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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
kontinuierlichen Schleifen (Schmirgeln) von bahnférmi-
gen, textilen Flachengebilden und Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens.

Schleifen oder Schmirgeln als Appretureffekt
kommt mehr oder weniger zur Anwendung und ist ge-
genlber friheren Ansichten nicht mehr als modische
Erscheinung anzusehen. Fir die Bekleidungsindustrie
kommen zunehmend Microfilament-Polyestergarne fir
die Kette und Viskose-Filament- oder Spinnfaser-Garne
fir den SchuB zum Einsatz. Derartige Qualitdten und
auch andere miissen geschmirgelt werden. Feinstfibrile
Fasern oder Microfasern zeigen durch das Schmirgeln
neue, sportliche Optiken. Die Textilien erhalten einen
weichen, fliessenden Griff. Man spricht in diesem Falle
von einem "Pfirsichhaut"-Effekt.

Auch bei der Herstellung von Wildlederimitationen
sind diese Effekte gefragt.

Fir die mechanische Ausristung zur Oberflachen-
veranderung stehen der Praxis zwei verschiedene Ar-
ten von Maschinen zur Verfigung, n&dmlich die Mehrwal-
zen-Schmirgelmaschine zum Schmirgeln der Oberfla-
chen und die Einwalzenmaschine zum Schleifen der
Oberflache. Bei der Mehrwalzenmaschine wird die Wa-
re im gespannten Zustand Uber vier bis sieben, mit
Schmirgelpapier bezogene Walzen gezogen, die sich
entgegen oder aber in Laufrichtung der Ware drehen.
Dabei wird mit mehr oder minder einstellbarem Andruck
die Ware mit der Schmirgeloberflache in Reibkontakt
gebracht. Durch den Schmirgel werden die abstehen-
den Fasern aufgespalten und ergeben einen samtarti-
gen, jedoch sehr niedrigen Faserflor. Je nach Korngré-
Be des Schmirgelns ist auch der Effekt feiner oder gré-
ber. Viele Artikel schmirgelt man zuerst auf relativ gro-
ben und anschlieBend daran auf feinen Schmirgelwal-
zen.

Bei Microfasergeweben erweist sich jedoch eine
entgegengesetzie Reihenfolge erfolgreicher. Fur die
Praxis ergeben die Mehrwalzenmaschinen gegeniiber
den Einwalzenmaschinen gravierende Vorteile, nam-
lich: Garnknoten kdnnen ausweichen und werden bei
entsprechender Einstellung nicht abgeschmirgelt und
gedfinet. Die Schmirgelwalzen heizen kaum auf. Dies
gibt langere Standzeiten fir die Schmirgelpapiere. Die
mechanische Energie wird durch die Anzahlder Schmir-
gelstellen aufgeteilt und ist damit geringer.

Bei den Einzelwalzenmaschinen kann man aller-
dings mit einer genau einstellbaren Schleiftiefe arbei-
ten; jedoch werden dabei alle Dickenunterschiede ab-
geschliffen. Dies bedeutet, daB Garnknoten geéfinet,
auftragende Leisten und Warenkanten abgeschliffen
und zerstort werden.

Wie bereits eingangs erwahnt, bestimmen in erster
Linie die Parameter Warenspannung, Warenandruck,
SchmirgelkorngréBe und Laufrichtung der Schmirgel-
walze relativ zur Ware den eigentlichen Schmirgeleffeki.
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Eine stets richtige Beurteilung dieses Effekies ist aber
sehr schwierig und die Reproduzierbarkeit derselben
ebenso auBerst kompliziert.

Beispielsweise ist der Zustand des Schmirgelpa-
piers eine den Effekt beeinflussende StérgréBe. Auch
Fehleinstellungen in der Warenspannung kénnen zu
groBen Nachteilen fihren. In der Praxis verfahrt man fol-
gendermafen:

Zur ersten Mustereinstellung werden die einzelnen
Walzen ausgekuppelt oder auf "Freilauf" gestellt. Mit
dem Daumen versetzt man dann die jeweilige Schmir-
gelwalze in Drehung und steigert gleichzeitig die Wa-
renumschlingung (Waren-Anstrichwinkel). Dies flhrt
man solange fort, bis die Walze nur noch mit kraftigem
Druckdrehbar ist. Dieser Vorgang mufB3 bei jeder Charge
wiederholt werden, da sich der Schmirgeleffekt wegen
der Abnutzung der Schmirgelvorrichtung verandert und
darlber hinaus selbst bei zwei gleichen Warenqualita-
ten Unterschiede zu verzeichnen sind, z. B. als Folge
der Dehnung und Feuchtigkeit. Diese Verfahrensweise
ist wegen der langen Stillstandzeiten teuer und unwirt-
schatftlich.

Zu starke Umschlingung verstarkt das Abtragen
von Fasermaterial und mindert die ReiBfestigkeit. Hier
ist die Erfahrung des Schleifmaschinenflihrers gefor-
dert. Er muB3 im Zusammenspiel zwischen Warenspan-
nung einerseits und Umschlingung der Schmirgelwalze
andererseits (Waren-Anstrichwinkel) die Einstellung so
wahlen, daB der beste Effekt bei maximaler ReiBfestig-
keit erreicht wird. Dabei hat der Maschinenfihrer ledig-
lich den Wert des Ampéremeters am Motor der Schmir-
gelwalze und die Skalenwerte der Leitwalze (Waren-An-
strichwinkel) zur Beurteilung der Einstellung zur Verfi-
gung. In der Regel richtet man sich eine Musterregistra-
tur ein. Vor und nach jeder Schleifpassage nimmt man
ein Muster ab und verwahrt dieses. Dabei muf3 der Ma-
schinenfihrer immer wieder die Rei3festigkeit und den
Warenausfall Gberprifen.

Die Effektbeurteilung grindet sich demnach in vie-
len Féllen auf Erfahrungswerten, die allerdings in ihrer
Aussagekraft dann geschwacht werden, wenn die be-
reits erwdhnten StérgréBen das Ergebnis des Schmir-
gelvorganges negativ beeinflussen. Die Griffigkeit des
Schmirgelpapiers, dessen Abnutzungserscheinungen,
die Reaktion der Ware auf die eingestellte Spannung,
die Gefahr einer Faltenbildung namentlich in Langsrich-
tung, das Dehnungsverhalten der Ware auch bei unter-
schiedlichen Feuchtigkeitswerten und mégliche elekiro-
statische Aufladungen kénnen das Ergebnis unglnstig
beeinflussen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zur Durchfihrung desselben aufzuzei-
gen, mit welchen die Reibungsverhélinisse zwischen
dem zu schleifenden Flachengebilde und dem Schleif-
werkzeug stets konstant gehalten werden, und zwar un-
abhangig von der Art, dem Dehnungsverhalten, der
Spannung des Flachengebildes sowie dem Zustand
des Schleifwerkzeuges.
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Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 dadurch geldst, daB3 die
Anstrichwalze mit einem Stellglied verbunden ist, wel-
ches den Anstellwinkel in Abhangigkeit von der auf das
Flachengebilde einwirkenden Reibungsmoment selbst-
tatig veréndert.

Nach einem weiteren Merkmal der erfindungsge-
maBen Methode steht das Flachengebilde mit ein und
demselben Schleifwerkzeug an mehreren Stellen in Be-
rihrung.

Bei der Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens sind das Stellglied und die Schleiftrommel an einen
Regler angeschlossen, der auf den durch die Art des
Flachengebildes vorbestimmten Sollwert eingestellt ist
und bei einer Differenz zwischen dem Sollwert und dem
Istwert der Schleiftrommel das Stellglied im Sinne einer
VergréBerung bzw. Verkleinerung des Anstellwinkels
betatigt.

Das fiir den optimalen Schleifeffekt erforderliche
Reibmoment an der jeweiligen Schleiftrommel wird da-
bei Uber Vorgabe eines Stromwertes (Sollwert) be-
stimmt. Uber diesen Sollwert wird eine motorische
Nachregelung des Anstrichwinkels solange durchge-
fahrt, bis die Sollwertvorgabe mit dem Strom des Motors
der Schleiftrommel (Istwert) Ubereinstimmt. Dadurch
wird auch der Abnutzungsgrad am Schmirgelkorn be-
ricksichtigt. Bei starker abgenutztem Schmirgelbelag
wird zur Erzielung des gleichen Reibmomentes eine
gréBere Reibflache bendtigt als bei neuwertigem Korn.
Bei Uberschreitung des maximal zulassigen Anstrich-
winkels kann dabei gleichzeitig ein akustisches oder op-
tisches Signal abgegeben werden, welches den Abnut-
zungsgrad anzeigt und die Notwendigkeit der Erneue-
rung des Schmirgelbezuges der Schleiftrommel signa-
lisiert. Mit der Erfassung des Reibmomentes aus der
Stromaufnahme wird beispielsweise auch die aus der
tangentialen Warenspannung resultierende Andruck-
kraft (Normalkraft) mit erfaBt und in das MeBergebnis
mit einbezogen, was sich im Gbrigen bei der Betrach-
tungderrein physikalischen Ablaufvorgange klar erken-
nen laBst.

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die zu
dessen Durchflihrung bestimmte Vorrichtung sind nach-
stehend anhand der Zeichnung veranschaulicht. In die-
ser zeigen in rein schematischer Weise:

Figur 1 eine Ansicht der motorangetriebenen
Schleiftrommel sowie des mit dieser in Berihrung
stehenden Flachengebildes der Vorrichtung geman
der Erfindung,

Figur 2 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemanen Vorrichtung,

Figuren 3 -6 Ansichten einer oder mehrerer Schleif-
trommeln mit den dazugehérigen Anstrichwalzen
der erfindungsgemaBen Vorrichtung.
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Mit 1 (Figur 1) ist ein Schleifwerkzeug in Form einer
Schleiftrommel angedeutet, an deren Umfangsflache
ein Schleifpapierbelag aufgebracht ist. Diese Schleif-
trommel 1 ist Uber einen elekirischen Antriebsmotor 2
in Drehbewegung versetzbar.

Mit 3 ist ein bahnférmiges, textiles Flachengebilde
bezeichnet, welches unter einer bestimmten Spannung
steht und UOber einen von einer Anstrichwalze 4 be-
stimmten Bereich a mit der Schleiftrommel 1 in Kontakt
steht. Dabei ist die Umfangsgeschwindigkeit der
Schleiftrommel 1 ungleich gréBer als die Vorschubge-
schwindigkeit des Flachengebildes 3. Durch die Rela-
tivbewegung zwischen der Schleifirommel 1 einerseits
und dem Flachengebilde 3 andererseits wird dieses ent-
sprechend geschliffen, so dafB der sogenannte "Pfirsich-
hauteffekt" entsteht.

Der elektrische Antriebsmotor 2 ist Uber entspre-
chende Leitungen an eine Stromquelle 5 angeschlos-
sen. Er steht aber auch Uber Leitungen mit einem elek-
trischen Regler 6 in Verbindung, der tiber Leitungen an
ein motorangetriebenes Stellglied 7 angeschlossen ist.
Dieses Stellglied 7 weist eine Schraubenspindel 8 auf,
in welcher eine Stange 9 frei drehbar, jedoch in axialer
Richtung unverschiebbar gelagert ist. Das freie Ende
dieser Stange 9 tragt die Anstrichwalze 4.

Der Regler 6 ist auf dem durch die Art des Flachen-
gebildes 3 vorbestimmten, empirisch ermittelten Soll-
wert eingestellt. Wird dieser Sollwert wahrend des Be-
triebes beispielsweise dadurch unterschritten, daf3 als
Folge der Abnutzung der Schleifschicht auf der Schleif-
trommel 1 die Reibungskraft zwischen dem Flachenge-
bilde 3 und der Schleiftrommel 1 kleiner wird, dann be-
wirkt der Regler 6 als Folge der Differenz zwischen dem
Sollwert und dem Istwert wegen des auf die Schleiftrom-
mel 1 einwirkenden geringeren Reibungsmomentes ei-
ne Ansteuerung des Stellgliedes 7 in der Weise, dai3
Uber die Schraubenspindel 8 die Anstrichwalze 4 in Fig.
2 der Zeichnung nach unten bewegt wird. Die Folge da-
von ist, daB der Anstellwinkel o. und damit auch der Be-
rihrungsbereich a vergréBert wird. Hierdurch erhéht
sich zwangslaufig das auf die Schleiftrommel 1 einwir-
kende Reibungsmoment mit der Folge der Ann&herung
des Istwertes an den Sollwert. Sobald die Differenz zwi-
schen diesen beiden Werten auf Null zurickgegangen
ist, ist der Gleichgewichtszustand erreicht, so daf3 eine
Veranderung des Anstellwinkels o nicht eintritt.

Umgekehrt bewirkt bei einer VergréBerung des Rei-
bungsmomentes z. B. als Folge einer Erhdhung der
Spannung des Flachengebildes 3 die Differenz zwi-
schen Sollwert und Istwert Giber den elektrischen Regler
6 eine Ansteuerung des Stellgliedes 7 in der Weise, dal3
der Anstellwinkel o solange verkleinert wird, bis der
Gleichgewichtszustand erreicht ist.

Da Regler 6 dieser Art an sich handelsiiblich sind,
kann auf weitere Einzelheiten verzichtet werden.

Bei der Ausfihrungsform nach Figur 3 der Zeich-
nung steht das Flachengebilde 3 mit ein und derselben
Schleiftrommel 1 an mehreren Stellen, namlich an zwei
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Stellen a in Beruhrung.

Hingegen offenbart die Figur 4 der Zeichnung eine

Zwei-Trommel-Schleifvorrichtung mit zwei Kontakistel-
len a je Schleiftrommel 1.

Eine vergleichbare Ausfihrung zeigt auch die Figur

5 der Zeichnung, wéhrend die Figur 6 insgesamt drei
Kontaktstellen a je Schleiftrommel offenbart.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum kontinuierlichen Schleifen (Schmir-
geln) von bahnférmigen, textilen Flachengebilden
(8), die unter LAngsspannung mit zumindest einem
Schleifwerkzeug (1), z. B. einer mit einem Schleif-
mittel belegten Schleiftrommel, in Berthrung ste-
hen, wobei eine den Anstellwinkel (o) des Flachen-
gebildes (3) beeinflussende Anstrichwalze (4) vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daf3 die An-
strichwalze (4) mit einem Stellglied (7) verbunden
ist, welches den Anstellwinkel (o) in Abhangigkeit
von dem auf das Flachengebilde (3) einwirkenden
Reibungsmoment selbsttatig verandert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 das Flachengebilde (3) mit ein und dem-
selben Schleifwerkzeug (1) an mehreren Stellen (a)
in Berilihrung steht.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3
das Stellglied (7) und die Schleiftrommel (1) an ei-
nen Regler (6) angeschlossen sind, der auf den
durch die Art des Flachengebildes (3) vorbestimm-
ten Sollwert fir das Reibungsmoment an der
Schleiftrommel eingestellt ist und bei einer Diffe-
renz zwischen dem Sollwert und dem Istwert das
Stellglied (7) im Sinne einer Verkleinerung bzw. Ver-
gréBerung des Anstellwinkels (o)) betétigt.

Claims

Process for continuous grinding (sanding) of sheet-
like textile fabrics (3) by contacting them while un-
der longitudinal tension with at least one grinding
tool (1), for example with a drum coated with an
abrasive, the setting angle (o) of the fabric (3) being
controlled by a jockey roll (4), characterized in that
the jockey roll (4) is connected to an actuator (7)
which changes the setting angle (o) automatically
as a function of the friction torque acting on the fab-
ric (3).

Process according to Claim 1, characterized in that
the fabric (3) contacts one and the same grinding
tool (1) at a plurality of places (a).
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3.

Apparatus for carrying out the process of Claim 1
or 2, characterized in that the actuator (7) and the
grinding drum (I) are connected to a regulator (6)
which is set to a target value, predetermined by the
type of fabric (3), for the friction torque at the grind-
ing drum and, in the event of a difference between
the target value and the actual value, activates the
actuator (7) to reduce or increase the setting angle

(@).

Revendications

Procédé pour le poncage (& I'émeri) continu de pro-
duits textiles en bandes (3) qui est, sous tension
longitudinale, en contact avec au moins une meule
(1), par exemple un tambour revétu de produit abra-
sif, dans lequel est prévu un galet presseur (4) qui
modifie I'angle d'attaque de la matiére textile (3), ca-
ractérisé en ce que le galet presseur (4) est relié a
un organe (7) qui modifie automatiquement l'angle
d'attaque (o) en fonction de la force de frottement
agissant sur le produit textile (3).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le produit textile (3) est en contact avec une
et une seule meule (1) en plusieurs endroits (a).

Appareil pour mettre en oeuvre le procédé suivant
la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que l'or-
gane (7) et la meule (1) sont reliés & une unité de
commande (6) qui est, pour le type du produit textile
(8), réglée sur une valeur de consigne prédétermi-
née pour la force de frottement sur la meule et, sui-
vant la différence entre la valeur de consigne et la
valeur réelle, l'organe (7) agit dans le sens d'une
réduction ou d'une augmentation de I'angle d'atta-

que (o).






EP 0 505 620 B1

FIG.2




EP 0 505 620 B1

ah
\\\\\\““‘"'6""”’”/////

—4 FIG.6



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

