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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen axial geteilten Zwi-
schenring oder Schneidring fiir die Untermesser-
welle in Langsschneidemaschinen, wobei die zu den
Stirnflichen des Ringes lotrechten Flachen der
Trennfugen deckungsgleich zueinander und mé&an-
derformig aus einem Vollring funkenerodiert sind,
so daB der mittlere radiale Trennflachenabschniit
Uber einen Teil seiner radialen Erstreckung abge-
tragen wird, und zwischen den mittleren radialen
Flachenabschnitten der beiden Trennstellen jedes
aus zwei Ringsegmenten zusammengesetzten Rin-
ges ein den Erosionsspalt in Umfangsrichtung ber-
briickendes Distanzelement befestigt ist.

Solche Ringe sind bekannt aus DE-C 3 042 621
und haben den Vorteil, daB sie trotz wenig aufwendi-
ger Herstellung leicht auswechselbar sind, wenn
das Schnittbreitenprogramm der Kreismesserma-
schine geandert werden soll. Dazu milssen nur die
axialen Einspannungen an beiden Stirnenden der
Untermesserwelle gelockert werden, worauf man
die Segmente des auszuwechselnden Ringes axial
auseinander schiebt und entfernt und gegebenen-
falls durch einen anderen Ring ersetzt, ohne daB
die Ubrigen Ringe von der Untermesserwelle demon-
tiert werden miissen. Zuletzt werden alle Ringe axial
wieder gegeneinander von den Stirnseiten der Un-
termesserwelle her verspannt, und dadurch fixiert.
Dabei kdnnen also die Schnittbreiten nur stufenwei-
se variiert werden, wobei entsprechend viele in der
Dicke gewdhnlich nach ganzen Millimetern gestufte
Ringe vorrétig gehalten werden missen.

Um bei einem Ring der eingangs erwahnten Gat-
‘tung diesen Nachteil zu vermeiden, wird erfindungs-
geméaB die Merkmalskombination des Hauptanspru-
ches vorgeschlagen.

Es ist bekannt, ungeteilte Ringe auf der Unter-
messerwelle axial verschieblich und feststellbar
auszufiihren durch in die Nabenbohrung eingenute-
te Blahschlauche oder exentrische Klemmkérper
oder durch radiale Klemmschrauben. Auf axial teil-
bare Ringe a8t sich das nicht ohne weiteres anwen-
den, weil die bekannten Ringe dieser Gattung der er-
wéhnten stirnseitigen Einspannung bediirfen, um ei-
ne ungewollie gegenseitige Axialverschiebung der
Ringsegmente zu verhindern.

Die gegen ungewolltes Herausfallen, etwa durch
die Fliehkraft im Betrieb, zweckméBig durch {iber-
greifende Halteschrauben gesicherten PaBstifte
ergeben eine axial spielfreie Kupplung der Schneid-
ringsegmente, welche vor allem fiir Schneidbich-
sen unerlaslich ist, weil die von je zwei Ringsegmen-
ten gebildeten Schneidkanten nicht durch Fugen
oder Ubersténde unterbrochen sein dirfen.

Um das noch besser zu gewahrleisten, wird erfin-
dungsgemaB zur Herstellung solcher Ringe vorge-
schlagen, daB die Feinbearbeitung auf der Dreh-
bank erst am geharteten aufgespannten und durch
die PaBstifte gesicherten Ring erfoigt.

In vorteilhafter Ausnutzung der erfindungsge-
méaB erreichten paBgenauen unbeweglichen Kupp-
lung zwischen den Ringsegmenten ist je Ring nur ein
Drehsicherungselement gegeniiber der glatten Wel-
le erforderlich, etwa eine radiale Klemmschraube mit
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vorgesetzter Bunimetall-Klemmplatte,die eine Be-
schadigung der Wellenoberflache beim Anziehen
der Klemmschraube verhindert.

Die Erfindung wird anhand des in den Figuren
schematisch dargesteliten Ausfiihrungsbeispiels ei-
ner Schneidbiichse weiter erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Stirnansicht, teilweise geschnitten,

Fig. 2 in vergroBertem MaBstab einen radialen
Teilschnitt durch die obere Verbindungszone und

Fig. 3 eine schaubildliche auseinandergezogene
Teilansicht auf die obere Verbindungszone aus Fig.
1 und 2, teilweise geschnitten.

Die Ringsegmente 1, 2 haben je zwei einander dia-
gonal gegeniberliegende durch Funkenerodierung
erzeugte maanderformig und senkrecht zu den
Stirnflachen verlaufende zweimal unterbrochene
Trennflachen. Die in Umfangsrichtung jeweils mittle-
ren Flachenabschnitte sind distanziert durch eine
Madenschraube 10, welche aus einem Gewindeloch
des Maanders im in Fig. 1 rechten Segment 2 mit Hil-
fe einere Lehre so weit eingeschraubt wurde, daf3
die Madenschraube 10 mit ihrer Spitze den mittleren
radialen Flachenabschnitt des Maanders am linken
Segment 1 gerade um die Dicke des Funkenero-
sionsspaltes vom mittleren radialen Flachenab-
schnitt des rechien Segments 2 distanziert. Da-
durch legen sich die korrespondierenden Schneid-
kanten 7 der jeweiligen Segmenthalften 1, 2 fugenlos
gegeneinander. Nachdem die Schneidbilchse auf ei-
ner Untermesserwelle so zusammengeschoben wur-
de, wird in jeder Kupplungszone ein PaBstift 5 in ei-
ne entsprechende von den benachbarten Ringseg-
menten gebildete radiale Pafbohrung 8 gesteckt
und dann durch die Schraube 6 mit Beilegscheibe
gegen Herausfallen gesichert. Nun kann die
Schneidbiichse als ganzes auf der glatten Unter-
messerwelle axial stufenlos eingestellt werden ent-
spechend dem gewiinschten Schnittbreitenpro-
gramm, woraufhin die radiale Klemmschraube 3 an-
gezogen und dadurch die Buntmetall-Klemmplatie 9
darunter schonend auf die glatte Welle gedriickt
wird. Zum Entfernen der Schneidbiichse wird umge-
kehrt verfahren.

Patentanspriiche

1. Axial geteilter Zwischenring oder Schneidring
fir die Untermesserwelle in L&ngsschneidemaschi-
nen, wobei die zu den Stirnflachen des Ringes
lotrechten Flachen der Trennfugen deckungsgleich
zueinander und méaanderfdormig aus einem Vollring
funkenerodiert sind, so daB der mittlere radiale
Trennflachenabschnitt Uber einen Teil seiner radia-
len Erstreckung abgetragen wird, und zwischen den
mittleren radialen Flachenabschnitten der beiden
Trennstellen jedes aus zwei Ringsegmenten (1, 2) zu-
sammengesetzten Ringes ein den Erosionsspalt in
Umfangsrichtung Uberbriickendes Distanzelement
(10) ist dadurch gekennzeichnet, daB die Trennstel-
len von je einem radialen PaBstift (5) durchsetzt
sind und der Ring (1, 2) wenigstens ein an sich be-
kanntes Drehsicherungselement (3} gegeniiber der
Untermesserwelle aufweist.
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2. Ring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Drehsicherungselement (3) als Klemm-
schraube mit Buntmetall-Klemmplatte (9) ausgebildet
ist.

3. Ring nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der PaBstift (5) durch eine ihn {ber-
greifende Halteschraube (6) gesichert ist.

4. Ring nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Distanzele-
ment eine Madenschraube (10) isi, teilweise in ein
Gewindeloch des mittleren radialen Flachenab-
schnittes eines Segments (2) geeschraubt.

5. Verfahren zur Herstellung von axial geteilten
Ringen fir die Messerwellen in L&ngsschneidema-
schinen, wobei die zu den Stirnflaichen des Ringes
lofrechten Flachen der Trennfugen deckungsgleich
zueinander, vorzugsweise maanderformig verlau-
fen, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennfugen
aus mindestens einem Vollring in einem Arbeitsgang
vollsténdig herausgearbeitst werden im Funken-
Drahterodierungsverfahren, wonach die Ringseg-
mente (1, 2) auf der Untermesserwelle zusammenge-
schoben und verspannt werden und zuletzt die
Feinbearbeitung am gehdrieten, aufgespannten,
durch PaBstifte gesicherten Voliring erfolgt.

Claims

1. Axially divided intermediate ring or blade ring
for the lower blade shaft in longitudinal cutting ma-
chines, in which the surfaces of the planes of sepa-
ration perpendicular to the end faces of the ring are
congruent with one another and are spark-eroded
from a solid ring to produce a meander shape, so
that the central radial portion of the separating sur-
face is removed over part of its radial extent, and
between the central radial surface portions of the
two separating points of each ring which is made up
of two ring segments (1, 2), there is fixed a spacer
element (10) which bridges the erosion gap in the cir-
cumferential direction, characterised in that the
separating points each have a radial locating pin (5)
passing through them and the ring (1, 2) has at least
one element (3) known per se to prevent rotation rel-
ative to the lower blade shaft.

2. Ring according to claim 1, characterised in that
the rotation preventing element (3) is constructed
as a clamping screw with a non-ferrous metal clamp-
ing plate (9).

3. Ring according to claim 1 or 2, characterised in
that the locating pin (5) is secured by a retaining
screw (6) which fits over it.

4. Ring according to one of the preceding claims,
characterised in that the spacer element is a grub
screw (10) partially screwed into a threaded hole in
the central radial surface portion of a segment (2).

5. Process for producing axially divided rings for
the blade shafts in longitudinal cutting machines, in
which the surfaces of the planes of separation per-
pendicular to the end faces of the ring are congru-
ent with one another, and preferably extend in a me-
ander shape, characterised in that the planes of
separation are produced in a single operation, from
at least one solid ring, by machining using the spark
wire erosion process, according to which the ring
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segments (1, 2) are pushed together and braced on
the lower blade shaft and finally the fine machining
is carried out on the hardened, clamped solid ring
secured by locating pins.

Revendications

1. Anneau d'espacement ou anneau coupant frac-
tionné axialement pour I'arbre du couteau inférieur
sur des machines pour coupe longitudinale, les sur-
faces des joints de séparation, perpendiculaires
aux faces frontales de I'anneau, étant érodées par
étincelage & partir d'un anneau complet, de maniére
a obtenir des surfaces coincidentes, en vis-a-vis
et en forme de méandre, de sorte que la partie cen-
trale de la face radiale de séparation est enlevée
sur une partie de son étendue radiale, et un élément
d'espacemant (10) recouvrant périphériquement la
fente obtenue par érosion étant fixé entre les par-
ties centrales des surfaces radiales des deux joints
de séparation de chaque anneau constitué de deux
segments d'anneau (1, 2), caractérisé en ce que
chacun des joints de séparation est fraversé par
une goupille de positionnement radiale (5), et 'an-
neau (1, 2) présente au moins, un élément (3), en soi
connu, d'immobilisation en rotation par rapport & I'ar-
bre du couteau inférieur.

2. Anneau selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'élément d'immobilisation en rotation (3)
est réalisé sous la forme d'une vis d'arrét avec une
plaque d'arrét (9) en métal lourd non ferreux.

3. Anneau selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la goupille de positionnement (5) est
bloguée par une vis fixation (6) qui la recouvre.

4. Anneau selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que 'élément
d’espacement est une vis sans téte (10), vissée en
partie dans un trou fileté prévu dans la partie cen-
trale de la surface radiale d’un segment (2).

5. Procédé pour la fabrication d’anneaux frac-
tionnés axialement pour les arbres de couteaux sur
des machines pour coupe longitudinale, les surfa-
ces des joints de séparation, perpendiculaires aux
faces frontales de I'anneau s'étendant de maniére
coincidente, en vis-a-vis et de préférence en for-
me de méandre, caractérisé en ce que les joinis de
séparation sont entierement ébauchés a partir d'au
moins un anneau complet par une opération
d'électro-érosion, a la suite de quoi les segments
d’anneau (1, 2) sont conjointement enfilés et serrés
sur P'arbre du couteau inférieur, puis le finissage
s'effectue sur P'anneau complet trempé, serré et
bloqué par des goupilles de positionnement.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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