines Stabes
46 angeordnet, der Teil einer Sensorvorrichtung 50
ist.

Die Sensorvorrichtung 50 weist eine ortsfest an
der Einrichtung 10 angeordnete Diodenleiter 52
auf, Uber die sich im Abstand der Stab 46 hinweg
erstreckt.

Die Diodenleiter 52 erfaBt die jeweilige Stellung
des Stabes 56 berlhrungslos.

In anderen, hier nicht dargestellten Ausflih-
rungsbeispielen ist eine Winkelerfassung durch
ROD, durch Potentiometer oder durch ohm'sche,
induktive oder kapazitive Signale vorgesehen.

Die Sensorvorrichtung 50, die bspw. an der
Innenseite eines Geh&duses der Einrichtung 10 an-
geordnet sein kann, ist mit einer ProzeBeinheit 54
verbunden. Die ProzeBeinheit 54 verarbeitet die
von der Sensorvorrichtung 50 erhaltenen Mefsi-
gnale, bspw. durch Umwandeln mittels eines
Analog-Digitalwandlers in digital erfaBbare Werte,
die dann mittels einer Datenverarbeitungsanlage
verarbeitet werden.

Die ProzeBeinheit 54 ist mit dem Antrieb 20
der Schneidevorrichtung 12, mit dem Antrieb 38
der Vorschubwalze 30 und auch mit dem Stellan-
trieb 26 des Flhrungselementes 14 verbunden.

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung 10 arbei-
tet als Schirfmaschine, d.h. an einem lappenarti-
gen Werkstlick 56, bspw. einem Lederlappen 60,
soll an dessen Kantenfliche 62 ein Schragschnitt
angebracht werden.

Wie aus Fig. 2a zu entnehmen, wird die Kan-
tenfliche 62 derart bearbeitet, daB ein etwa drei-
eckformiges Stlick an Material abgetrennt wird, so
daB die in Fig. 2a auf der rechten Seite dargestelit
Schrigflache 64 entsteht. Von der Kantenfldche 62
verbleibt nach dem Bearbeitungsvorgang noch eine
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Rest-Kante 63. Die Zufiihrung des Lederlappens 60
mittels des Flihrungselementes 14 und des Trans-
portelements 16 erfolgt dann derart, daB die
Schneide 22 des Glockenmessers einen Span 66
vom Lederlappen 60 abtrennt, wobei dann die
Schriagflache 64 entsteht. Der bearbeitete Werk-
stlick 56, von dem der Span 66 angetrennt ist, wird
dann als Zuschnitt 65 bezeichnet.

Die H8he H (siehe Fig. 2 jewsils rechte Seite)
der Rest-Kante 63 der Kantenfliche 62 wird durch
den Abstand zwischen der Schneidelinie 23 und
der Vorderkante 25 des FuBes 24 bestimmt. Der
Anstieg der Schrigfliche 64 bezliglich der Lap-
penebene des Lederlappens 60 wird durch die
Schriganstellung des Fihrungselements 14 be-
stimmt. In Fig. 1 ist der FuB 24 nur stark schema-
tisch dargestellt, in weiteren Ausflihrungsbeispielen
besteht er nicht aus einem starren Metallteil, son-
dern beispielsweise aus einer Rolle, deren Halte-
rung so verschwenkbar ist, daB die zu bearbeitende
Kantenfliche 62 jeweils im zutreffenden bzw. ge-
winschten Winkel der Schneide 22 zugefiihrt wird.

Die ProzeBeinheit 54 enthilt eine Programm-
steuerung, in der die Daten fir das gewlinschte
Bearbeitungsergebnis eingegeben werden k&nnen,
woraufhin das Fihrungselement 26 so zugestellt
bzw. verschwenkt wird, daB8 das gewlinschte
Schirfergebnis erzielt werden kann.

Als Beispiel sei ein Schirfergebnis erwilinscht,
wie es in Fig. 2a auf der rechten Seite dargestellt
ist, d.h. die auf der linken Seite dargestellte unbe-
arbeitete Kantenfliche 62 soll dahingehend bear-
beitet werden, daB eine Restkante 63 entsteht, de-
ren H6he H der halben H6he der Kantenfliche 62
entspricht, wobei die Tiefe T der Schrigfliche 64
ein bestimmtes MaB einnehmen soll, wodurch
gleichzeitig auch der Neigungswinkel der Schrig-
fliche 64 bestimmt ist.

In Fig. 1 ist dargestellt, wie dieses in Fig. 2a
auf der rechten Seite dargestellte Schirfergebnis
erreicht werden kann.

Andert sich nunmehr die Dicke des Lederlap-
pens 60, wie dies in Fig. 1 am linken Ende des
Lederlappens 60 zu erkennen ist, so nimmt die
Hbhe der Kantenfliche 62 zu, wie dies in Fig. 2b
auf der linken Seite durch die Kantenfliche 62
dargestellt ist.

Gelangt dieser dickere Bereich des Lederlap-
pens 60 in den Bereich zwischen Fuf 24 und
Vorschubwalze 30, so wird diese um ein entspre-
chendes MaB, in der Darstellung von Fig. 1 nach
unten gegen die Kraft der Feder 42 ausgelenkt, wie
dies in Fig. 1 durch einen Pfeil 35 dargestellt ist.
Das MaB der Auslenkung entspricht dabei dem
MaB A D, also dem MaB, um das die Dicke des
Lederlappens 60 zunimmt. Nach der Auslenkung
nimmt der Vorschublagerarm 32 sowie die Vor-
schubwalze 30 die in Fig. 1 mit unterbrochenen
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Linien dargestellte Position ein. Der Stab 46 wurde
dabei um ein WinkelmaB A « verschwenkt, wobei
dies durch die Sensorvorrichtung 50 erfaBt wird.

In Fig. 1 ist aus zeichnerischen Griinden die
Sensorvorrichtung 50 relativ nahe an der Schwenk-
achse 34 des Vorschublagerarms 32 angeordnet,
durch entsprechend lange Ausbildung des Stabes
46 und entsprechend tiefer gelegener Anordnung
Uberstreicht dann der Stab 46 Uber eine relativ
groBe Wegstrecke die Sensorvorrichtung 50, so
daB auch bei nur geringen Dickednderungen A D
sich ohne groBe MeBwertfehler erfaBbare, relativ
groBe MeBwerte ergeben.

Bleibt der FuB 24 in unverdnderter Stellung zur
Schneidelinie 23, so wird ein Schirfergebnis erhal-
ten, wie dies in Fig. 2b auf der rechten Seite
dargestellt ist. Die um das DickenmaB A D l&ngere
Kantenflache 62" wird dann so bearbeitet, daB wie-
derum eine Restkante 63 mit der H8he H entsteht.

Die Schrigflache 64" ist wesentlich l14nger, d.h.
deren Tiefe T' ist wesentlich gr&Ber. Soll nun aber
ein Schirfergebnis erzielt werden, bei der das Ver-
hdltnis H : T konstant ist, kann dies bei starrem,
nicht nachgestelltem FuB 24 nicht erreicht werden,
da wie aus Fig. 2b auf der rechten Seite zu entneh-
men, sich das Verhdltnis H : T' dahingehend geén-
dert hat, daB dieses kleiner geworden ist.

Aufgrund der von der Sensorvorrichtung 50
erfaBten Winkelverschiebung A a, die eine Funktion
des Verschiebeweges A D der Vorschubwalze 30
ist (eine einfache geometrische Funktion sin o =
Funktion A D) kann Uber die Prozefeinheit 54
einfach berechnet werden, um wieviel der Fu8 24
bzw. dessen Vorderkante 25 zurlickgestellt werden
muB, damit eine Restkante 63' resultiert, deren
Hohe H' der halben Linge der Kantenfliche 62'
entspricht. Im zuvor erwdhnten Ausfiihrungsbeispiel
muB der FuB 24 um das MaB 1/2 A D zurilickge-
stellt werden.

Ist dies der Fall, wird dann das in Fig. 2c auf
der rechten Seite dargestellte Schirfergebnis er-
zielt, d.h. das Verhiltnis von H' : T" ist wieder etwa
gleich, wobei H' die vorgegebene Bedingung erflillt
ndmlich, daB die Restkante 63" das halbe MaB der
Dicke, also dem LdngenmaB der Kantenfliche 62
entspricht.

Soll ein anderes Schéirfergebnis erzielt werden,
z.B. die Tiefe T soll unverdndert bleiben, so wird
der FuB genau um das MaB der Dickendnderung A
D verstellt.

In Fig. 3 sind die entsprechenden Probleme
aufgezeigt, die beim Spalten eines Lederlappens
70 auftreten, wobei der Spaltvorgang anhand der in
Fig. 4 und 5 dargestellten Einrichtung 90 durchge-
flihrt werden soll.

Bei einem Spaltvorgang soll der Lederlappen
70 mit der Dicke D ldngs seiner Lappenfldche, also
ldngs seiner Stirnkante 72 in zwei Teile aufgespal-
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tet werden, und zwar in einen Zuschnitt 74 und in
einen Span 76, die jeweils die Dicke D/2 aufweisen
sollen. Die Stirnkante 72 wird dabei einem horizon-
tal verlaufenden Bandmesser zugefiihrt, bspw. dem
in Fig. 6 dargestellten Bandmesser 148, das, dhn-
lich wie in Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben,
in einen Spalt zwischen einem Fuf eines Fiih-
rungselements 144 und einer Vorschubwalze 150
reicht.

Andert sich die Dicke des Lederlappens 70
dahingehend, daB sie groBer wird und das MaB D’
einnimmt, so wird ein Spaltergebnis erhalten, wie
dies in Fig. 3b auf der rechten Seite dargestellt ist.
Der Zuschnitt 74’ behilt sein AbsolutmaB bei, ndm-
lich D/2, da dieses MaB durch den Abstand zwi-
schen Schneidelinie und starrem FuB des Fih-
rungselements bestimmt wird.

Demzufolge nimmt die Dicke des Spanes 76’
ZU.

Wird dann der Abstand zwischen Schneide und
Filhrungselement, wie in Zusammenhang in Fig. 1
beschrieben, entsprechend verdndert d.h. vergrd-
Bert auf das MaB D'/2, so erhilt man das in Fig. 3¢
auf der rechten Seite dargestellte Spaltergebnis,
d.h. Zuschnitt 74" und Span 76" haben wieder
dieselbe Dicke, ndmlich D'/2.

Die in Fig. 4 und 5 dargestellte Einrichtung 90
ist in der Lage, das in Fig. 3c dargestellte Spalter-
gebnis bei einer Verdnderung der Dicke D in D' zu
erzielen.

Die Einrichtung 90 weist eine Schneidevorrich-
tung 92, Flhrungselemente 94, 95 und Transport-
elemente 96, 97 auf.

Die Schneidevorrichtung 92 umfaBt ein Band-
messer 98, das um zwei Rader 100 l4uft, wobei
hier nur andeutungsweise ein Rad 100 dargestelit
ist. Das Flhrungselement 94 weist, wie in Zusam-
menhang mit Fig. 1 beschrieben, einen FuB 104
auf, der mit einem Stellantrieb 106 verbunden ist.
Der Stellantrieb 106 weist eine Gewindespindel 108
auf, Uber die der FuB 106 stufenlos zugestellt wer-
den kann, wie dies durch einen Pfeil 109 darge-
stellt ist.

Das Transportelement 96 weist eine Vorschub-
walze 110 auf, deren seitliche Achszapfen 111 in
einer hier nicht ndher dargesteliten Fiihrung, bei-
spielsweise eine Langlochfiihrung, aufgenommen
sind. Die Vorschubwalze 110 wird Uber einen Rie-
menantrieb 112 in Drehbewegung gesetzi, wie dies
durch einen Pfeil 113 dargestellt ist. Die Achszap-
fen 111 stehen mit einer sich ortsfest abstlitzenden
Feder 114 in Verbindung, die der Vorschubwalze
110 die Tendenz verleiht, sich in Richtung obere
Schneide 102 des Bandmessers 98 bzw. in Rich-
tung FuB 104 zu bewegen. Die maximale Vor-
schubbewegung ist dabei durch den Anschlag des
Langlochschlitzes bestimmt, wobei dafiir Sorge ge-
tragen wird, daB die Vorschubwalze 110 nicht auf
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die Schneide 102 trifft.

Das Fihrungselement 95 besteht aus einer
Platte 116, Uber die ein Lederlappen 70 flachig
bewegt werden kann. Ein Taster 118 weist einen
um eine Achse 119 verschwenkbaren Arm 120 auf,
an dessen vorderem Ende eine Laufrolle 122 vor-
gesehen ist, die in der in Fig. 4 dargestellten
Stellung des Tasters 118 auf der Platte 116 liegt.
Der Taster 118 wird dabei durch eine hier nicht
ndher dargestellte Feder gegen die Platte 116 ge-
drickt. Auf der dem Arm 120 gegenliberliegenden
Seite der Achse 119 ist der Taster 118 mit einem
mechanischen Mittel 124 in Form eines Stabes 125
versehen, der sich geradlinig zum Arm 120 fort
erstreckt.

Der Stab 125 ist Teil einer Sensorvorrichtung
130, die die jeweilige Verschwenkstellung des Sta-
bes 125 erfaBt.

Die Sensorvorrichtung ist mit einer Prozefein-
heit 134 verbunden, die wiederum mit dem Antrieb
112 der Vorschubwalze und dem Stellantrieb 106
des FuBes 104 verbunden ist.

In der in Fig. 4 dargestellten Position befindet
sich der Taster in seiner Nullstellung, d.h. Uber die
Sensorvorrichtung wird der ProzeBeinheit 134 der
Zustand gemeldet, in dem kein Lederlappen 70
sich in der Vorrichtung 90 befindet. Es kann nun
vorgesehen sein, dieses Signal dahingehend zu
nutzen, den Antrieb von Vorschubwalze 110 und
auch den Anfrieb des Bandmessers entweder an-
zuhalten oder auf reduzierten Lastbetrieb zu fahren.

Wird nun ein Lederlappen 70 zugeflihrt, wie
dies in Fig. 4 durch den Pfeil 117 angedeutet ist,
wobei der Lederlappen 70 die Dicke D aufweist, so
wird der Arm 120 des Tasters 118 von der Platte
116 weggerichtet verschwenkt, wie dies durch ei-
nen Pfeil 121 angedeutet ist. Die Laufrolle 122 15uft
dann auf der AuBenfliche des Lederlappens 70,
die der Fliche gegeniiberliegt, liber die der Leder-
lappen 70 an der Platte 95 gleitet. Die von der
Sensorvorrichtung 30 erfaBte Verschwenkung, die
dann wieder eine Aussage Uber das MaB D, Dicke
des Lederlappens 70 gibt, wird von der ProzeBein-
heit 134 verarbeitet und daraufhin der FuB 104 so
zugestellt, daB der Abstand zwischen Schneidelinie
der Schneide 102 des Bandmessers 98 und dem
FuB 104 D'/2 betrdgt. Somit kann dann das in Fig.
3a auf der rechten Seite dargestellte Spaltergebnis
erzielt werden, wie dies auch aus Fig. 5 auf der
rechten Seite ersichtlich ist.

Nimmt das DickenmaB des Lederlappens 70
zu, wie dies auf Fig. 5 auf der linken Seite zu
erkennen ist, sich also die Dicke D auf die Dicke D'
vergroBert, so wird der Arm 120 des Tasters 118
um ein entsprechendes MafB weiter verschwenki,
was wiederum von der Sensorvorrichtung 130 regi-
striert wird. Die in Fig. 5 mit unterbrochenen Linien
dargestellte Stellung des Tasters 118 entspricht
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der Stellung, wie sie der Taster im Bereich der
Dicke D des Lederlappens 70 eingenommen hat.
Die Dickenédnderung wird von der ProzeBeinheit
134 registriert und, wie zuvor erwdhnt, der FuB 104
um das halbe MaB der Dickendnderung zurlickge-
stellt, wie dies in Fig. 5 durch den Pfeil 134 ange-
zeigt ist. In diesem Fall kann dann das in Fig. 3c
auf der rechten Seite gewlinschte Spaltergebnis
erzielt werden, d.h. daB Zuschnitt 74' ' und Span
76" dieselbe Dicke aufweisen.

Es ist auch mdglich, die in Fig. 4 und 5 darge-
stellte Vorschubwalze 110 Uber einen Arm ver-
schwenkbar zu halten, entsprechend der Ausgestal-
tung von Fig. 1.

In Fig. 6 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgemiBen Einrichtung 140 darge-
stellt, die, wie bereits erwdhnt, eine Vorschubwalze
150 und einen stellbaren FuB 144 aufweist, so dafB
ein zwischen diesen transportierter Lederlappen 80
einem Bandmesser 148 zugefiihrt wird, so daB ein
Spaltvorgang durchgefilhrt werden kann, der zu
einem Zuschnitt 82 und zu einem Span 84 flihrt.

Bei dieser Ausfiihrung erfaBt eine Sensorvor-
richtung 160 direkt die Auslenkung der Drehachse
151 der Vorschubwalze 150.

Die in Fig. 6 mit NL (Normallage) bezeichnete
Lage der Drehachse 151 der Vorschubwalze 150
entspricht einer Normallage flir die Bearbeitung
des Lederlappens 80. Wird nun ein Fremdgegen-
stand 86 mit in den Spalt zwischen Fuf 144 und
Vorschubwalze 150 eingezogen, so wird die Vor-
schubwalze 150 bzw. deren Achse 151 um ein
groBes MaB, in der Darstellung von Fig. 6 nach
unten verschoben, das der Dicke DF des Fremd-
kGrpers entspricht. Der Fremdk&rper 86 kann
bspw. ein Kleidungsstlick oder ein Korperteil der
Bedienungsperson der Einrichtung 140 sein, oder
auch Fremdieile, die am Lederlappen 80 haften.
Uberschreitet die Auslenkung der Achse 150 ein
MaB SW (Schwellwert), so wird dies von der mit
der Sensorvorrichtung 160 verbundenen ProzeBein-
heit sofort registriert und Uber eine Sicherheitsvor-
richtung SofortmaBnahmen wie "Antriebstop” oder
"Maschine aus" eingeleitet. Wird also ein Schwell-
wert Uberschritten, wird der zuvor beschriebene
Nachstellmechanismus des FuBies 144 nicht ausge-
16st, sondern Uber die Sicherheitsvorrichtung mit
vorrangiger Prioritdt die entsprechenden Sicher-
heitsmaBnahmen ergriffen. Der Schwellwert kann
dadurch festgelegt werden, daB die zu erwartenden
Schwankungsbreiten der Dicken von zu bearbeiten-
den Lederlappen 80 eingegeben werden, die in
einem gewissen Bereich liegen. Wird dieses MaB
Uberschritten, kann es sich nicht mehr um eine
Dickeninderung des zu bearbeitenden Lederlap-
pens 80 handeln, sondern es miissen Fremd- oder
sonstige Stérk&rper mit eingezogen worden sein.
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Patentanspriiche

1.

Einrichtung zum Bearbeiten von lappenartigen
Werkstlicken (56, 60, 70, 80), insbesondere
aus Leder oder Lederersatz oder anderen
Werkstoffen, mit einer, ein Messer (18, 98,
148) aufweisende Schneidevorrichtung (12,
92), mittels derer Schéarf- oder Spaltvorgdnge
an den Werkstlicken (56, 60, 70, 80) durchge-
fihrt werden, mit zumindest einem Flhrungs-
element (14, 94, 95, 144) und zumindest ei-
nem, gegen eine Kraft bewegbares Transport-
element (16, 96, 97), dem durch die Kraft die
Tendenz verliehen wird, sich in Richtung Fih-
rungselement (14, 94, 95, 144) zu bewegen,
wobei die Werkstlicke (56, 60, 70, 80) zwi-
schen Flihrungselement (14, 94, 95, 144) und
Transportelement (16, 96, 97), dabei mit die-
sen in Berlihrung stehend, dem Messer (18,
98, 148) zugefiihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Sensorvorrichtung (50, 130,
160) vorgesehen ist, die die jeweilige Relativ-
stellung zwischen Fihrungselement (14, 94,
95, 144) und bewegbarem Transportelement
(16, 96, 97) erfaft.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sensorvorrichtung (50, 130,
160) mit einer ProzeBeinheit (54, 134) verbun-
den ist, die das von der Sensorvorrichtung (50,
130, 160) erhaltene MefBsignal in ein Steuersi-
gnal umwandelt.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Prozefeinheit (54, 134) mit
einem Stellantrieb (26, 103) eines in Transport-
richtung der Werkstiicke (56, 70) gesehen un-
mittelbar vor dem Messer (18, 98) angeordne-
ten Flhrungselementes (14, 94) verbunden ist,
und dieses Flhrungselement (14, 94) wihrend
der Bearbeitung eines Werkstlickes (56, 70) in
Abhidngigkeit des MeBsignales der Sensorvor-
richtung (50, 130) stellt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sensorvor-
richtung (50, 30, 160) berlihrungslos die Lage
oder Lagednderung des Transportelementes
(16, 96, 97) erfaft.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Transport-
element (16, 96), wie an sich bekannt, als
angetriebene Vorschubwalze (30, 110) ausge-
bildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorschubwalze (30) von ei-
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nem, um eine Achse (34) verschwenkbaren
Vorschublagerarm (32) getragen ist, und daB
die Sensorvorrichtung (50) die Drehwinkeldn-
derung A a oder ein lineares Bewegungsmo-
ment derselben des Vorschublagerarmes (32)
erfaft.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB mechanische
Mittel (44, 124) vorgesehen sind, die gegen-
Uber dem AbsolutmaB8 der Bewegung des
Transportelementes (16, 96) entsprechend ver-
grbBerte WegmaBe ergeben, und daB die Sen-
sorvorrichtung (50, 130) diese vergrdBerten
WegmaBe erfaft.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB ein, in Transport-
richtung der Werkstlicke (70) gesehen, im Ab-
stand vor der Vorschubwalze (110) als Taster
(118) ausgebildetes Transportelement (97) vor-
gesehen ist, und daB die Sensorvorrichtung
(130) die jeweilige Relativstellung des Tasters
(118) zum Fihrungselement (95) erfaBt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die ProzeBeinheit
(54, 134) die von der Sensorvorrichtung (50,
130) erhaltenen MeBwerte im Hinblick auf vor-
gegebene Kriterien auswertet, und daB die Pro-
zeBeinheit Uber Steuereinheiten mit der Ener-
gieversorgung von Bauelementen der Einrich-
tung, insbesondere dem Antrieb (20, 112) der
Vorschubwalze (30, 110) und/oder dem Antrieb
(20) der Schneidevorrichtung (12) verbunden
ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die ProzeBeinheit
(54, 134) Teil einer Sicherheitsvorrichtung ist,
die mit der Energieversorgung und/oder den
Antriebseinheiten und/oder einer Steuerpro-
grammiereinheit verbunden ist, und bei Uber-
schreiten von durch die Sensorvorrichtung (50,
130, 160) erfaBten Mefidaten Sicherheitsmap-
nahmen, wie "Programmstop",
"Vorschubwalzenstop" bzw.
"Messerantriebstop" auslfst.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Sicherheitsvorrichtung
die von der Sensorvorrichtung (50, 130, 160)
erfaBten MeBdaten vorrangig zugespeist wer-
den.
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