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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Schérfen
der Kanten von Lederzuschnitten, insbesondere von
Schaftteilen in der Schuhfertigung, gemaBs dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

Zu den wichtigsten Arbeiten, die beim Vorrichten
von Lederzuschnitten zu erledigen sind, beispielsweise
in der Schuhindustrie oder bei der Herstellung von Klein-
lederwaren, gehort das Schéarfen. Darunter versteht man
das Verdinnen der Kanten. Dieses Verdiinnen und
gleichzeitige Egalisieren erfolgt aus verschiedenen
Griinden. Die arbeitstechnisch richtige Ausflihrung der
verschiedenen Scharfungen hat einen groBen EinfluB
auf die nachfolgenden Arbeiten in der Stepperei. Sie ist
dartber hinaus auch von Bedeutung fiir die Haltbarkeit
der Nahte, das Aussehen des fertigen Werkstlicks und
dessen Tragfahigkeit.

Man unterscheidet die schrage Scharfung, bei der
die Zuschnittkante mehr oder weniger stark keilférmig
verjlingt wird, und die abgesetzte Scharfung, bei der die
Zuschnittkante stufenartig verjingt wird. Auch Kombina-
tionen dieser beiden Scharfungsarten sind tblich.

Zum Scharfen der Schaftteile werden die seit etwa
90 Jahren bekannten Glockenmesser-Scharfmaschinen
verwendet, die im Laufe der Jahre zu technischer Reife
und groBer Leistungsfahigkeit entwickelt wurden. Die
drei wesentlichen Teile dieser Scharfmaschinen sind das
Glockenmesser, die Vorschubwalze und der Flhrungs-
fuB. Die Vorschubwalze ist tonnenférmig, ihr Umfang
stimmt genau mit dem Radius der Messerschneide des
Glockenmessers Uberein. Form und Lage der Fuhrungs-
kante am FohrungsfuB bestimmen die Form der
Zuschnittkante. Die verschiedenen Scharfungen werden
durch Verstellen des FuhrungsfuBes in Hohe und Winkel
erreicht.

Bei den Glockenmessern haben sich ein Durchmes-
ser von 114 mm und eine Messerlange von 50 mm als
Standard herausgebildet. Das rotierende Glockenmes-
ser unterliegt im Betrieb Schwingungen und Verformun-
gen, die die Genauigkeit des Scharfschnitts
verschlechtern. Da die Messerschneide standig auf
beste Scharfe geschlifien wird, wird die Messerlange
immer kirzer, was durch ein standiges Nachschieben
ausgeglichen werden muB.

Grundsatzlich ware es wiinschenswert, wenn das
Glockenmesser einen noch gréBeren Durchmesser
hatte, weil dann die Schnittflache weniger kreiszylin-
drisch wiirde. Eine solche DurchmesservergrdBerungist
jedoch wegen der dadurch zunehmenden Schwingun-
gen und Verformungen und der daraus resultierenden
Verschlechterung des Scharfschnitts nicht méglich.

Im Inneren der handelstiblichen Glockenmesser ist
eine Spanauswerferschale angeordnet, die dafiir sorgen
soll, daB die beim Scharfen entstehenden Lederspane
abgeleitet werden. In der Praxis verklemmen sich diese
Spane jedoch immer wieder zwischen Messer und
Spanauswerferschale, worauf die Maschine stillgesetzt
und gereinigt werden muB.
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Da ein fertiges Werkstiick aus Leder, beispielsweise
eine Handtasche, ein Geldbeutel oder ein Schuh, aus
mehreren Zuschnitten zusammengesteppt wird, muf3
eine Vielzahl von Kanten jeweils individuell geschérft
werden, wobei sich diese Vorgange und Einstellungen
im Laufe des Arbeitsprozesses bei jedem Zuschnitt wie-
derholen. Die Industrie hat daher Scharfmaschinen ent-
wickelt, die die zugeordneten H6éhe- und
Winkelpositionen des FulhrungsfuBes speichern und
den FahrungsfuB dem Arbeitsfortschritt entsprechend
vollautomatisch einstellen. Das Einspeichern der
Héhen- und Winkelwerte erfolgt im sogenannten Teach-
In-Verfahren.

Da Leder ein Naturprodukt ist, ist seine Dicke nicht
standardisierbar. Um trotz unterschiedlicher Lederdik-
ken optimale Arbeitsergebnisse zu bekommen, muB die
Ubergeordnete Steuereinrichtung die Héhen- und Win-
kelwerte des FuhrungsfuBes entsprechend der aktuel-
len Lederdicke verstellen. Einige Scharfmaschinen sind
daher mit einer Vorrichtung ausgeristet, mit deren Hilfe
die Materialdicke des aktuellen Leders gemessen wer-
den kann. Es handelt sich dabei um einen handbetéatig-
ten MeBkopf, der auf das Lederstiick aufgelegt wird, mit
einem zugeordneten Potentiometer, das den gemesse-
nen Dickenwert in einen entsprechenden elektrischen
Wert umwandelt, der in der (ibergeordneten Steuerein-
richtung eine Positionskorrektur des FahrungsfuBBes
bewirkt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Scharfen der Kanten
von Lederzuschnitten anzugeben, deren Messer mit
praktisch beliebig groBem Durchmesser hergestellt wer-
den kann, ohne daB die bekannten, eingangs beschrie-
benen Nachteile der Glockenmesser auftreten.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

Dank der Tatsache, daBB das Bandmesser fest auf
der Arbeitsbandscheibe aufliegt, wobei nur seine
Schneide nach vorne (iberragt, kénnen Schwingungen
und Verformungen nicht mehr auftreten, auch nicht bei
gréBten Durchmessern. Je gréBer der Durchmesser der
Arbeitsbandscheibe, desto geringer wird die Krimmung
des Scharfschnitts. Die Arbeitsgeschwindigkeit kann
erheblich gesteigert werden. Lederspane kdnnen sich
nicht mehr verklemmen, da die Arbeitsbandscheibe
selbst als Spanauswerferschale profiliert ist und das
Bandmesser ohne Spalt auf der Arbeitsbandscheibe
aufliegt.

Des weiteren gentigt es, das Bandmesser dem Ver-
schleiB der Schneide entsprechend vorzuschieben.
Dabei kann auf an sich bewahrte Vorrichtungen zurtick-
gegriffen werden. Die Bandscheiben selbst missen
nicht verstellt werden.

Gemas einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist auch bei der Erfindung ein Schleifapparat vor-
gesehen, der die Schneide des Bandmessers
kontinuierlich scharft.

Um zu verhindern, daB bei der durch die Abnutzung
der Schneide bedingten Abnahme der Bandmesser-
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breite sich die Schneide aus der optimalen Arbeitsposi-
tion herausbewegt, ist vorteilhafterweise eine
MeBvorrichtung, insbesondere in Form einer Licht-
schranke, vorgesehen, die die Position der Schneide des
Bandmessers standig ermittelt und an eine Regelein-
richtung meldet, die die Schneide selbsttétig in der opti-
malen Arbeitsposition halt. Auch diesbezlglich kann
grundsatzlich auf bei anderen Maschinen bewéhrte Ein-
richtungen zurtckgegriffen werden.

Vorzugsweise sitzt der Fuhrungsfu3 vor der Stelle,
ander das Bandmesser die Arbeitsbandscheibe verlat.
An dieser Stelle ist das Bandmesser noch ausreichend
gefiihrt; gleichzeitig hat es jedoch bereits die flr einen
einwandfrei keilférmigen Scharfschnitt optimale Form.

GemasB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erin-
dung istder FihrungsfuB gegen eine Fihrungsrolle aus-
tauschbar. Dies ist besonders bei empfindlichen Ledern
angezeigt und erméglicht zudem eine weitere Erhéhung
der Bearbeitungsgeschwindigkeit.

Vorzugsweise ist die Drehzahl der Vorschubwalze
verstellbar, um eine optimale Anpassung der Arbeitsge-
schwindigkeit an die jeweilige Lederqualitat zu ermégli-
chen.

Gegebenenfalls kénnen am Fluhrungsful3 zwei steu-
erbare Zusatzanschlage fir unterschiedliche Schnitt-
breiten vorgesehen sein.

Auch bei der erfindungsgeméBen Vorrichtung kann
der Fuhrungsfuf3 in Hohe und Winkel motorisch verstell-
bar sein, wobei eine Ubergeordnete Steuereinrichtung
die den Zuschnitten zugeordneten Héhen- und Winkel-
werte speichert und wahrend der Produktion den FuB
entsprechend einstellt.

Da, wie eingangs erwahnt, das Naturprodukt Leder
immer Abweichungen insbesondere bei der Material-
starke aufweist, ist eine MeBvorrichtung vorgesehen, die
die Dicke der Zuschnitte miBt. Diese MeBvorrichtung
besitzt einen gegen einen Ambof verfahrbaren MeB-
kopf, einen leichtgangigen Ausldser fiir den MeBkopf, ein
Potentiometer als MeBwandler, einen Antrieb fiir den
MeBkopf und eine Elektronikeinheit. Diese enthélt ein
Monoflop, das den Antrieb kurzzeitig aktiviert, sobald der
Ausldser betatigt wird, einen dem Potentiometer nach-
geschalteten ersten Impedanzwandler, einen Speicher-
kondensator in einer Sample-and-Hold-Schaltung und
einen zweiten Impedanzwandler zwischen Speicherkon-
densator und der Uibergeordneten Steuereinrichtung.

Wesentlicher Vorteil dieser Weiterbildung der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung ist, daB die DickenmeBvor-
richtung mit einer Hand betétigt werden kann. Es genligt,
das zu messende Materialstiick in den MeBspalt zu hal-
ten. Sobald der Ausléser, bei dem es sich vorzugsweise
um eine Lichtschranke handelt, ausgelést wurde, lauft
der MeBvorgang selbsttatig und in kurzer Zeit ab, typisch
in 0,1 bis 0,2 Sekunden. Die elektronische MeB- und
Speicherschaltung ist als Analogschaltung ausgebildet,
dadurch preiswert, schnell und dank moderner integrier-
ter Schaltkreise hochgenau. AuBerdem laBt sie sich sehr
kompakt aufbauen und kann auch an alteren Scharfvor-
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richtungen an praktisch jeder flir den Arbeitsablauf giin-
stigen Stelle nachgeriistet werden.

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung halt eine
Feder den MeBkopf in seiner Ruhelage, die dadurch defi-
niert ist, daB der MeBspalt zum Einlegen des Lederzu-
schnitts frei ist.

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist der
Antrieb, der den MeBkopf auf das zu messende Leder-
stuck drickt, ein Elektromagnet.

Als MeBwandler eignet sich bevorzugt ein Linearpo-
tentiometer, vorteilhafterweise mit hoher Auflésung.

Vorzugsweise enthalt die Sample-and-Hold-Schal-
tung ein Relais, dessen Kontakt den Speicherkondensa-
tor wahrend der MeBpausen mechanisch von dem als
Impedanzwandler geschalteten Ladespannungsgene-
rator trennt. Dadurch wird mit geringem Aufwand eine
Langzeitspeicherung der dem DickenmeBwert entspre-
chenden Spannung erreicht.

Gemas einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist die Héhe der Arbeitstischplatte einstellbar, je
nach Wunsch fir sitzende oder stehende Bedienung.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in Form
von Ausfiihrungsbeispielen naher erldutert werden. Es
zeigen jeweils rein schematisch

Fig. 1 eine Ansicht einer Vorrichtung zum Scharfen
von Lederzuschnitten,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-1l in Fig. 1
und

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Scharfvorrichtung

fir Zuschnitte aus Leder und dergleichen
Materialien im Bereich des Arbeitskopfes mit
angesetzter und teilweise offener MefBvor-
richtung in Seitenansicht.

Fig. 1 zeigt rein schematisch eine Ansicht einer
Scharfvorrichtung, beispielsweise zur Verwendung in
der Schuhindustrie. Man erkennt ein stabiles Maschi-
nengestell 1 mit einer oberen Arbeitstischplatte 1'. Im
Maschinengestell 1 sind rechts und links zwei Band-
scheiben 2, 2' gelagert. Die linke Bandscheibe 2' wird
von einem Antriebsmotor 3 angetrieben. Uber beide
Bandscheiben 2, 2' lauft ein endloses Bandmesser 4.
Dieses liegt unter Spannung auf beiden Bandscheiben
2, 2'auf. Seine Schneide 4' ragt nur wenig Uber die Band-
scheiben 2, 2' vor (Fig. 2).

Uber der rechten, nicht angetriebenen Bandscheibe
2, die die sogenannte Arbeitsbandscheibe bildet,
erkennt man einen Arm 10, an dem ein Fuhrungsfu3 7,
7' befestigt ist. Dieser 1&Bt sich mit Hilfe einer Hohenver-
stellung 8, 8' und einer Winkelverstellung 9, 9' so einstel-
len, daB jede gewlinschte Scharfung hergestellt werden
kann.

Unter dem FahrungsfuBB 7, 7' und vor dem Band-
messer 4 erkennt man eine Vorschubwalze 6. Diese ist
tonnentérmig. lhre AuBBenkontur entspricht der Kontur
des Bandmessers 4 an dieser Stelle.
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Wie Fig. 2 erkennen I1a8t, sitzt die Vorschubwalze 6
unterhalb der Schneide 4', wobei ein Spalt frei bleibt,
durch den die Lederspane abgefiihrt werden. Die der
Schneide 4' zugewandte Vorderseite 5 der Arbeitsband-
scheibe 2 ist als Spanauswerfer profiliert, wodurch die
entstehenden Spane der (nicht dargestellten) Spanab-
saugung zugefiihrt werden, ohne sich verklemmen zu
kénnen.

Im Maschinengestell 1 erkennt man einen weiteren
Antriebsmotor 11, der ber ein Vorgelege 12 und eine
Kardanwelle 13 die Antriebswalze 6 in Drehung versetzt.
Der Motor 11 ist vorzugsweise in seiner Drehzahl regel-
bar zwecks Anpassung der Arbeitsgeschwindigkeit an
die jeweilige Lederqualitat.

SchlieBlich ist noch ein dritter Antriebsmotor 14 vor-
gesehen, der zwei Schleifscheiben 15 antreibt, die die
Schneide 4' des Bandmessers 4 kontinuierlich auf héch-
ste Scharfe schleifen, wobei mit Hilfe einer geeigneten
Regelung eine exakte Positionierung der Schneide 4'
des Bandmessers 4 sichergestellt wird.

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus dem Arbeitsbereich
einer Bandmesser-Scharfvorrichtung. Im Bereich der
Fuhrungsrolle 6 ist die Tischabdeckung 1' offen, so dafB
das Bandmesser 4 bzw. dessen Schneide 4' zuganglich
ist. An dieser Stelle ist auch der FihrungsfuB 7, 7' posi-
tioniert, der an dem Fuhrungskopf 10 befestigt ist und
mit Hilfe der Motorantriebe 8, 8', 9, 9'in H6he und Winkel
verstellt werden kann, wobei die Hohen- und Winkelpo-
sitionen von der (bergeordneten Steuereinrichtung 30
(Fig. 1) anhand von im Teach-In-Verfahren gespeicher-
ten Werten entsprechend dem Arbeitsfortschritt vollau-
tomatisch eingestellt werden.

Um diese H6éhen- und Winkelwerte entsprechend
den aktuellen Werten des Naturprodukts Leder veran-
dern zu kénnen, um immer optimale Arbeitsergebnisse
zu erzielen, ist am Maschinenkopf 10 eine MeBvorrich-
tung 20 angebracht. Diese besitzt an ihrem unteren
Ende einen Ambof3 21 und dartber einen héhenbeweg-
lichen MeBkopf 22. Eine in den Ambof3 21 eingebaute
Lichtschranke 27 I16st einen MeBvorgang aus, sobald ein
Lederzuschnitt in die Offnung gehalten wird.

Eine Feder 25 halt den MeBkopf 22 in seiner ange-
hobenen Ruheposition. Zum Absenken des MeBkopfes
22 ist ein Elekiromagnet 24 als Antrieb vorgesehen. Zwi-
schen Elekiromagnet 24 und MeBkopf 22 ist ein Linear-
potentiometer 23 eingesetzt, welches fur die
elektromechanische MeBwertwandlung verantwortlich
ist.

Die Steuerung des MeBvorgangs, die Umwandlung
des MeBwerts in ein elekirisches Signal und die Spei-
cherung desselben Gbernimmt eine Elektronikplatine 26.
Auf dieser sind die benétigten integrierten Analog-
Schaltkreise untergebracht, die die am Linearpotentio-
meter 23 abgegriffene MeBspannung so verstarken, daB
sie in einem Speicherkondensator zwischengespeichert
werden kann. Dazu ist eine Sample-and-Hold-Schaltung
vorgesehen, die Uber ein Relais 28 den Speicherkon-
densator nur wahrend des MeBvorgangs mit dem als
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Impedanzwandler geschalteten MeBspannungsgenera-
tor verbindet.

Einer der integrierten Analog-Schaltkreise bildet ein
Monoflop, welches ein weiteres Relais steuert, dessen
Schaltkontakt den Strom fur den Elektromagneten 24
kurzzeitig einschaltet.

Der im Speicherkondensator gespeicherte Span-
nungswert wird Uber einen weiteren Impedanzwandler
verstarkt und andie tibergeordnete Steuereinrichtung 30
Ubertragen, die daraufhin die im Teach-In-Verfahren
gespeicherten Normwerte flr die Héhen- und Winkelpo-
sition des FuhrungsfuBes 7, 7' in geeigneter Weise kor-
rigiert und die Motoren der Hoéhen- und
Winkelverstellung 8, 8', 9, 9' entsprechend ansteuert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Scharfen der Kanten von
Lederzuschnitten, insbesondere von Schaftteilen in
der Schuhfertigung, umfassend

- ein Maschinengestell (1) mit Arbeitstischplatte
(1),

- einrotierendes Messer,

- eine Vorschubwalze (6),

- einen FohrungsfuB3 (7, 77,

- Antriebsmotoren (3, 11) fir Messer (4) und Vor-
schubwalze (6),

gekennzeichnet durch die Merkmale:

- dasMesser ist ein endloses Bandmesser (4) mit
einer Messerschneide (4),

- das Bandmesser (4) l1auft iber zwei Bandschei-
ben (2, 2),

- der FObrungsfuB3 (7) ist einer Bandscheibe (2) -
Arbeitsbandscheibe - zugeordnet,

- dieder Messerschneide (4') benachbarte Ober-
flache (5) der Arbeitsbandscheibe (2) ist als
Spanauswerfer profiliert.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch das Merkmal:

- ein Schleifapparat (14, 15) scharft kontinuierlich
die Schneide (4") des Bandmessers (4).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch das Merkmal:

- eine MeBvorrichtung - Lichtschranke - ermittelt
die Positionder Schneide (4') des Bandmessers
(4),

- eine Regeleinrichtung héalt die Schneide (4"
selbsttatig in der optimalen Arbeitsposition.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch das Merkmal:
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- die Regeleinrichtung fihrt das Bandmesser (4,
4’) beim Abschalten der Maschine in eine Ruhe-
position zurtick.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- der FuhrungsfuB3 (7, 7') sitzt vor der Stelle, an
der das Bandmesser (4) die Arbeitsband-
scheibe (2) verlaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- der FuhrungsfuB (7, 7" ist gegen eine Fih-
rungsrolle austauschbar.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- die Drehzahl der Vorschubwalze (6) ist verstell-
bar.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- am FuhrungsfuB (7) sind zwei steuerbare
Zusatzanschlage (17) fur unterschiedliche
Schnittbreiten vorgesehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- die Hohe der Arbeitstischplatte (1°) ist einstell-
bar.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch die Merkmale:

- der FahrungsfuB3 (7, 7') ist in der Héhe und im
Winkel motorisch verstellbar,
- eine Ubergeordnete Steuereinrichtung (30)

-- speichert die den Zuschnitten zugeord-
neten Héhen- und Winkelwerte

-- und stellt wahrend der Produktion den
FuB (7, 7") entsprechend ein.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
gekennzeichnet durch die Merkmale:

- eine MeBvorrichtung (20) miBt die Dicke der
Zuschnitte,

-- mit einem gegen einen AmboB (21) ver-
fahrbaren MeBkopf (22),

-- einem leichtgangigen Ausléser (27) far
den MeBkopf (22),
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12

13.

14.

15.

16.

-- mit einem Potentiometer (23) als MeB-
wandler,

-- mit einem Antrieb (24) fir den MeBkopf
(22)

-- und mit einer Elektronikeinheit (26), diese
enthaltend

--- ein Monoflop, das den Antrieb (24)
kurzzeitig aktiviert, sobald der Auslé-
ser (27) betatigt wird,

--- einen dem Potentiometer (23) nach-
geschalteten ersten Impedanzwand-
ler,

--- einen Speicherkondensator in einer
Sample-and-Hold-Schaltung

--- und einen zweiten Impedanzwand-
ler zwischen dem Speicherkondensa-
tor  und der Ubergeordneten
Steuereinrichtung (30).

Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch das Merkmal:

- eine Feder (25) halt den MeBkopf (22) in seiner
Ruhelage.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekenn-
zeichnet durch das Merkmal:

- der Antrieb (24) ist ein Elekiromagnet.

Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder 13, gekenn-
zeichnet durch das Merkmal:

- das Potentiometer (23) ist ein Linearpotentio-
meter.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- die Sample-and-Hold-Schaltung umfaBt ein
Relais (28).

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 15,
gekennzeichnet durch das Merkmal:

- der Ausldser (27) ist eine Lichtschranke.
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