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(54) Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Bearbeiten von nichtmetallischen,
nachgiebigen Werkstiicken

(57) Es werden eine Vorrichtung und ein Verfahren stlicke (64) werden zunachst an einer Scharfstation (42)
zum automatischen Bearbeiten von nichtmetallischen, geschéarft. Dabei wird von oben ins Volle geschnitten.
nachgiebigen Werkstiicken (64) angegeben. Die Werk- Anschlieend erfolgt an einer Schneidstation (44) ein
vorzugsweise automatischer Schneidvorgang (Fig. 2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum automatischen Bearbeiten von nicht-
metallischen, nachgiebigen Werkstticken.

[0002] Vorrichtungen zum Scharfen von nichtmetalli-
schen, nachgiebigen Werkstlicken, beispielsweise aus
Leder oder Kunstleder, sind seit langem bekannt.
[0003] Zum Scharfen von diinnen, lappenartigen Ma-
terialien, wie etwa Leder, Kunstleder und dergleichen,
sind Glockenmesser gebrauchlich, wie etwa aus der DE
198 58 619 Cl, der DE 199 29 977 C1 und der DE 35 36
220 C2 bekannt.

[0004] Das Glockenmesser ist in der jeweiligen Vor-
richtung stationar angeordnet und wird rotierend ange-
trieben. Die jeweilige Bedienungsperson muss nun das
lappenartige Werkstlick am Glockenmesser entlang fiih-
ren, um dieses entweder zu trennen (spalten) oder am
Rand in geeigneter Weise zuzuschneiden (zu scharfen).
Nachteilig bei einer derartigen Anordnung ist naturge-
mal der hohe manuelle Aufwand, der durch das gezielte
Entlangfiihren des Werkstlickes am Glockenmesser ent-
steht. AuRerdem besteht die Gefahr, dass fehlerhafte
Schnitte erzeugt werden, was insbesondere bei der Her-
stellung von kompliziert geformten, gekrimmten Schnitt-
linien der Fall sein kann.

[0005] In einer Produktionslinie werden die WerkstUk-
ke zunachst an einer oder mehreren Schneidstationen
auf die gewlinschte Gré3e und Form zugeschnitten und
dann an einer oder mehreren Schérfstationen wie oben
beschrieben gescharft.

[0006] Insgesamt ergibt sich so ein hoher Aufwand
durch die vielen manuell durchzufihrenden Bearbei-
tungs- und Transportvorgange.

[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bearbeiten
von nichtmetallischen, nachgiebigen Werkstiicken zu
schaffen, womit eine vereinfachte Bearbeitung von
Werkstiicken ermdglicht ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Bearbeiten von nichtmetallischen, nachgiebigen Werk-
stlicken gelost, bei dem die Werkstlicke mittels eines
Glockenmessers oder Bandmessers zunachst gescharft
werden und anschlieBend geschnitten werden.

[0009] Durch den Zusammenhalt des Materials ist so
eine halbautomatische oder automatische Bearbeitung
ermdglicht.

[0010] Gemal einer alternativen Ausfiihrung der Er-
findung, die vorzugsweise mit der zuvor erwahnten Aus-
fuhrung kombiniert werden kann, wird die Aufgabe ge-
I8st, indem das Scharfen mittels eines motorisch ange-
triebenen Messers in Form eines Glockenmessers oder
Bandmessers erfolgt, das an dem plan aufliegenden zu
scharfenden Material von oben entlang geflhrt wird.
[0011] Auch aufdiese Weise ergibt sich eine deutliche
Vereinfachung der Bearbeitung, da so das Scharfen der
Werkstlicke ins Volle auf einer Unterlage erfolgen kann,
was eine halbautomatische oder automatische Fiihrung
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der Schéarfeinheit ermdglicht.

[0012] An den Schérfvorgang kann sich dann ein vor-
zugsweise automatischer Schneidvorgang anschlief3en.
[0013] Gemal einer bevorzugten Ausfliihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens wird das zu schéarfende
Material in dem nicht zu scharfenden Bereich des Mes-
sers niedergedriickt.

[0014] Auf diese Weise wird der Scharfvorgang bei
elastischem Material auf den Bereich begrenzt, der im
Bereich des Messers liegt und nicht niedergedruckt wird.
[0015] Durch die Verwendung von liegendem Material
kann dieses in geeigneter Weise auf einer Unterlage be-
festigt werden, wahrend die Scharfeinheit von oben ent-
lang bewegt wird. Auf diese Weise kann der Schérfvor-
gang leicht automatisiert werden.

[0016] Das Messer wird hierbei wahrend des Scharf-
vorgangs vorzugsweise automatisch gesteuert gefihrt.
[0017] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
werden die Werkstiicke aus endlosem Material (etwa
Rollenmaterial) hergestellt, das zunachst gescharft wird,
und aus dem die Werkstiicke durch einen nachfolgenden
Schneidvorgang herausgetrennt werden.

[0018] Auf diese Weise wird die automatische Bear-
beitung erheblich vereinfacht, da die Positionierung der
Werkstlicke durch den Zusammenhalt des Endlosmate-
rials fiir den nachfolgenden Schneidvorgang vorgegeben
ist. Damit kdnnen aufwandige Positioniervorgange ggf.
entfallen.

[0019] GemaR einer alternativen Ausflihrung der Er-
findung werden die Werkstlicke zunachst gescharft und
mit Markierungen versehen. Diese Markierungen wer-
den zur Steuerung eines nachfolgenden Schneidvor-
gangs verwendet.

[0020] Dies ermdglicht eine automatische Bearbei-
tung auch von lappenartigen Werkstlicken, wie etwa
Hauten aus Leder, da durch die Markierungen eine kor-
rekte Positionierung gewahrleistet werden kann bzw. Po-
sitionierfehler automatisch korrigiert werden kdnnen.
[0021] Gemal einer weiteren Ausflihrung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird das Material wahrend
des Scharfvorgangs mittels Vakuumunterstiitzung auf
der Unterlage gehalten.

[0022] Vorzugsweise wird ferner im Bereich der
Scharfvorgangs eine gegenuber den Ubrigen Bereichen
des Werkstlickes erhdhte Anpresskraft des Werkstlickes
an seine Unterlage erzeugt, was bei Verwendung eines
Vakuumtisches auf relativ einfache Weise erreicht wer-
den kann.

[0023] Durch diese Maflnahmen wird so durch eine
besondere Befestigung der Werkstiicke auf einem Auf-
lagetisch verhindert, dass das nachgiebige Material wah-
rend des Schnittes im Bereich des Messers auswandert.
[0024] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufgabe
der Erfindung durch eine Vorrichtung zum Bearbeiten
von nichtmetallischen, nachgiebigen Werkstlicken ge-
I6st, mit mindestens einer Schéarfstation zum Schéarfen
der Werkstiicke, die ein motorisch angetriebenes Messer
in Form eines Glockenmessers oder Bandmessers auf-
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weist, sowie einen Aufnahmetisch zur Auflage eines
Werkstlickes, wobei das Messer an einer Scharfeinheit
oberhalb des Aufnahmetisches automatisch bewegbar
gefiihrtist und Mittel zum Niederhalten des Werkstlickes
auf die Auflageflache im Bereich des Messers vorgese-
hen sind.

[0025] Die Mittel zum Niederhalten des Werkstiickes
umfassen vorzugsweise einen Niederhalter, um das zu
bearbeitende Material im Bereich des Messers anzu-
drucken.

[0026] Dem Niederhalter sind hierbei vorzugsweise
Stellmittel zur Einstellung seiner Relativlage in Bezug auf
das Glockenmesser zugeordnet.

[0027] Auf diese Weise kann auch bei liegenden Ma-
terial mit ebener Auflageflache ein sauberer Scharfvor-
gang erreicht werden.

[0028] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
die Auflageflache des Vakuumtisches in eine Mehrzahl
von Zonen aufgeteilt, deren Saugleistung in Abhangig-
keit von der Position der Schneideinheit steuerbar ist.
[0029] Auf diese Weise kann die Zone, in deren Be-
reich sich die Schneideinheit gerade befindet, mit einer
erhohten Saugleistung betrieben werden, um so eine be-
sonders starke Niederhaltung des Werkstlickes im Be-
reich der Schneideinheit zu erreichen, so dass ein Aus-
weichen des Werkstiickes gegenliber dem Messer ver-
mieden wird.

[0030] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist der Vakuumtisch eine Grundvakuumzone
auf, mit einer ersten Druckdifferenz, die sich Uber einen
groReren Bereich der Auflageflache erstreckt, sowie eine
bewegliche Vakuumzone, die sich Uber einen kleineren
Bereich unterhalb der Schneideinheit erstreckt, deren
Lage in Abhangigkeit von der Position der Schneideinheit
ortlich steuerbar ist, und die eine grofRere Druckdifferenz
als die erste Druckdifferenz aufweist.

[0031] Mitdiesen Merkmalen lasst sich eine weiter ver-
besserte Ansaugung des Werkstlickes an die Auflage-
flache des Vakuumtisches erreichen, da das Werkstiick
insgesamt mittels der Grundvakuumzone mit einer ge-
wissen Saugleistung an die Auflageflache angesaugt
wird und zusétzlich im Bereich der Schneideinheit mit
erhdhter Saugleistung angesaugt wird.

[0032] Dabei kdnnen zur Steuerung der beweglichen
Vakuumzone etwa Ventile vorgesehen sein, die in Ab-
hangigkeit von der Position der Schneideinheit mecha-
nisch oder elektronisch steuerbar sind.

[0033] Eine mechanische Steuerung der Ventile kdnn-
te bspw. erreicht werden, indem zusammen mit der
Schneideinheit unterhalb der Auflageflache etwa ein Bal-
ken mitlauft, von dem die Ventile etwa (iber eine Kipp-
hebelsteuerung betatigt werden.

[0034] Eine weitere Mdglichkeit bestehtdarin, die Ven-
tile als Magnetventile auszubilden, die von einer elektro-
nischen Steuereinheit, von der auch die Bewegung der
Schneideinheit gesteuert wird, gesteuert werden. Dies
ist natrlich mit deutlich weniger mechanischem Auf-
wand als bei einer mechanischen Steuerung verbunden.
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[0035] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Auflageflache des Vakuumtisches von einer
Mehrzahl von Saugdéffnungen durchsetzt, die vorzugs-
weise in einem Raster angeordnet sind.

[0036] Hierbei sind die Saugéffnungen vorzugsweise
in einem quadratischen Raster angeordnet, wobei die
Rasterabstdnde zwischen benachbarten Saugéffnun-
gen héchstens 15 Millimeter, vorzugsweise hdchstens
10 Millimeter, besonders bevorzugt weniger als 10 Milli-
meter, bspw. etwa 5 Millimeter betragen.

[0037] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weisen die Saugéffnungen einen Durchmesser von
weniger als 1 Millimeter, vorzugsweise von weniger als
0,8 Millimeter, bspw. etwa 0,5 Millimeter, auf.

[0038] Durch diese MaRnahmen kann die Saugwir-
kung des Vakuumtisches derart verbessert bzw. ange-
passt werden, dass auch sehr nachgiebige Werkstlicke
mit ausreichender Prazision angesaugt werden kénnen,
um ein Ausweichen des Werkstlickes im Bereich der
Schneidstelle zu vermeiden.

[0039] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
ferner im Bereich des Niederhalters eine Ausstromoff-
nung zum Ausstrémen von Druckluft in Richtung auf das
Werkstlick vorgesehen.

[0040] Diese Malknahme unterstitzt eine Niederhal-
tung des Werkstlicks im Bereich der Schnittstelle, wo-
durch einem Ausweichen des Werkstlickes weiter ent-
gegengewirkt wird.

[0041] Die Schneideinheit ist in bevorzugter Ausfih-
rung der Erfindung mittels einer elektronischen Steuer-
einheit in drei Linearachsen und um eine Drehachse au-
tomatisch gesteuert bewegbar.

[0042] Auf diese Weise kénnen unterschiedliche Ma-
terialstéarken automatisch berlcksichtigt werden und
gleichzeitig auch gekrimmte Schnitte erzeugt werden,
indem die Schneideinheit jeweils in eine geeignete Win-
kelposition gesteuert wird.

[0043] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Scharfstation Markierungsmittel zum Er-
zeugen von Markierungen auf den Werkstiicken auf.
[0044] An einer jeweils nachgeordneten Schneidstati-
on kann dann mit zugeordneten Sensormitteln eine kor-
rekte Positionierung der Werkstiicke vorgenommen wer-
den.

[0045] Dies ermdglicht eine korrekte Positionierung
der Werksticke fiir den Schneidvorgang auf besonders
einfache und prazise Weise. Auch eine automatische Po-
sitionierung oder eine automatische Korrektur von Posi-
tionierfehlern ist moglich. Bei den Markierungsmitteln
kann es sich um im Stand der Technik grundséatzlich be-
kannte Mittel handeln, wie eine Markierungseinrichtung
mittels Tintenstrahldrucktechnik oder mittels Lasertech-
nik.

[0046] Aufderartige Markierungenkann ggf. verzichtet
werden, wenn Endlosmaterial (z.B. Rollenmaterial) ver-
arbeitet wird. Dies ist deshalb besonders bevorzugt.
[0047] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten Merkmale nicht nurin der jeweils angegebenen Kom-
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bination, sondern auch in anderen Kombinationen oder
in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
Erfindung zu verlassen.

[0048] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1  eine erfindungsgeméafe Vorrichtung in stark
vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig.2 eineabgewandelte AusfiihrungderVorrichtung
gemal Fig. 1;

Fig. 3  eineAufsichteinererfindungsgemafien Scharf-
station in vereinfachter, schematischer Darstel-
lung und

Fig. 4 einen Teilschnitt durch den Vakuumtisch ge-
maR Fig. 3in vergréRerter Darstellung, bei dem
zusatzlich die Scharfeinheit erkennbar ist.

[0049] InFig. 1isteine erfindungsgeméafe Vorrichtung

dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet.
[0050] Die Vorrichtung 10 weist eine Scharfstation 12
auf, die von einer Schneidstation 14 und von einer Ent-
nahmestation 16 gefolgt ist.

[0051] In geeigneter Weise auf seine Qualitat kontrol-
liertes Rohmaterial wird zunachst auf die Scharfstation
12 aufgegeben, dort auf einer ebenen Unterlage befestigt
und mit Hilfe einer Scharfeinheit 18 gescharft, die auto-
matisch gefuhrt und positioniert wird. Wie in Fig. 1 durch
Pfeile angedeutet ist, lasst sich die Scharfeinheit 18 in
x-Richtung und Y-Richtung gesteuert verfahren und po-
sitionieren. Bei dem Rohmaterial handelt es sich um
nachgiebige Werkstlicke, beispielsweise lappenartige
Werkstiicke, wie etwa Leder, Kunstleder, Papier, Karton
oder dergleichen.

[0052] Dabei erfolgt das Scharfen ins Volle auf einer
harten, ebenen Unterlage, ohne dass das Material voll-
sténdig durchtrennt wird.

[0053] Zusatzlich weist die Scharfstation 12 eine Mar-
kiereinheit 20 auf. Hierbei kann es sich beispielsweise
um eine intelligente Tintenstrahl-Markiereinheit handeln,
die gleichfalls in x-Richtung und y-Richtung gesteuert
verfahrbar ist, um auf den Werkstlicken Markierungen
an geeigneten Positionen aufzubringen, die eine prazise
Positionierung der Werkstlicke in der nachgeordneten
Schneidstation 14 erlauben.

[0054] Die Werkstlicke werden nach dem Scharfen
vorzugsweise mittels einer geeigneten Transporteinrich-
tung in Richtung des Pfeiles 32 automatisch an die nach-
geordnete Schneidstation 14 Gbergeben und dann auto-
matisch unter Benutzung der vorher aufgebrachten Mar-
kierungen mittels geeigneter Sensormittel 31 positio-
niert. Beispielhaft sind hier vier Markierungen 22, 24, 26,
28 angedeutet, die mittels eines verfahrbaren Sensor-
mittels 31 ausgelesen werden kénnen. Diese Markierun-
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gendienen dann zur Lagekorrektur bei der Fiihrung einer
Schneideinheit 30 bei einem automatischen Schneidvor-
gang. Bei der Schneideinheit 30 kann es sich beispiels-
weise um eine Laserschneideinheit, eine Wasserstrahl-
schneideinheit, eine Messerschneideinheit oder eine an-
dere grundsatzlich im Stand der Technik bekannte
Schneideinheit handeln. Wird eine Messerschneidein-
heit verwendet, so wird eine nachgiebige ebene Aufla-
geflache benutzt.

[0055] Durchden Schneidvorgang entstehen einzelne
vollstandig automatisch bearbeitete Werkstlicke, die an
der nachgeordneten Entnahmestation 16 zur weiteren
Verarbeitung oder zum weiteren Transport automatisch
oder von Hand entnommen und bereitgestellt werden.
[0056] In Fig. 2 ist eine Variante der Ausfiihrung ge-
maf Fig. 1 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 40
bezeichnet. Wiederum umfasst die Vorrichtung eine
Scharfstation 42, an die sich in Richtung 62 des Materi-
alflusses eine Schneidstation 44 und eine Entnahmesta-
tion 46 anschlieRRen.

[0057] Im Unterschied zu der Ausfiihrung gemag Fig.
1 werden jedoch keine Einzelteile verarbeitet, sondern
Endlosmaterial in Form von Rollenmaterial 66. Aus die-
sem Grund kann ggf. auf die Aufbringung von Markie-
rungen und eine nachfolgende Auslesung der Markie-
rungen verzichtet werden. Durch den Materialzusam-
menhalt des Rollenmaterials 66 ist die Positionierung in
vielen Anwendungsfallen auch in der Schneidstation 44
ausreichend prazise gewahrleistet. Fiir hochprazise An-
wendungen kénnen zusatzlich Markierungen wie bei der
Ausfuhrung gemaf Fig. 1 verwendet werden, um in der
Schneidstation 44 ein hochprézise Fihrung der Schneid-
einheit 60 zu gewahrleisten.

[0058] Zuséatzlich sind in Fig. 2 einige Werkstiicke 64
dargestellt, die beim Schneidvorgang an der Schneidsta-
tion voneinander getrennt werden und dann beispiels-
weise mit Hilfe einer Handlingvorrichtung 68 der Entnah-
mestation 46 etwa mittels eines Saugers 70 enthommen
werden.

[0059] Der Aufbau einer Scharfstation wird nunmehr
an Hand der Figuren 3 und 4 genauer erlautert.

[0060] In Fig. 3 ist eine erfindungsgemale Scharfsta-
tion insgesamt mit der Ziffer 112 bezeichnet. Die Scharf-
station weist einen Vakuumtisch 110 auf, dessen Aufla-
geflache 114 mit einer Vielzahl von Saugéffnungen 116
versehen ist, die im gezeigten Beispiel in einem quadra-
tischen Raster angeordnet sind.

[0061] Der Vakuumtisch 110 dient zur Auflage und zur
Fixierung der Werkstiicke.

[0062] Zum Scharfen der Werkstlicke ist eine in Fig. 3
insgesamt mit der Ziffer 126 angedeutete Scharfeinheit
vorgesehen, die mit einem Glockenmesser 148 ausge-
stattet ist (vgl. Fig. 4). Die Scharfeinheit 126 ist in drei
Koordinatenrichtungen (x, y, z) automatisch gefiihrt be-
wegbar und zusétzlich um eine Drehachse (r) ver-
schwenkbar.

[0063] Hierzu sind gemal Fig. 3 an der linken und
rechten Seite des Vakuumtisches 110 jeweils eine Li-
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nearfihrung 128 bzw. 132 vorgesehen, die parallel zu-
einander angeordnet ist, auf denen Schlitten 130 bzw.
134 gefiihrt sind. Die beiden Schlitten 130, 134 sind Uiber
einen Balken verbunden, der gleichfalls wieder als eine
Linearflhrung 136 flr einen weiteren Schlitten 138 aus-
gebildet ist. Zumindest einer der beiden Schlitten 130,
134 ist motorisch gesteuert antreibbar, so dass sich bei-
de Schlitten 130, 134 synchron bewegen, wie durch die
Doppelpfeile 140 angedeutet ist. Auf der Linearfihrung
136 zwischen den beiden Schlitten 130, 134 ist der Schlit-
ten 138 wiederum in Richtung des Doppelpfeiles 142 ent-
lang der Linearfiihrung 136 gesteuert verfahrbar. Am
Schlitten 138 ist eine weitere Linearfiihrung in Vertikal-
richtung (z-Richtung) aufgenommen, an dem die Schar-
feinheit 126 gehalten ist, die zusatzlich noch um eine
Drehachse verschwenkbar ist, wie durch den Doppelpfeil
144 angedeutet ist.

[0064] Zur automatischen Steuerung der Position der
Schérfeinheit 126 ist eine automatische Steuereinheit
118 vorgesehen, bei der es sich vorzugsweise um eine
mikroprozessorgesteuerte Einheit handelt, die program-
mierbar ist. Bspw. kénnte es sich um eine SPS-Steue-
rung handeln.

[0065] In Fig. 3 ist schematisch angedeutet, dass die
Steuereinheit 118 Uber Leitungen 120, 124 mit den An-
trieben zur automatischen Positionierung verbunden ist
und ferner Uber eine Steuerleitung 122 mit dem Vaku-
umtisch 110, um in nachfolgend noch beschriebener
Weise die Saugleistung des Vakuumtisches 110 gezielt
ortlich verandern zu kénnen.

[0066] Der Aufbau des Vakuumtisches 110 sowie der
Scharfeinheit 126 wird nachfolgend anhand von Fig. 4
naher erlautert.

[0067] Wie bereits erwahnt, ist die Auflageflache 114
des Vakuumtisches 110 von einer Vielzahl von Saugoff-
nungen 116 durchsetzt, die in einem quadratischen Ra-
ster angeordnet sind. Hierbei kann der Abstand a zwi-
schen benachbarten Saugéffnungen 116 bspw. etwa 8
Millimeter betragen, wahrend der Durchmesser d der
Saugdéffnungen 116 bspw. 0,7 Millimeter betragt (die
zeichnerische Darstellung gemaR Fig. 4 ist nicht notwen-
digerweise mafistabsgerecht, sondern soll lediglich die
geometrischen Zusammenhange demonstrieren).
[0068] Die Auflageflache 114 des Vakuumtisches 110
ist, wie in Fig. 3 durch Trennlinien angedeutet, in insge-
samt sechzehn quadratische Zonen g;, aufgeteilt. In Fig.
4 sind hiervon zwei Zonen q4, und gy, im Querschnitt
erkennbar. In jeder dieser Zonen sind im dargestellten
Fall fiinfundzwanzig Saugoéffnungen 116 enthalten.
[0069] Wie aus Fig. 4 zu ersehen ist, ist jede Zone q;,
durch geeignete Trennwande 166 luftdicht gegeniiber
benachbarten Zonen und nach unten hin abgeschlossen,
so dass jeweils eine Saugkammer gebildet ist. In Fig. 4
ist beispielhaft eine solche zur Zone q4, gehdrende
Saugkammer mit der Ziffer 167 bezeichnet.

[0070] Somit kénnen samtliche Saugdéffnungen je-
weils einer Zone g, gemeinsam mit einem bestimmten
Unterdruck beaufschlagt werden, wahrend die Ubrigen
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Zonen mit einem anderen Unterdruck betrieben werden
kénnen (die Trennlinien in Fig. 3 deuten lediglich die
schematische Einteilung der gesamten Auflageflache
114 in die verschiedenen Zonen an; Trennwande zwi-
schen benachbarten Zonen verlaufen vorzugsweise
nicht durch Saugdéffnungen, sonder zweckmaRigerweise
zwischen benachbarten Saugdéffnungen, wie in Fig. 4
dargestellt).

[0071] Die Zone qy, ist Gber ein erstes Ventil 168 mit
einer Leitung 180 mit einer ersten Vakuumpumpe 182
verbunden und ferner Uber ein zweites Ventil 170 und
eine Leitung 176 mit einer zweiten Vakuumpumpe 178
verbunden.

[0072] In entsprechender Weise sind die Ubrigen Zo-
nen jeweils Gber zwei Ventile mit der ersten bzw. zweiten
Vakuumpumpe verbunden. Soist bspw. die benachbarte
Zone gy, lber ein Ventil 172 mit der Vakuumpumpe 182
verbunden und Gber ein Ventil 174 mit der Vakuumpum-
pe 178 verbunden.

[0073] Aufdiese Weise kann die Saugleistung samtli-
cher sechzehn Zonen q;, gezielt gesteuert werden. Vor-
zugsweise erfolgt dies so, dass die Zone, oberhalb derer
sich die Scharfeinheit 126 gerade befindet, mit einer er-
hoéhten Saugleistung betrieben wird, wahrend alle (ibri-
gen Zonen mit einer geringeren Saugleistung betrieben
werden. Hierzu kann bspw. bei der Zone q,, das Ma-
gnetventil 170, das mit der Vakuumpumpe 178 verbun-
den ist, gedffnet sein, wahrend alle Gibrigen Magnetven-
tile, die mit dieser Vakuumpumpe 178 verbunden sind,
geschlossen sind. Gleichzeitig ist bei dieser Zone q4,
das andere Magnetventil 168, das mit der Vakuumpumpe
182 verbunden ist, geschlossen, wahrend alle (ibrigen
Magnetventile der anderen Zonen, die mit dieser Vaku-
umpumpe 182 verbunden sind, gedffnet sind.

[0074] Dies hat zur Folge, dass die Saugkammer 167
der Zone g4, nur Gber die Vakuumpumpe 178 besaugt
wird, wahrend alle Gbrigen Saugkammern aller ibrigen
Zonen gemeinsam Uber die Vakuumpumpe 182 besaugt
werden. Damit ergibt sich im Bereich der Zone q,, eine
stark erhdhte Saugwirkung, wahrend die Uibrigen Zonen
gleichmafig mit einer geringeren Saugwirkung betrieben
werden.

[0075] Die Steuerung der Magnetventile erfolgt vor-
zugsweise Uber die automatische Steuereinheit 118 in
Abhangigkeit von der (bekannten) Position der Schar-
feinheit 126.

[0076] Es versteht sich, dass natirlich die einzelnen
Zonen gy, auch kleiner ausgebildet sein kénnen, um eine
gezieltere Anpassung der erhéhten Saugleistung in Ab-
hangigkeit von der Position der Scharfeinheit 126 zu er-
moglichen.

[0077] Die Scharfeinheit 126 istim Unterschied zu her-
kémmlichen Scharfeinheiten geman der DE 198 58 619
Cl oder der DE 199 29 977 C1 so aufgebaut, dass das
Scharfen auf einer ebenen Auflageflache erfolgt, und
dass das Messer in Form eines Glockenmessers 148
von oben am zu scharfenden Material entlang gefiihrt
wird. Die ebene Auflageflache ibernimmt die Funktion
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des im Stand der Technik gekriimmten Fiihrungsfuf3es.
Auf der anderen Schneidenseite (im Bereich des Glok-
kenmessers 148) wird die Scharfform durch einen oder
mehrere Niederhalter erzeugt. Im dargestellten Fall sind
zwei spiegelsymmetrisch angeordnete Niederhalter 156,
157 vorgesehen. Bei den Niederhaltern 156, 157 handelt
es sich grundséatzlich um komprimierende Elemente, die
als full- oder rollenférmige Elemente ausgebildet sind.
Durch die Niederhalter 156, 157 wird das Material kom-
primiert, um die gewlinschte Scharfform zu erzeugen.
Da das Scharfen ins Volle erfolgt, wird das elastische
Material im Wirkbereich des Glockenmessers 148 gera-
de dort gescharft, wo es nicht von den Niederhaltern 156,
157 niedergedriickt wird. Denn dort steht es nach oben
hervor und wird vom Glockenmesser ausgeschnitten
bzw. geschartft.

[0078] Die Niederhalter kdnnen, wie durch Stellmittel
155 angedeutet, inihrer Relativiage zum Glockenmesser
148 eingestellt werden. Vorzugsweise ist jeder Nieder-
halter zusatzlich in geeigneter Weise (z.B. durch eine
Prismenfuhrung) in Vertikalrichtung verstellbar, um die
Stellhéhe des Niederhalters in Abhangigkeit von den je-
weiligen Parametern vorzugsweise automatisch anpas-
sen zu kénnen.

[0079] Die Schérfeinheit 126 weist eine Grundplatte
146 auf, die am unteren Ende einer vertikalen Stange
145 gehalten ist. Die Stange 145 kann in nicht ndher
dargestellter Weise in Vertikalrichtung (z-Richtung) um
einen gewissen Betrag gesteuert bewegt werden, wie
durch den Doppelpfeil 188 angedeutet ist. Ferner kann
die Stange 145 um ihre Langsachse 185 um einen ge-
wissen Winkelbetrag verschwenkt werden, wie durch
den Pfeil 186 angedeutet ist. An der Grundplatte 146 ist
ein Messer 148, das als Glockenmesser ausgefiihrt ist,
mittels eines nicht naher dargestellten Antriebes rotato-
risch angetrieben, wie durch den Pfeil 150 angedeutet.
Zusatzlich kann seitlich an der Grundplatte 146 eine
Schleifeinheit mit einer Schleifscheibe 152 vorgesehen
sein, die von einem Antrieb 154 angetrieben wird und die
bei Bedarf an das rotierende Messer 148 zugestellt wird,
wie durch den Doppelpfeil 153 angedeutet, um dieses
nachzuschérfen und/oder von anhaftenden Schmutztei-
len zu reinigen.

[0080] Zusatzlich ist an den Niederhalter 156 eine
Druckluftleitung 60 Uber eine Verschraubung 158 ange-
koppelt. Im Niederhalter 156 sind Austritts6ffnungen 159
vorgesehen, Uber die zugeflihrte Druckluftin den Bereich
auf die Schnittstelle ausgeblasen wird, um das Werk-
stlick 164 im Bereich der Schnittstelle zusatzlich nieder-
zuhalten. Obwohl in der Zeichnung aus Vereinfachungs-
grunden nur eine Druckluftleitung 160 fiir den Niederhal-
ter 156 dargestellt ist, versteht es sich, dass vorzugswei-
se auch der andere Niederhalter 157 mit einer Druckluft-
leitung gekoppelt ist um Druckluft Gber Ausstromdéffnun-
gen zuzufiihren.

[0081] In Fig. 4 ist auf der der Schleifscheibe 152 ge-
genuber liegenden Seite zusatzlich unterhalb der Grund-
platte 146 noch eine Abdeckung 162 dargestellt, die als
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Berlhrschutzim Bereich des Glockenmessers 148 dient.
[0082] Samtliche Versorgungsleitungen (Druckluft
und elektrische Leitungen) kdnnen, wie in Fig. 4 sche-
matisch angedeutet, in einer gemeinsamen Versor-
gungsleitung 184 nach oben bis zu einer Aufhangung
weggefuhrt sein, an der die Stange 145 gehalten ist.
[0083] Erfindungsgemall wird ein automatisches
Scharfen und Schneiden von Werkstlicken ermdglicht.
Dabei kdnnen einerseits lappenartige Werkstlcke, wie
bspw. Lederstlicke verarbeitet werden. Andererseits
kann nachgiebiges Endlosmaterial, etwa Rollenmaterial,
verarbeitet werden, um auf besonders einfache und ko-
stenglinstige Weise beispielsweise Kunstlederstiicke,
wie sie etwa als Bezug flr Armaturenbretter benétigt wer-
den, automatisch herstellen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von nichtmetallischen,
nachgiebigen Werkstiicken (64; 164), bei dem die
Werkstlicke (64; 164) mittels eines Glockenmessers
oder Bandmessers zunachst gescharft werden und
anschlieBend geschnitten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Scharfen
der Werkstlcke (64; 164) ins Volle auf einer ebenen
Unterlage erfolgt.

3. Verfahren zum Bearbeiten von nichtmetallischen,
nachgiebigen Werkstiicken (64; 164), insbesondere
nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das Schérfen mit-
tels eines motorisch angetriebenen Messers (148)
in Form eines Glockenmessers oder Bandmessers
erfolgt, das an dem plan aufliegenden zu schéarfen-
den Material (66) von oben entlang gefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem das zu schar-
fende Material in dem nicht zu scharfenden Bereich
des Messers (148) niedergedriickt wird.

5. Verfahrennach Anspruch 3 oder 4, beidemdas Mes-
ser (148) wahrend des Scharfvorgangs automatisch
gesteuert gefuhrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, bei
dem die Werktlcke (64; 164) aus endlosem Material
(66), das zunachst gescharft wird, durch einen nach-
folgenden Schneidvorgang herausgetrennt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 2, 3, 4, 5 oder 6, bei dem
die Werkstlicke (64; 164) zunachst gescharft werden
und mit Markierungen versehen werden, die zur
Steuerung eines nachfolgenden Schneidvorgangs
verwendet werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, bei dem das Material wahrend des Scharfvor-
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gangs mittels Vakuumunterstiitzung auf einer Unter-
lage gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 8, bei dem im Bereich der
Scharfvorgangs eine gegeniiber den Ubrigen Berei-
chen des Werkstiickes (64; 164) erhdhte Anpres-
skraft des Werkstlickes (64; 164) an seine Unterlage
erzeugt wird.

Vorrichtung zum Bearbeiten von nichtmetallischen,
nachgiebigen Werkstlicken (64; 164), mit minde-
stens einer Scharfstation (12; 42; 112) zum Scharfen
der Werkstlicke (64; 164), mit einem motorisch an-
getriebenen Messer (148) in Form eines Glocken-
messers oder Bandmessers, und mit einem Aufnah-
metisch (110) zur Auflage eines Werkstlickes (64;
164), wobei das Messer (148) an einer Scharfeinheit
(18; 48; 126) oberhalb des Aufnahmetisches (110)
automatisch bewegbar gefiihrt ist und Mittel zum
Niederhalten des Werkstlickes (64; 164) auf die Auf-
lageflache (114) im Bereich des Messers (148) vor-
gesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, mit mindestens einer
Schneidstation (14; 44) zum Schneiden der Werk-
stiicke (64; 164), wobei die Schneidstation (14; 44)
der Scharfstation (12; 42; 112) in Transportrichtung
(32; 62) der Werkstlicke (64; 164) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, bei der die
Schéarfeinheit (18; 48; 126) zumindestin einer Ebene
(x, y) parallel zu einer Auflageflache (114) des Va-
kuumtisches (110) automatisch gefiihrt bewegbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, 11 oder 12, bei der
der Aufnahmetisch als Vakuumtisch (110) ausgebil-
det ist, der eine Auflageflache (114) aufweist, die in
eine Mehrzahl von Zonen (q;) aufgeteilt ist, deren
Saugleistung in Abhangigkeit von der Position der
Scharfeinheit (18; 48; 126) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, bei der der Vakuum-
tisch (110) eine Grundvakuumzone aufweist, mit ei-
ner ersten Druckdifferenz, die sich tber einen gro-
Reren Bereich der Auflageflache erstreckt, sowie ei-
ne bewegliche Vakuumzone (q;,) aufweist, die sich
Uber einen kleineren Bereich unterhalb der Schar-
feinheit (18; 48; 126) erstreckt, deren Lage in Ab-
hangigkeit von der Position der Scharfeinheit (18;
48; 126) ortlich steuerbar ist, und die eine gréRere
Druckdifferenz als die erste Druckdifferenz aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, bei der zur
Steuerung der beweglichen Vakuumzone (q;,) Ven-
tile (168, 170, 172, 174) vorgesehen sind, die in Ab-
hangigkeit von der Position der Scharfeinheit (18;
48; 126) mechanisch oder elektronisch steuerbar
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

12
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
bei der das Messer (148) als Glockenmesser aus-
gefiihrt ist, dem ein Niederhalter (156) zum Nieder-
halten des Werkstlickes (64; 164) im Bereich des
Messers (148) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, bei der dem Nieder-
halter (156, 157) Stellmittel (155, 161) zur Einstel-
lung seiner Relativiage in Bezug auf das Glocken-
messer (148) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, bei dem im
Bereich des Niederhalters (156, 161) Ausstromoff-
nungen (159) zum Ausstromen von Druckluftin Rich-
tung auf das Werkstlick (64; 164) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
bei der die Scharfeinheit (18; 48; 126) mittels einer
elektronischen Steuereinheit (118) indrei Linearach-
sen (X, Y, z) und um eine Drehachse (r) automatisch
gesteuert bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
bei der die Scharfstation (12) Markierungsmittel zum
Erzeugen von Markierungen auf den Werkstiicken
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 20,
beider die Schneidstation (14) Sensormittel (31) auf-
weist, die zur Erfassung von in der Scharfstation (12)
erzeugten Markierungen (22, 24, 26, 28) ausgebildet
sind.
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