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Beschreibung

Die Erfindung betriift eine Stolimaschine zur
Bearbeitung von Leder, Hauten und Fellen mit
einer mit Stoliklingen und/oder Schleifsteinen
besetzten umlaufenden Arbeitswalze, einer elasti-
schen Andruckeinrichtung zum Andriicken des
zu bearbeitenden Werkstiickes gegen-die Arbeits-
walze, sowie einer Transporteinrichtung, um das
Werkstiick zwischen der Andruckeinrichtung und
der Arbeitswaize hindurchzuziehen, wie sie bei-
spielsweise aus der DE-A-1 435 305 bekannt ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Stollmaschine der eingangs genann-
ten Art derart weiterzubilden, daB der Zeitaufwand
fiir die Bearbeitung eines Werkstlickes verkiirzt
wird. Ferner soll das Zufiihren und das Ein-
spannen des Werkstlickes vereinfacht und der
Transport des letzteren durch die Stolimaschine
weitgehend automatisiert werden.

GemaB der Erfindung wird dies durch die Merk-
male erreicht, wie sie im zweiten Teil des An-
spruches 1 angegeben werden. Beispielsweise
Ausfiihrungsformen der Erfindung werden nach-
folgend anhand der Zeichnung im einzelnen erla-
utert, in welcher

Figuren 1 und 2 schematisch Ausfihrungs-
formen einer Stolimaschine nach der Erfindung
zeigen.

Figur 3 zeigt eine besonders bevorzugte Aus-
fihrungsform der erfindungsgeméBen Stolima-
schine, die eine weitgehend automatisierte
Arbeitsweise erlaubt.

Figuren 4,5 und 6 zeigen Details der Stoilma-
schine nach Fig. 3.

Figuren 7 und 8 zeigen Modifikationen der
Andruckeinrichtung.

Fig. 1 zeigt schematisch das Grundprinzip einer
mit Walzen ausgestatteten Stollmaschine. Das
Werkstiick 14, nachfolgen Leder genannt, wird
zwischen zwei Walzen 12, 13 hindurchgefihrt,
von denen z. B. die Walize 12 eine angetriebene
Walze und die Walze 13 eine Klemmwalze ist, die
um einen Drehpunkt 15 auf die Transportwalze zu
und von ihr weg geschwenkt werden kann, derart,
daB das Leder 14 zwischen den beiden Walzen 12
und 13 eingeklemmt wird.

Die Stollmaschine ist ferner mit einer flexiblen,
elastischen Andruckeinrichtung 18 versehen, ge-
gen welche eine Arbeitswalze 16, die mit Stoll-
klingen und/oder Schieifsteinen besetzt ist, an-
gedritickt werden kann. Die Arbeitswalze 16 ist
hierbei um einen Drehpunkt 17 auf die An-
druckeinrichtung 18 zu und von ihr weg schwenk-
bar. Die Schwenk- bzw. Andriickbewegungen der
Walzen 13, 16 konnen z. B. mit Hilfe nicht dar-
gestellter pneumatischer Kolben-Zylinder-Aggre-
gate vorgenommen werden.

Das Leder wird mit seiner zur Arbeitswalze 16
hin gerichteten Fleischseite in den Arbeitsspalt 34
zwischen der Arbeitswalze 16 und der An-
druckeinrichtung 18 mittels der Walzen 12, 13
eingebracht, worauf die Arbeitswalze 16 auf die
Andruckeinrichtung 18 zu geschwenkt wird, wo-
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duch das Leder 14 gegen die Andruckeinrichtung
18 angedriickt wird. Die Klemmwalze 13 wird
gegen die Walze 12 bewegt, bis das Leder 14
zwischen den Walzen 12 und 13 eingekiemmt ist
und gehalten wird. Danach werden die Walzen 12
und 16 mittels nicht dargestellter Antriebseinrich-
tungen, z. B. Elektromotoren, in Drehung versetzt,
wobei in diesem Fall sich die Transportwaize 12
im Uhrzeigersinn und die Arbeitswalze 16 im
Gegenuhrzeigersinn dreht. Die Walzen 12, 13
ziehen dabei das Leder in Richtung des Pfeiles P1
nach oben und zwischen der Andruckeinrichtung
18 und der sich drehenden Arbeitswalze 16 hin-
durch, wobei wahend dieser Bewegung das Leder
14 in nan sich bekannter Weise gestollt und falls
die Arbeitswalze 16 auch mit Schleifplatten be-
setzt ist, auch geschiiffen wird.

Nachdem das Leder 14 durchgeiaufen ist, wird
es umgedreht und der bisher nicht bearbeitete
Teil zwischen die Andruckeinrichtung 18 und die
Arbeitswalze 16 gebracht, worauf dieser Teil in
derselben Weise bearbeitet, d. h. gestoilt wird.

Fig. 2 zeigt eine Weiterbildung der Aus-
flihrungsform nach Fig. 1. Bei dieser Aus-
fahrungsform sind zwei Arbeitswalzen 26 und 28
vorgesehen, die getrennt antreibbar sind und von
denen die Walze 26 um einen Drehpunkt 27 und
die Walze 28 um einen Drehpunkt 29 auf die
jeweils ihr zugeordnete Andruckeinrichtung 30
bzw. 32 zu und von ihr weg verschwenkbar sind.
Diese Schwenkbewegung bzw. Andrickbewe-
gung gegen die Einrichtungen 30 bzw. 32 kann
mittels nicht dargestellter pneumatischer Kolben-
Zylinder-Aggregate erfolgen.

In der dargesteliten Ausfiihrungsfrom ist eine
Transportwalze 20 und eine Klemmwalze 22 vor-
gesehen, die beide an einem Hubarm 24 montiert
sind. Wie dargestellt, hat in diesem Beispiel die
Transportwaize einen gréBeren, z. B. 2-3-fachen
Durchmesser als die Klemmwalze. Die letztere ist
in Richtung auf die Transportwalze zu verstelibar,
damit das Leder 14 zwischen diesen beiden
Walzen eingeklemmt und transportiert werden
kann. Die Verstellung der Kiemmwalze 22 kann
mit Hilfe eines nicht dargestellten pneumatischen
Kolben-Zyiinder-Aggregates erfoigen. Die Tran-
sportwalze 20 ist angetrieben, z. B. mittels eines
nicht dargesteilien Elektromotors. Sie kann auf
beide Drehrichtungen umgeschaltet werden.

Das Leder 14 ist zwischen den Walzen 20 und
22 eingeklemmt und sein unterer Teil ist zwischen
der Arbeitswalze 28 und der Andruckeinrichtung
32 hindurchgefihrt und hangt von dort aus nach
unten. Es wird nun die Arbeitswalze 28 auf die
Andruckeinrichtung 32 zu geschwenkt und gegen
die letztere angedriickt. Danach wird die Arbeits-
walze 28 eingeschaliet und in Uhrzeigerrichtung
in Drehung versetzt, wahrend der Hubarm 24
mittels nicht dargestellier Antriebseinrichtungen,
z. B. eines pneumatischen Kolben-2ylinder-Ag-
gregates, nach oben bewegt wird. Wahrend dieser
Bewegung wird der Teil des Leders 14, der vom
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Berlhrungspunkt zwischen der Arbeitswalze 18
und der Andrickeinrichtung 32 nach unten
hangt, nach oben zwischen diesen beiden Teilen
hindurchgezogen und dabei durch die Arbeits-
walze 28 gestollt und ggf. geschliffen. Ist dieser
Vorgang beendet, so wird mittels der Transport-
walze 20 und der Klemmwaize 22 das Leder 14 in
den Arbeitsbereich zwischen der Arbeitswalze 26
und der Andruckeinrichtung 30 gebracht, indem
die Transporiwalze im Uhrzeigersinn gedreht
wird, wobei gleichzeitig der Hubarm 24 wieder
nach unten in die dargestelite Position féhrt.
Danach wird die Arbeitswalze 26 auf ihre An-
druckeinrichtung 30 zu bewegt, bis das Leder
zwischen beiden Teilen eingespannt ist. Der Hu-
barm 24 wird erneut nach oben bewegt, wobei
das Leder zwischen der Transportwaize 20 und
der Klemmwalze 22 eingespannt ist, so daB es
zwischen der Arbeitswalze 26 und der An-
druckeinrichtung 30 nach oben hindurchgezogen
wird, wobei es wahrend dieser Aufwartsbewegung
gestollt und ggf. geschliffen wird.

Dieser Vorgang kann mehrmals wiederholt
werden.

In einer Abanderung der in Fig. 2 dargestellten
Austfiihrungsform kann der Hubarm 24 ortsfest
ausgebildet sein, wahrend die Transportbewe-
gung des Leders durch den jeweiligen Arbeits-
spait zwischen den Arbeitswalzen 26, 28 und den
Andruckeinrichtungen 30, 32 mit Hilfe der moto-
risch angetriebenen und in beide Drehrichtungen
umschaltbaren Transportwalze 20 und der
Kiemmwalze 22 erfolgt.

Fig. 3 zeigt nun schematisch eine bevorzugte
Ausfihrungsform einer Stolimaschine. Diese
Stolimaschine 10 arbeitet im Durchlaufverfahren
und erlaubt eine weitgehend automatische
Arbeitsweise.

Die Stolimaschine 10 ist mit zwei Arbeitswalzen
40, 42 und zwei Andruckeinrichtungen 44, 46
versehen. Die Arbeitswalze 40 ist um einen
Drehpunkt 41 und die Arbeitswalze 42 um einen
Drehpunkt 43 schwenkbar, derart, daB die Walzen
auf ihre jeweilige Andruckeinrichtung zu und von
diesen weg bewegt werden kénnen, so daB das zu
bearbeitende Leder 14 zwischen einer Arbeits-
waize und einer Andruckeinrichtung eingespannt
gehalten ist, wobei die Fleischseite des Leders
zur Arbeitswalze hin gerichtet ist. Die Maschine
ist ferner mit einer in beide Drehrichtungen um-
schaltbaren Transportwalze 48 versehen, sowie
mit zwei Klemmwalzen 50, 52, von denen je eine
auf jeder Seite der Transportwalze 48 angeordnet
ist, derart, daB sich die Klemmwalze 50, 52 im
wesentlichen um 180° gegeniiberliegen. Es sind
zwei weitere Walzen 54, 56 vorgesehen, von
denen die Waize 54 synchron mit der Transport-
walze 48 angetrieben ist, was beispielsweise
durch ein Getriebe erreicht werden kann, das
funktionell zwischen die Transportwaize 48 und
die Walze 54 geschaltet und mit beiden Waizen
entsprechend gekoppelt ist. ZweckmaBigerweise
ist hierbei die Transportwalze 48 von einem nicht
gezeigten Motor angetrieben.

Um die Walzen 50, 54, 56, 52 ist ein Transport-
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band 58 gelegt, das, wie Fig. 3 zeigt, auch die
Transportwalze 48 uber einen Teil ihres Umfanges
umschiingt. In der in ausgezogenen Linien dar-
gesteliten Stellung der vier Walzen betragt der
Umschlingungswinkel etwa 180°, wahrend in der
gestrichelt dargestellten Stellung der Walzen 52,
56 der Umschlingungswinke! nur etwa knapp. 80°
betragt.

Eine Spannrolle 60 halt das Transportband 58
standig unter Spannung. Die Spannroile 60 kann
beispielsweise duch eine Feder oder durch ein
Gewicht belastet sein.

Die beiden Kiemmwalzen 50, 52 sind z. B.
mittels nicht dargestellter pneumatischer Kolben-
Zylinder-Aggregate einzein und getrennt gegen
die Transportwalze 48 andriickbar und wieder
von ihr wegbewegbar, derart, dafl das Leder 14
zwischen der Transporiwalze 28 und der jeweili-
gen Klemmwalze 52 bzw. 50 einklemmbar ist, wie
z. B. fur die Klemmwalze 50 dargestelit.

An der Zufuhrseite der Stollmaschine 10 ist ein
Zufuhrtisch 62 nur schematisch dargestelit, iber
bzw. um den ein Zufuhrband 64 lauft. Der Zufuhr-
tisch 62 ist ferner mit einer tischfesten Markierung
66 versehen.

Die Walzen 54 und 56 sitzen auf einem ge-
meinsamen Trager 74 und die Walze 52 ist mit der
Walze 56 {ber eine Lasche 75 verbunden, derart,
daB die beiden Walzen 56 und 52 aus der in
ausgezogenen Linien dargesteilten Position um
die Mittelachse der Walze 54 in die in gestrichel-
ten Linien dargestellte Position schwenkbar sind.

Die Stollmaschine 10 nach Fig. 3 arbeitet
foigendermaBen :

Die beiden Walzen 56 und 52 werden aus ihrer
Arbeitssteliung in. ihre gestrichelt dargestelite
Offenstellung geschwenkt. Auf den Zufuhrtisch
62 bzw. auf das dber den Tisch laufende Zufuhr-
band 64 wird das zu bearbeitende Leder mit der
Fleischseite nach oben aufgelegt, derart, daB ein
bestimmter Punkt des Leders mit der tischfesten
Markierung 66 Ubereinstimmt. Danach wird der
Zufuhrtisch 62 in die gestricheit dargesteiite Posi-
tion nach rechts verfahren, wobei er in den
Einfuhrspalt 36 zwischen dem Transportband 58
und der Mantelflache der Transportwaize 48 ge-
langt.

Darauf werden das Zufuhrband 64 und das
Transportband 58 eingeschaltet, wobei sich die
Transportwalze 48 im Uhrzeigersinn dreht und
das Leder wird vom Tisch 62 abgenommen und
zwischen dem Transportband 58 und der Tran-
sportwalze 48 weitertransportiert, bis der Punkt
des Leders 14, der der Markierung 66 gegenii-
berlag zum Klemmpunkt 38 gelangt ist, d. h. dem
Berihrungspunkt zwischen der Transportwalze
48 und der Klemmwalze 50.

Dieser Weg ist immer derselbe, unabhéangig
von der GroBe des zu bearbeitenden Leders 14,
was -bedeutet, daB das Leder vom Klemmpunkt 38
aus je nach GroBe mehr oder weniger weit nach
unten hangen kann.

Die Bearbeitung des Leders beginnt aber nicht
im Klemmpunkt 38 sondern im Arbeitspunkt 68, d.
h. im BerlGhrungspunkt der Arbeitswalze 40 mit
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der Andruckeinrichtung 44.

Der Tisch 62 ist miitierweile wieder in seine in
der Figur dargesteilte Ausgangsposition zuriick-
gefahren und die Walzen 56 und 52 werden in ihre
Arbeitsstellung geschwenkt, die in Fig. 3 ausgezo-
genen Linien dargestellt ist.

Die Arbeitswalze 40 wird nun um ihren
Drehpunkt 41 auf die Andruckeinrichtung 44 zu
geschwenkt und das Leder 14 wird durch die
Arbeitswalze 40 gegen die Andruckeinrichtung 44
angedriickt, wobei diese, da sie flexibel und
elastisch ist, nachgibt, wie links in Fig. 3 in
Verbindung mit der Arbeitswalze 42 gezeigt ist.

Jetzt wird die Transportwalze 48 angetrieben
und im Gegenuhrzeigersinn in Drehung versetzt
(und synchron damit die Walze 54), wodurch das
Leder durch die Transportwalze 48 und das Tran-
sportband 58 nach oben in Richtung des Pfeiles
P2 transportiert und zwischen der Arbeitswalze
40 und der Andruckeinrichtung 44 hindurchgezo-
gen wird, wobei das Leder wahrend dieser Auf-
wartsbewegung gestolit und falis die Walze 40
auch mit Schleifklingen bésetzt ist, auch ge-
schliffen wird.

Bearbeitet wird somit der Abschnitt des Leders
14, der vom Arbeitspunkt 68 aus nach unten
héngt.

Die Transporiwalze 48 und das Transportband
58 werden nun solange betétigt, bis die Stelle des
Leders, die zu Beginn der Bearbeitung am Arbeit-
spunkt 68 lag, um die Transportwaize herum bis
zum Arbeitspunkt 70 transportiert worden ist, d.
h. dem Bertihrungspunkt der Arbeitswalze 42 mit
der dieser zugeordneten Andruckeinrichtung 46.
Der noch nicht bearbeitete Teil des Leders 14
héngt dann vom Arbeitspunkt 70 aus nach unten,
wahrend der bereits im eben beschriebenen
Arbeitsgang bearbeitete Teil des Leders 14 vom
Arbeitspunkt 70 aus nach oben verlauft und
teilweise zwischen dem Transportband 58 und
der Mantelfldche der Transporiwalze 48 liegt. Die
Arbeitswalze 42 wird nun um ihren Drehpunkt 43
auf die Andruckeinrichtung 44 zu geschwenkt,
bis das Leder zwischen der letzteren und der
Walze 42 eingespannt ist, d. h. die Walze 42
driickt das Leder gegen die Andruckeinrichtung
46 an. Nunmehr wird die Transportwalze 48 (und
mit ihr die Walze 54) erneut eingeschaltet, wobei
sich die Transportwalze 48 nunmehr aber im
Uhrzeigersinn dreht. Das Leder, dessen bereits
bearbeiteter Abschnitt wenigstens z. T. zwischen
der Walze 48 und dem Band 58 liegt, wird nach
oben in Richtung des Pfeiles P3 transportiert und

zwischen der Arbeitswalze 42, die sich im Uhrzei~ -

gersinn dreht, und der Andrickeinrichtung 46
hindurchgezogen, wobei das Leder ausgestolit
und ggf. auch geschiliffen wird.

Ist der urspriinglich vom Arbeitspunkt 70 aus
nach unten h&ngende Abschnitt des Leders 14
ganz durchgelaufen, so ist das Leder vollsténdig
bearbeitet und es kann dann weitertransportiert
werden, bis es auf ein Forderband 72 zu liegen
kommt, durch welches es aus der Stollmaschine
heraus und abtransportiert wird. Der Stollvorgang
kann aber durch mehrmaliges Umschalten der
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Transporiwalze 48 und des Transportbandes
mehrmals wiederholt werden.

Es wurde oben erwadhnt, daB das Leder
wahrend und nach dem ersten Arbeitsvorgang
mindestens so weit transporteirt wird, dafl der
Punkt, der urspriinglich am Arbeitspunkt 68 lag,
nunmehr auf dem Arbeitspunkt 70 zu liegen
kommt. Bei groBen zu bearbeitenden Ledern oder
Héuten kann es aber nun der Fall sein, daB der
vom Arbeitspunkt 68 nach unten hangende Ab-
schnitt des Leders 14 so lang ist, daB dieser
Abschnitt noch nicht volistandig bearbeitet ist,
wenn der Punkt 68 zum Punkt 70 gewandert ist.
Dies ist immer dann der Fall, wenn der vom Punkt
68 nach unten hadngende Abschnitt des Leders
langer ist als die Wegstrecke vom Arbeitspunkt 68
Uber die Transportwalze 48 zum Arbeitspunkt 70.
Obwohl also der Punkt 68 bereits zum Punkt 70
gewandert ist, ist die Arbeitswalze 40, die sich im
Gegenuhrzeigersinn dreht, noch in Eingriff und
muB noch ein weiteres Stiick des Leders 14
bearbeiten.

In diesem Fall dreht sich die Transportwalze 48
weiter, solange, bis das gesamte Lederstiick, das
urspriinglich vom Arbeitspunkt 68 aus nach unten
hing, durch die Arbeitswalze 40 bearbeitet
worden ist. Wenn nun dieses Lederstick durch
den Spalt zwischen der Arbeitswalze 40 und der
Andriickeinrichtung 44 volistdndig durchgelaufen
ist und die Arbeitswalze 40 keinen Widerstand
mehr splrt, fallt das Drehmoment ab und {ber
einen entsprechenden Drehmomentschalter wird
sowoh! die Arbeitswalze 40, aber insbesondere
auch die Transportwalze 48 und das Band 58
abgeschaltet.

Nunmehr wird, wie vorstehend beschrieben,
die Arbeitswalze 42 in Eingriff mit dem Leder
gebracht und eingeschaltet und gleichzeitig die
Transportwalze 48 und das Band 58 umge-
schaltet, so daB, wie vorher, der bisher nicht
bearbeitete Teil des Leders gestoilt wird. Es
entsteht jedoch in diesem Fall eine Uberlappung
beim Stollen, weil ein Teil des Leders, das bereits
von der Arbeitswalze 40 gestollt worden ist,
nunmehr noch einmal von der Arbeitswalze 42
gestollt wird, weil der Anfangspunkt des Leders,
der bei Beginn der Bearbeitung am Arbeitpunkt
68 lag, nunmehr etwas unterhalb des Arbeitspunk-
tes 70 liegt, so daB dieses Stiick, um das der
urspringliche Punkt 68 unterhalb dem Punkt 70
liegt, doppelt bearbeitet wird.

Es wurde oben erlautert, daB das unbearbeitete
Leder so auf den Arbeitstisch 62 aufgelegt wird,
daB ein bestimmtier Punkt des Leders an der
Markierung 66 liegt und dieser Punkt nach dem
Einfahren des Leders an dem Klemmpunkt 38 zu
liegen kommt. Hierdurch ist gewahrieistet, daB
jedes Leder beim Einfiihren in die Stolimaschine
in dieselbe Ausgangsstellung fir die Bearbeitung
gelangt. Es ist aber auch moglich, die Markierung
66 so zu legen, daB eine bestimmte Stelle des
Leders, zweckmaBigerweise die Mitte des Leders,
beim Auflegen auf den Tisch 62 an die Markierung
66 zu liegen kommt bzw. wird das Leder dann so
auf den Tisch gelegt, daB die Mitte bzw. Mittellinie
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des Leders an der Markierung 66 liegt. In diesem
Fall kdnnte dann das Leder soweit in die Maschi-
ne eintransportiert werden, daf3 dieser Punkt oder
diese Linie des Leders, die zuvor an der Markie-
rung 66 lag, an den Arbeitspunkt 68 zu liegen
kommt, so daB von der Mitie des Leders aus die
eine Halfte durch die Arbeitswaize 40 und dann
die andere Halfte durch die Arbeitswalze 42 be-
arbeitet wird.

Es wurde oben ferner erwahnt, dafi die beiden
Klemmwalzen 50 und 52 individuell auf die Tran-
sportwaize 48 zu verstellbar sind, um das Leder
jeweils zwischen der Transportwaize und der
zugeordneten Klemmwalze einzukiemmen. .

Die Klemmwaize 50 kann zu diesem Zweck
unabhéngig mittels eines Kolben-Zylinder-Aggre-
gates versteilt werden, da sie unabhéangig von
den drei anderen Walzen 54, 52, 56 gelagert ist.
Die Walzen 52, 56 sind aber auf dem Trager 74
und der mit ihm verbundenen Lasche 75 gelagert,
damit sie, wie bereits beschrieben, gemeinsam
aus der Arbeitsstellung in die Offenstellung her-
ausgeschwenkt werden kénnen. Soll nun die
Kiemmwalze 52 zusétzlich noch auf die Transport-
walze 48 zu verschoben und gegen diese an-
gedriickt werden kdnnen, um eine Klemmwirkung
bzw. eine groBere Klemmwirkung zu erreichen,
so kann dies durch entsprechende Lagerung der
Klemmwalize 52 an der Lasche 75 (z. B. mittels
eines geeigneten Langloches) erreicht werden.

in Fig. 4 ist im Detail die Einrichtung zur
Schwenkung des Tragers 74 um die Mittelachse
82 der Walze 54 dargestellt. Der Trager 74 ist
hierzu mit einem fest mit ihm verbundenen He-
belarm 76 versehen, an dessem freien Ende 78 ein
pneumatisch betétigtes, an sich bekanntes
Kolben-Zylinder-Aggregat 80 angreift. In der in
Fig. 4 dargestellten Position ist der Kolben dieses
Aggregates ausgefahren und der Tréager 74 be-
findet sich zusammen mit den in Fig. 4 nicht
gezeigten Walzen 52 und 56 in Arbeitsstellung.
Wird hingegen der Kolben des Aggregates 80
eingefahren, so wird der Hebelarm 76 im Uhrzei-
gersinn um die Achse 82 geschwenkt und mit ihm
der Trager 74 und die an diesem befestigten
Walzen 52 und 56. Das in Fig. 4 nicht gezeigte
andere Ende des Aggregates 80 ist an einem
gehausefesten Fixpunkt angelenkt. '

Fig. 5 zeigt im Detail die Verschwenkung der
Arbeitswalze 42, wobei die Verschwenkung der
Arbeitswalze 40 spiegelbildlich zu der Ver-
schwenkung der Arbeitswaize 42 erfolgt.

Wie Fig. 5 zeigt wird die Arbeitswalze 42, z. B.
iiber Keilriemen, von einem Elektromotor 84 an-
getrieben, Die Arbeitswalze 42 ist auf einer
Schwinge 86 gelagert, die um den Drehpunkt 43
(der mit der Mittelachse des Elektromotors 84
zusammenfalit) schwenkbar ist. Zur Betétigung
der Schwinge 86 dient ein pneumatisches
Kolben-Zylinder-Aggregat 90, 91, wobei der
Kolben 91 an der Schinge angelenkt ist, wahrend
der Zylinder 90 an einer gehéusefesten Halterung
96 angeienkt ist, durch mehr oder weniger
starkes Ausfiihren des Koibens 91 aus dem Zy-
linder 90 kann die Arbeitswaize 42 mehr oder
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weniger stark gegen die Andruckeinrichtung 46
angedriickt werden.

Mittels eines am Maschinengehduse oder Ma-
schinenrahmen angebrachten Anschiags 92 und
einer verstellbaren Anschiagschraube 94, die an
der Schwinge 86 angebracht ist, kann die End-
steliung der Arbeitswalze 42 nach Bedarf ein-
gestellt werden.

Der Antrieb der Arbeitswalze erfoigt, wie gesagt,
tber Keiiriemen 88, es kénnen aber auch andere
Kupplungsmittel, z. B. Zahnradgetriebe, vorgese-
hen werden.

Fig. 6 zeigt im Detail und im Ausschnitt die
Andruckeinrichtungen 44 und 46. Die An-
druckeinrichtung besteht, wie an sich bekannt,
aus einem Andruckleder 98 (oder auch einem
Lederpolster, oder auch aus einem geeigneten
Kunststofimaterial). Das Andruckieder 98 ist, wie
links in Fig. 6 gezeigt, an seinem oberen und
seinem unteren Ende in einem Schuh 100 gehal-
ten, wobei der in der Zeichnung obere Schuh
ortsfest am Rahmen oder Gehéduse der Maschine
angebracht ist.

Der in der Zeichnung untere Schuh 100 sitzt in
einem Schieber 108, welcher seinerseits mit ei-
nem Ende 107 einer Druckfeder 106 verbunden
ist, deren anderes Ende 105 an einer gehause-
bzw. rahmenfesten Ankerplatte 102 angelenkt ist.
in der dargestellten Ausfihrungsform ist die Fe-
der 106 in Form einer aus Kolben und Zylinder
bestehenden Luftfeder ausgebildet, die das An-
druckleder 98 standig zu spannen sucht.

Der Schieber 108 ist beweglich in einem Schilitz
104 gefiihrt, wobei seine untere Endstellung mit-
tels einer verstellbaren Anschlagschraube 110
eingestellt werden kann. Die Fihrung des Schie-
bers erfoigt z. B. mittels eines Kugellagers oder
einer Rolle, die im Schiitz 104 iauft.

Im rechten Teil der Fig. 6 ist gezeigt, wie die
Arbeitswalze 40 gegen das Andruckieder 98 an-
gedrickt wird. Der Schuh 100, in welchem das
obere Ende des Andruckleders 98 gehalten ist, ist
an einem rahmenfesten Blgel 112 befestigt, der
seinerseits mit einem Abweiser 114 versehen ist,
so dafB das von der Transportwaize 48 kommende
Leder am Abweiser 114 vorbeigleitet und sicher in
den Arbeitsbereich zwischen der Arbeitswalze 40
und dem Andruckleder 98 eingefuhrt wird.

Die Steuerung der Stolimaschine kann elek-
trisch oder eiektronisch erfolgen.

Die Bedienungsperson hat nichts weiter zu tun,

"als das zu bearbeitende Leder mit der Fleischseite

nach oben auf den Zufuhrtisch und das Zufuhr-
band unter Beriicksichtigung der Markierung auf-
zulegen. Nachdem die Maschine dann einge-
schaltet wird, erfolgen alle weiteren Arbeitsgange
automatisch bis zum Abflihren des fertig bearbei-
teten Leders. Die Maschine arbeitet daher konti-
nuierlich im Durchiaufbetrieb.

Da es sich bei der Transporteinrichtung um ein
rotierendes System handelt, kbnnen beliebige
Langen von Leder und Hauten bearbeitet werden,
wobei auch der Bearbeitungsvorgang selbst belie-
big oft wiederholbar ist, so daB das Leder automa-
tisch intensiv nach allen Seiten hin gestollt und



9 0 085908 10

durchgearbeitet wird.

In Fig. 6 ist die Luftfeder 106 driickend ausge-
fiihrt, d. h. sie sucht den Schieber 108 nach unten
zu dricken, wodurch das Andruckleder 98
gespannt wird. Es ist jedoch auch méglich, die
Luftfeder 106 umgekehrt einzubauen, derart, daB
die Luftfeder 106 eine Zugkraft auf den Schieber
108 auslibt. In diesem, nicht gezeigten Beispiel ist
dann das Ende 105 der Luftfeder 106 etwa um
140° oder 150° nach unten geschwenkt und an
einem geeigneten Teil des Gehauses oder des
Rahmens der Maschine gelenkig befestigt, ent-
sprechend der Befestigung, wie sie in Fig. 6 an
der Ankerplatie 102 gezeigt ist.

Das Andruckleder 98 kann, wie bereits erwéhnt,
aus Kunststoff, z. B. aus einem Elastomer, aber
auch aus Gummi oder einem gummiartigen Mate-
rial bestehen.

In der oben beschriebenen Ausfiihrungsform
sind die Arbeitswalzen 42 und 40 schenkbar um
die Drehpunkte 43 und 41 angeordnet. Ebenso
sind die Arbeitswalzen 16, 26 und 28 schwenkbar
um die entsprechenden Drehpunkte 17, 27 und 29
eingebaut. Es kann aber auch vorgesehen
werden, die Arbeitswalzen orisfest einzubauen
und die jeweiligen Andruckeinrichtungen 18, 30,
32, 44, 46 beweglich, z. B. verschiebbar oder
schwenkbar zu montieren und gegen die zugehd-
rigen Arbeitswalzen anzudriicken.

Wie Fig. 3 zeigt, ist die Kiemmwalze 52 mit der
Walze 56 mittels einer Lasche 75 verbunden, in
entsprechender Weise ist die Klemmwalze 50 mit
der angetriebenen Walize 54 mittels einer Lasche
116 verbunden. Die beiden Laschen 75 und 116
sind entsprechend um die Achsen der Walzen 52
bzw. 54 begrenzt schwenkbar (wobei zur
Begrenzung der. Schwenkbarkeit ein ent-
sprechender, nicht-gezeigter Anschlag vorgese-
hen ist), so daB die Klemmwalzen 52 und 50
pendeind aufgehéngt sind.

Mittels nicht-gezeigter Kolben-zylinder-Aggre-
gate konnen die Klemmwalzen 50, 52 getrennt
voneinander individuell betétigt und gegen die
Transportwalze 48 angedriickt werden.

Fig. 7 zeigt eine andere Ausfiihrungsform der
Andruckeinrichtung. Hier werden anstelle von
Andruckiedern lose mitlaufende Andruckwalzen
210, 212 verwendet, die z. B. aus Hartgummi
bestehen. Die Achsen der Andruckwalzen 210,
212 liegen paraliel zu den Achsen der Arbeits-
walzen 40 und 42. Im Betrieb werden die Arbeits-
walzen 40 und 42 geschwenkt, wie in Verbindung
mit Fig. 3 beschrieben, wobei die Arbeitswalze 42
gegen die Andruckwalze 210 und die Arbeitswalze
40 gegen die Andruckwalze 212 angedriickt wird.
Das zu bearbeitende Leder wird dann, wie
ebenfalls in Verbindung mit Fig. 3 beschrieben,
jeweils zwischen einer Arbeitswalze und der zug-
erodneten Andruckwalze hindurchgezogen.

Die Andruckwalzen 210, 212 sind fest montiert,
sie kénnen aber auch beweglich in der Maschine
eingebaut sein und z. B. durch pneumatische
Kolben-Zylinder-Aggregate (nicht gezeigt) gegen
die Arbeitswalzen 40, 42 angedrlickt werden.

Eine weitere Ausfiihrungsform der An-
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druckeinrichtungen zeigt Fig. 8. Hier wird anstelle
des Andruckleders ein endloses Arbeitstand 216
verwendet, das Uber die Transporiwalze 48 und
eine im Abstand von dieser angeordneten lose
mitlaufenden Stltzwalze 214 gefiihrt ist.

Entsprechend der Ausflihrungsform nach Fig. 3
werden im Betrieb die Arbeitswalzen 40 und 42
gegen den ihnen zugeordneten Abschnitt 218
bzw. 220 angedriickt. Die Spannung des Arbeits-
bandes 216 kann durch ein nicht-dargestelltes
pneumatisches Kolben-Zylinder-Aggregat ein-
gestelit werden, dessen eines Ende am Rahmen
der Maschine und dessen anderes Ende an der
Stiitzwalze 214 befestigt ist. Das Arbeitsband 216
ist durch die Transporiwalze 48 angetrieben.

AuBer zum Stollen kann die Maschine auch
zum Ausrecken und Entfleischen, aber auch zum
Bigeln verwendet werden. Als Arbeitswalzen
werden im letzteren Fall glatte, zylindrische
Waizen mit glanzverchromter Oberflache ver-
wendet, die innen beheizt sind und die, wie in den
vorbeschriebenen Ausfiihrungsformen, gegen
das zu bearbeitende Leder (oder Haut, oder Fell)
angedriickt werden.

Patentanspriiche

1. Stolimaschine zur Bearbeitung von Leder,
Hauten und Fellen mit wenigstens einer mit Stoll-
klingen und/oder Schieifsteinen besetzten umlau-
fenden Arbeitswalze, einer elastisch-flexiblen An-
druckeinrichtung zum Andriicken des zu bearbei-
tenden Werkstiickes gegen die Arbeitswaize, ei-
ner Transportwalze und zwei Klemmwalzen, um
das Werkstiick zwischen der Andruckeinrichtung
und der Arbeitswalze hindurchzuziehen, dadurch
gekennzeichnet, daB den beiden Klemmwalzen
(50, 52) zwei weitere Walzen (54, 56) zugeordnet
sind, daB ein endloses Transportband (58) um
diese vier Walzen gelegt ist, das auch die Tran-
sportwalze (48) iiber einen Teil ihres Umfanges
umschlingt, und daB die an der Zufuhrseite der
Stollmaschine gelegene Klemmwalze (52) zusam-
men mit dem Transportband (58) aus ihrer
Arbeitsstellung heraus in eine Offenstellung
schwenkbar ist, weiche die Zufuhr eines Werk-
stiickes (14) zwischen die Mantelflache der Tran-
sportwalze (48) und das Transportband (58) er-
moglicht.

2. Stolimaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmwalze (52) und
die Waizen (56 und 54) auf einem gemeinsamen
Trager (74, 75) montiert sind, der um die Mittel-
achse {82) der Walze (54) aus der Arbeitssteliung
der Walzen in die Offenstellung und zurick
schwenkbar ist.

3. Stollmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Einfihrung des
Werkstiickes (14) in die Stollmaschine (10) ein
Zufuhrtisch (62) mit einem Zufuhrband (64) vorge-
sehen ist, der in der Offenstellung des Transpori-
bandes (58) in den Einfuhrspalt zwischen dem
letzteren und der Transportwalze (48) einfahrbar
ist, und daB der Zufuhrtisch (62) mit einer Markie-
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rung (66) fiir die Anordnung des Werkstlckes auf
dem Tisch versehen ist.

4. Stollmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Andruckeinrichtung in
Form eines endlosen Arbeitsbandes (216) ausge-
bildet ist, das {iber die Transporiwaize (48) und
eine lose mitlaufende Stutzwalze (214) gefiihrt ist.

5. Stolimaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf die flexiblen Andruckeinrichtungen (44, 46,
30, 32, 18, 216) mittels einer Feder oder eines
Kolben-Zylinder-Aggregates spannbar sind.

Claims

1. Staking machine for processing leather,
skins and hides with at least one rotary work
rolier equipped with staking biades and/or grind-
stones, an elastically flexible pressure device for
pressing the workpiece to be processed against
the work roller, a carrier roller and two pinch rolls
for pulling the workpiece between the pressure
device and the work rolier, thereby characterized
that two additional roilers (54, 56) are coordinated
with the two pinch rolls (50, 52), that an endless
conveyor belt (58) is placed around these four
roliers, which belt aiso winds around a part of the
circumference of the carrier roller, and that the
pinch roll located on the feed side of the staking
machine can be swung out along with the con-
veyor belt from its operating position to an open
position, which enabies a workpiece (14) to be fed
between the sheathing surface of the carrier
roller (48) and the conveyor belt (58).

2. Staking machine according to Claim 1, there-
by characterized that the pinch roll (52) and the
rollers (56 and 54)-are mounted on a common
carrier (74, 75), which can swing around the axle
center (82) of the roller (54) from the operating
position of the rollers into the open position and
back again.

3. Staking machine according to Claims 1 or 2,
thereby characterized that a feed table (62) with a
feed belt (64) is provided for introducing the
workpiece (14) into the staking machine (10),
which table can be inserted when the conveyor
belt (58) is in the open position between the latter
and the carrier rolier_(48), and that the feed table
(62) is provided with a marking (66) for positioning
the workpiece on the table.

4, Staking machine according to Claim 1, there-
by characterized that the pressure device is de-
signed in the form of an endless work belt (216),
which is conducted over the carrier roller (48) and
a loose following backing roll (214).

‘5. Staking machine according to one of the
preceding claims, thereby characterized that the
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fiexible pressure devices (44, 46, 30, 32, 18, 216)
can be tightened by means of a spring or a piston-
cylinder contraption.

Revendications

1. Machine a palissonner concue pour traiter
du cuir et des peaux, équipée d’'au moins un
cylindre de travail rotatif garni de lames a palis-
sonner et/ou d'affiloirs, d’'un dispositif flexible-
élastique servant a serrer la piéce a travailler
contre le cylindre de travail, d’'un cylindre trans-
porteur et de deux cylindres de serrage afin de
passer la piéce a travailler entre le dispositif de
serrage et le cylindre de travail, caractérisée par
deux autres cylindres (54, 56) affectés aux deux
cylindres de serrage (50, 52), et une bande trans-
porteuse sans fin (568) qui passe autour de ces
quatre cylindres, entourant également le cylindre
transporteur (48) sur une partie de sa circonfé-
rence, et le cylindre de serrage (52) situé du coté
alimentation de ia machine & palissonner qui est
orientable, ensemble avec la bande transporteuse
(58), de sa position de travail pour adopter une
position ouverte permettant d’introduire une
piece a travailler (14) entre la surface de la
chemise du cylindre transporteur (48) et la bande
transporteuse (58).

2. Machine a palissonner suivant la revendica-
tion 1, caractérisée par le cylindre de serrage (52)
et les cylindres (56 et 54) qui sont montés sur un
support commun (74, 75), orientable autour de
l'axe central (82) du cylindre (54) hors de la
position de travail des cylindres & la position
ouverte et vice-versa.

3. Machine a palissonner suivant les revendica-
tions 1 ou 2, caractérisée parce que pour intro-
duire la piéce a travailler (14) dans la machine a
palissonner (10) on a prévu une table d’alimenta-
tion (62) avec une bande d’alimentation (64), qui
— en position ouverte de la bande transporteuse
(58) — peut étre entrée dans la fente d'introduc-
tion entre cette derniére et le cylindre transpor-
teur (48), et que la table d’aiimentation (62) est
munie de repéres {66) pour disposer la piéce a
travailler sur cette table.

4, Machine & palissonner suivant la revendica-
tion 1, caractérisée par un dispositif de serrage
congu sous forme d’'une bande de travail sans fin
(216) qui passe par le cylindre transporteur (48) et
un cylindre d'appui (214) fou.

5. Machine & palissonner suivant I'une des
revendications ci-dessus, caractérisée par des
dispositifs flexibles de serrage (44, 46, 30, 32, 18,
216) qui peuvent étre serrés a |'aide d’'un ressort
ou d'un groupe piston-cylindre.
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FIG.6
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FIG.8
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