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Verfahren zum Schleifen des Messers einer Stoffschneidemaschine.

@ Es wird ein Verfahren zum Schleifen der Mes-
serflichen des Messers (8) einer Stoffschneide-
maschine (1) mittels einer Schleifvorrichtung
(13) angegeben. Ausgehend von der beim
Schneidevorgang unteren Totpunktslage (UT)
der Messerspitze (7) des Messers (68) wird eine FIG.1
nahe dem Niederhalter (9) angeordnete Schleif-
vorrichtung (13) in Anlage gegen die Messerfla- H
chen des Messers (6) gebracht und in Betrieb
gesetzt. AnschlieRend wird das Messer (6) her- e P

I
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ausgezogen bis auch die Spitze (7) durch die
Schleifvorrichtung (13) geschliffen wird. Die
Schleifvorrichtung (13) wird dann auRer Betrieb ‘
gesetzt und das Messer (6) wird wieder in die 1
Schneidposition gebracht. Diese Vorgehens-
weise wird regelmaRig wiederholt und erfolgt 5
auBerdem auch dann, wenn ein herausziehen \_—'—‘—
des Messers (6) aus Zuschnittgrinden
zwangslaufig ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleifen
der Messerflachen des eine oszillierende Hubbewe-
gung ausfiihrenden Messers einer Stoffschneidema-
schine mittels einer Schleifvorrichtung mit den Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.

Die Messer von Stoffschneidemaschinen wie
StoBmessermaschinen oder Schneidkdpfen dienen
zum Schneiden mehrerer Stofflagen eines Lagenpa-
ketes, wobei die Spitze des Messers in eine Auflage,
tiblicherweise ein Borstenband eindringt. Dabei un-
terliegt das Messer einem VerschleiR: Es wird stumpf,
weshalb es, um einen sauberen Schnitt gewahrlei-
sten zu kdnnen, geschliffen werden muf. Zu diesem
Zweck wird das Messer vollstdndig aus dem Lagen-
paket und dem Borstenband herausgehoben, ggdfls.
auch oberhalb eines Niederhalters, wie er blicher-
weise vorgesehen wird. Es werden dann die Schleif-
elemente einer Schleifvorrichtung in Anlage gegen
die Messerflachen gebracht und ein Schleifvorgang
ausgeldst, der in einer oszillierenden Hubbewegung
ahnlich der beim Schneiden der Stofflagen besteht.
Dabei ist zu beachten, dal beide Messerflachen ge-
schliffen werden miissen, wozu es (iblich ist, Schleif-
elemente fiir die beiden Messerflachen versetzt liber-
einander anzuordnen oder taktgesteuert bei einer
Hubbewegung die eine Messerfliche und bei der an-
deren Hubbewegung die andere Messerfliche zu
schleifen.

Die Hubbewegung des Messers beim Schneid-
vorgang ist derart, daf sich die Messerspitze stets in-
nerhalb des Borstenbandes befindet. Die Lange des
Messers hangt dagegen von der Dicke zu schneiden-
den Lagenpaketes wesentlich ab. Bei der bekannten
Vorgehensweise reicht es daher nicht aus, eine ein-
zige Schleifvorrichtung vorzusehen, da diese nur ei-
nen Abschnitt des Messers, der dem Hub der oszillie-
renden Hubbewegung entspricht, schleifen kann. Es
sind daher mindestens zwei Schleifvorrichtungen
tibereinander anzuordnen, wobei der Aullenabstand
der beiden Schleifvorrichtungen die maximale
Schleiflinge bestimmt und die Abmessungen der
Schleifvorrichtungen so sein miissen, dal der Innen-
abstand kleiner als der Hub ist. Dies hat zur Folge,
daf eine u.U. erhebliche Bauhdhe erforderich ist und
eine Stoffschneidemaschine nach der maximalen
Schleiflinge bemessen werden muB. Eine Umrii-
stung ist nicht méglich.

Gemal einem anderen Gedanken kénnte der
Schleifhub sich deutlich vom Schneidehub unter-
scheiden und so sein, dal das Messer im Schleifhub
liber seine gesamte zu schleifende Lange an einer
Schleifvorrichtung vorbeigefiihrt wird. Dies ist jedoch
konstruktionsbedingt kaum realisierbar, zumindest je-
doch fiir praktisch verwendbare Maschine zu aufwen-
dig, zumal eine Anpassung an unterschiedliche
Schleifh&hen nicht méglich ist.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
anzugeben, bei dem auch bei unterschiedlichen
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Schleithéhen und trotz einfacher Bauweise ein siche-
res Schleifen des Messers gewéhrleistet ist.

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 gelést.

Die Erfindung wird durch die Merkmale der Unter-
anspriiche weitergebildet.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin,
dal® Messer bei jedem Herausziehen bereits zu Be-
ginn des Herausziehens einem Schleifvorgang zu un-
terwerfen und dies ggfls. regelméRig zu wiederholen
und dabei auf die bisher als unumgénglich angesehe-
ne oszillierende Hubbewegung beim Schleifen zu ver-
zichten. Ferner kann erreicht werden, dafl Schleifvor-
gange nur durchgefiihrt werden, wenn dies unbedingt
erforderlich ist, wodurch die Lebensdauer des Mes-
sers wesentlich erhdht wird. SchlieRlich ist bei Ande-
rung der Schleifldnge lediglich erforderlich, ein l&ange-
res Messer vorzusehen, das diese Schleiflange er-
laubt und sicherzustellen, dal dieses ldngere Messer
auch tatséchlich bis oberhalb des Niederhalters her-
ausgezogen werden kann.

Die Erfindung wird anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels schematisch ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Messer mit zugeordneter Schleifvor-

richtung zum einen in Schneidstellung und zum

anderen in der angehobenen das Schleifen der

Messerspitze ermdéglichenden Stellung;

Fig. 2 schematisch eine Skizze zur Erlduterung

der Orte, an denen ein Schleifen erfolgt;

Fig. 3 schematisch in Aufsicht die Ausbildung ei-

ner Band-Schleifvorrichtung zum Schleifen bei-

der Messerflachen

Fig. 1 zeigt in Seitenansicht schematisch die we-
sentlichen Elemente einer Stoffschneidemaschine 1
an sich bekannter Bauart, bei deren Einsatz beim
Schneiden (linker Teil) sowie bei deren Einsatz beim
Schleifen (rechter Teil).

Auf einer als Borstenband 2 ausgebildeten Unter-
lage ruht ein Paket 3 aus mehreren Stoff-Lagen 4, wo-
bei die Lagen 4 des Paketes 3 nach einem vorgege-
benen Schnittmuster zuzuschneiden sind. In bekann-
ter und nicht ndherer dargestellter Weise wird iiber
das Borstenband 2 ein Unterdruck erzeugt, und liegt
auf der obersten Lage 4 des Paketes 3 eine luftun-
durchlassige Folie. Hierdurch wird ein brettsteifes Pa-
ket 3 erzeugt, das leicht mittels der Stoffschneidema-
schine 1 geschnitten werden kann.

Die Stoffschneidemaschine 1 weist ein in einer
Halterung 5 gehaltertes Messer 6 auf, das mittels ei-
ner nicht dargestellten Antriebseinrichtung, die auch
die Halterung 5 und damit das Messer 6 halt, auf- und
abbewegbar ist. Die obere Stellung der Halterung 5 ist
dabei durch Strichpunktlinien dargestellt. Die obere
Stellung der Spitze 7 des Messers 6 ist ebenfalls
durch Strichpunktlinien dargestellt. In bekannter Wei-
se spricht man bei den beiden Umkehrpunkten von ei-
nem unteren und einem obereren Totpunkt UT bzw.
OT. Das Messer 6 fiihrt also einen Hub 8 aus. Die
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Stoffschneidemaschine 1 weist ferner einen Nieder-
halter 9 auf, der eine 6ffnung 10 aufweist, durch die
das Messer 6 tritt. Am Niederhalter 9 sind im Bereich
dieser Offnung 10 an sich Gbliche Fiihrungen 11 vor-
gesehen.

Bei dem Betriebszustand in der linken Halfte der
Fig. 1, in dem die Lagen 4 geschnitten werden, ist das
Messer 6 derart abgesenkt, daR dessen Spitze 7
selbst im oberen Totpunkt OT innerhalb des Borsten-
bandes 2 ist. In der dem unteren Totpunkt UT der
Messerspitze 7 entsprechenden Lage ist zwischen
dem Niederhalter 9 und der Halterung 5 des Messers
6 eine Stiitzeinrichtung 12 fiir eine schematisch dar-
gestellte Schleifvorrichtung 13 vorgesehen. Die
Schleifvorrichtung 13 weist nicht naher dargestellte
Antriebsverbindungen fiir eine Stelleinrichtung und
eine Betatigungseinrichtung auf.

Somit ergibt sich eine erforderliche Messerlange,
die der Summe aus der Lagendicke 14, dem Abstand
15 zwischen der Unterseite des Niederhalters und der
Unterseite der Halterung 5 in der dem unteren Tot-
punkt UT entsprechenden Lage der Messerspitze 7
und dem Abstand 16 zwischen der Oberseite des Bor-
stenbandes 2 und der Lage des unteren Totpunktes
UT der Messerspitze 7 entspricht. Es zeigt sich, dal
bei im Gibrigen gleicher Konstruktion lediglich die La-
gendicke 14 variable GroRe ist.

Beim Schneidvorgang erfolgt ein Vorschub in
Richtung des Pfeiles V der Stoffschneidemaschine 1
in der in der linken Halfte dargestellten Lage, wobei ei-
ne oszillierende Hubbewegung iiber den Hub 8 des
durch alle Lagen 4 des Paketes 3 hindurch bis in das
Borstenband 2 hineingestochenen, abgesenkten
Messers 6 erfolt.

Beim Schneiden unterliegt das Messer einem
Verschleill Giber einen Abschnitt, der der Summe aus
der Lagendicke 14 und dem Abstand 16 entspricht.
Dieser Abschnitt, der im folgenden Schleiflinge ge-
nannt wird, muf} geschliffen werden, damit ein siche-
rer und sauberer Zuschnitt méglich ist.

ErpfindungsgemaR wird die Hubbewegung des
Messers 6 in dem unteren Totpunkt UT im eingesto-
chenen Zustand stillgesetzt, die Schleifvorrichtung 13
zur Anlage gegen die Messerflichen des Messers 6
bewegt und den Schleifvorgang beginnend in Betrieb
gesetzt. Ausgehend von dieser Stellung wird das
Messer 6, wie in der rechten Hélfte in Fig. 1 darge-
stellt, herausgezogen, und unter Schleifen durch die
Schleifvorrichtung 13 bewegt, und zwar soweit, bis
auch die Messerspitze 7 geschliffen wird, da dies er-
forderlich ist. Anschliefend wird das Messer 6 wieder
abgesenkt in die in Fig. 1 in der linken Hélfte darge-
stellte Lage. Dies wird vorzugsweise regelmaBig wie-
derholt, und zwar auf jeden Fall jedesmal dann, wenn
das Messer aus der Schneidstellung angehoben wer-
den muBl, etwa an Ecken eines vorgegebenen
Schnittmusters, bei denen ein Drehen der Stoff-
schneidmaschine 1 auflerhalb des Paketes 3 erfor-
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derlich ist. Dariiber hinaus wird nach einer vorgege-
benen und programmierbaren Schneiddauer der
Schleifvorgang regelméRig wiederholt.

Dies wird anhand Fig. 2 erautert. Nach einem
Schleifvorgang an der Stelle 17 wird das Messer 6
wieder in das Paket 3 abgesenkt, fiihrt eine Schneid-
bewegung liber eine Strecke a durch, wird dort in der
erlduterten Weise herausgezogen und dabei mittels
der Schleifvorrichtung 13 geschliffen und an dieser
Stelle 18 wieder abgesenkt. Dies wird ggfls. mehrfach
wiederholt. Bei Erreichen einer Ecke 19 wird beim
Herausziehen des Messers 6 dieses ebenfalls in der
erlduterten Weise geschliffen, die Stoffschneidema-
schine 1 in die durch eine nicht schraffierten Keil dar-
gestellten Lage gedreht und wieder abgesenkt, wor-
aufhin ein neuer Schneidvorgang um eine Strecke a
erfolgt, was ebenfalls wiederholt wird. Vorteilhaft wird
wie dargestellt, das Abmessen der Strecke a mit je-
dem neuen Einstechen, wie etwa am Punkt 19, neu
begonnen.

Diese Strecke a kann durch Zdhlen der Hubzy-
klen beim Schneiden durch Auswerten einer Zeitdau-
er wahrend des Schneidens, aber auch durch ledig-
lich LAngenmessung bestimmt werden. Sie hangtvon
der Konsistenz der Borsten und vor allem der Lagen
4 des Paketes 3 sowie der Dicke 14 des Paketes ab.
Praktisch sind fiir die Strecke a Werte von 2 bis 4 m
zweckmaRig.

Wie anhand Fig. 1 erdutert, ist es erforderlich,
auch die Messerspitze 7 zu schleifen. Dies kann zum
einen dadurch erfolgen, dall das Messer 6 ohne zu-
sétzlichen Hub so weit angehoben wird, dal die
Schleifvorrichtung 13 auch die Messerspitze 7 er-
reicht. Dies kann, wie in Fig. 1 in dessen rechten Ab-
schnitt dargestellt, auch dadurch erreicht werden,
dall bei angehobenem Zustand des Messers 6 zu-
sétzlich eine einzelne Hubbewegung durchgefiihrt
wird, wahrend der die Messerspitze 7 aus ihrem un-
teren Totpunkt UT in ihren oberen in Strichlinien dar-
gestellten Totpunkt OT gelangt und dabei durch die
Schleifvorrichtung 13 geschliffen wird.

Es zeigt sich ferner, daB lediglich eine einzige wirk-
same Schleifvorrichtung 13 vorgesehen werden mul},
deren Bauh6he so gering wie mdglich gestaltet sein
kann. Es ist lediglich erforderlich, zu gewahrleisten, daf
beide Messerflachen geschliffen werden kénnen. Eine
solche Schleifvorrichtung 13 geringer Bauhéhe ist bei-
spielsweise eine Walzenschleifeinrichtung oder eine
Bandschleifeinrichtung, wie sie in Fig. 3 schematisch
dargestellt ist.

Fig. 3 zeigt im Querschnitt die Klinge des Mes-
sers 6 mit den beiden zu schleifenden Messerflachen
21 und 22, wobei libereinander angeordnet zwei end-
lose Schleifbdnder 23 und 24 mittels einer schema-
tisch dargestellten jeweiligen Exenterrolle 25 bzw. 26
gegen die Messerflachen 21,22 gedriickt werden. Die
Schleifbander 25,26 laufen ferner iber Umlenkrollen
27,28 bzw. 29,30. Wahrend des Schneidebetriebs ist
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durch Liésen der Exzenterrollen 25,26 das Schleif-
band 23 bzw. 24 aulier Anlage von den Messerfla-
chen 21 und 22 des Messers 6. Mit Auslésen des
Schleifvorganges, d.h. mit Auslésen eines Herauszie-
hens des Messers 6 werden die beiden Exzenterrol-
len 25,26 durch nicht dargestellte Stelleinrichtungen
so ausgelenkt, daR die Schleifbdnder 23 und 24 in An-
lage gegen die Messerflachen 21 bzw. 22 gelangen.
Gleichzeitig wird durch eine ebenfalls nicht darge-
stellte Anfriebseinrichtung jedes Schleifband 23 bzw.
24 in Bewegung gesetzt, d.h. die Schleifvorrichtung
13 in Betrieb genommen. Wird dann das Messer 6 aus
der in Fig. 1 in deren linken Abschnitt gezeigten Lage
nach oben gezogen, erfolgt das Schleifen der beiden
Messerflichen 21 und 22.

Falls es die statischen Gegebenheiten, insbeson-
dere die Messersteife erlauben, kann auch beim Wie-
derabsenken des Messers 6 die Schleifeinrichtung
noch in Betrieb bleiben, jedoch ist dies nicht zwingend
erforderlich. Vielmehr kann die Strecke a entspre-
chend so bestimmt werden, dal} stets ausreichende
Schérfe des Messers 6 vorliegt.

Aus Vorstehendem ergibt sich, da ein Schleif-
hub in einfacher Weise lediglich durch Messeraus-
tausch geandert werden kann, da, wie erwéhnt, eine
Schleiflingendnderung nur dann erforderlich ist,
wenn die Dicke 14 des Paketes 3 geandert wird. Bei
der Stoffschneidemaschine 1 ist dabei lediglich zu be-
achten, daf® der Hub beim Herausziehen ausreicht,
um das Messer 6 vollstandig herauszuziehen.

Die Messer-Lebensdauer kann erhéht werden,
da es auf einfache Weise optimierbar ist, in welchen
Absténden a das regelméfige Schleifen erfolgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schleifen der Messerflichen des
eine oszillierende Hubewegung ausfiihrenden
Messers (6) einer Stoffschneidemaschine (1) mit-
tels einer Schleifvorrichtung (13), bei dem das
Messer aus einer in ein Lagenpaket eingestoche-
nen Schneidstellung in eine aus diesem heraus-
gezogene angehobene Stellung angehoben wird,
beidem die Schleifvorrichtung in einer angehobe-
nen Stellung des Messers in Anlage an die Mes-
serflichen (21,22) gebracht und betrieben ist und
bei dem nach dem Schleifen das Messer wieder
in die Schneidstellung abgesenkt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Schleif vorrichtung (13) nahe, aber ober-
halb der Unterseite eines iiblichen Niederhalters
(9) vorgesehen ist, dal die Schleifvorrichtung
(13) zu Beginn jedes Anhebens des Messers (6)
in Anlage an die Messerfldchen gebracht wird
und betrieben wird und
dal} das Messer stets ausgehend von der unteren
Totpunktlage seiner oszillierenden Hubbewe-
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10.

gung beim Schneidvorgang aus angehoben wird,
bis die Messerspitze (7) die Schleifvorrichtung
(13) erreicht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal} bei langs einer Linie erfolgenden Schneid-
vorschiiben in vorgegebenen regelmaligen Ab-
stdnden angehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Anheben regelméaRig alle ca. 2 bis 4 Me-
ter erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Absténde einstellbar, ggfls. automatisch
programmierbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dal es bei allen Umsetzvorgangen, wie an Ecken
(19) eines Zuschnittes oder dgl. durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Anheben nach den vorgegebenen regel-
maRigen Abstanden nach jedem Umsetzvorgang
neu begonnen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB bei dem Wiederabsenken die Schleifvorrich-
tung (13) noch in Anlage und in Betrieb ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch

eine Schleifvorrichtung, durch die gleichzeitig
beide Messerflachen (21,22) schleifbar sind.

Verfahren nach Anspruch 8,

gekennzeichnet durch

eine Band-Schleifvorrichtung mit mindestens ei-
nem Schleifband (23,24) pro Messerflache
(21,22).

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch

eine Band-Schleifvorrichtung (13) mit minde-
stens einem Band (23,24) pro zu schleifender
Messerflache (21,22), wobei diese mittels einer
jeweiligen stellbaren Exzenterrolle (25,26) in An-
lage gegen die Messerflachen (21,22) driickbar
sind.
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