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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schar-
fen der Schneidmesser eines Messerringzerspaners,
der einen Messerring sowie eine Mehrzahl von Messer-
paketen aufweist, die ihrerseits Messer und Klemmplat-
ten umfassen.

Die Erfindung ist gekennzeichnet mit den folgenden
Verfahrensschritten:

- der Messerring wird aus dem Messerringzerspaner
ausgebaut;

- die Messerpakete des Messerringzerspaners wer-
den aus dem Messerring ausgebaut;

- die Messerpakete werden demontiert;

Verfahren und Vorrichtung zum Schéarfen der Schneidmesser eines Messerringzerspaners

die stumpfen Messer werden einer ersten Puffer-
station zugeflihrt und gespeichert;

die stumpfen Messer werden einer Schleifstation
zugefihrt und geschliffen;

die scharfen Messer werden einer zweiten Puffer-
station zugefiihrt und gespeichert;

die scharfen Messer werden mit Klemmplatten zu
Messerpaketen montiert;

die Messerpakete werden in einen Messerring ein-
gebaut;

der Messerring wird in einen Messerringzerspaner
eingebaut.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Schéarfen der Schneidmesser eines
Zerspaners. Dabei geht es insbesondere um Messer-
ringzerspaner zum Aufarbeiten von Holz zu Spanen, die
industriell weiterverarbeitet werden kdnnen, beispiels-
weise als Ausgangsmaterial fur Spanplatten.

[0002] Solche Zerspaner weisen einen Messerring
auf, der eine Vielzahl von Messerpaketen tragt. Die
Messerpakete sind derart angeordnet, dal} die Schnei-
den der Messer parallel zur Achse des Messerringes
verlaufen. Sie umfassen jeweils ein Schneidmesser,
das mit seiner Schneide nach innen ragt, sowie eine
Klemmplatte, an der das Messer durch Verschrauben
fixiert ist.

[0003] Im Inneren des Messers lauft ein Rotor um. In
den Innenraum wird ein Hackschnitzelstrom eingefiihrt,
der vom Rotor nach aulen gegen die Schneiden der
Messer geschleudert wird.

[0004] Die angstrebte Spandicke ergibt sich aus dem
Abstand des Messers gegenliber den sogenannten Ver-
schleilplatten, die ihrerseits Bestandteil des Messerrin-
ges sind.

[0005] Ein groRes Problem bei solchen Zerkleine-
rungsmaschinen istin der relativ geringen Standzeit der
Schneidmesser zu sehen. Sie kdnnen binnen weniger
Stunden verschleiRen und nicht mehr die erforderliche
Spanqualitat liefern. Das Wechseln der Messer erfor-
dert einen besonders hohen Arbeitsaufwand.

[0006] Man hat daher schon seit lAangerem nach We-
gen gesucht, den Messerwechsel zu rationalisieren. So
ist ein Arbeitsverfahren bekannt, das folgende Bearbei-
tungsschritte umfaft:

[0007] Zun&chst wird der Messerkorb aus dem Zer-
spaner herausgenommen und in eine Nachscharfvor-
richtung Uberfiuhrt. In dieser Nachschérfvorrichtung
kann der Messerkorb um seine eigene Achse gedreht
werden. Die stumpfen Messer werden im Messerkorb
aus ihrer Klemmhalterung geldést und auf dem zum
Nachschleifen der Messer notwendigen Arbeitsvor-
stand eingestellt. Dann werden die Messer geschliffen
und anschlielRend im Messerkorb wieder festgespannt.
Das Schleifen erfolgt mittels eines Schleifwerkzeuges,
welches eine oder mehrere Schleifscheiben umfalt. Die
Schleifvorrichtung bewegt sich parallel zur Achse der
Messerkorper. Hat das Werkzeug mehrere Schleif-
scheiben, sind diese nebeneinander angeordnet und al-
le gleichzeitig im Einsatz. Der Messerring wird nun nach
jedem Schleifzyklus in Drehung versetzt, bis die Messer
komplett gescharft sind.

[0008] Maschinen dieser Art haben sich zwar grund-
satzlich bewahrt. Ihr Bauaufwand ist jedoch hoch, und
damit auch die Herstellungskosten des Spanmateriales.
AuBerdem |3t sich die Maschine nur bei stérungsfrei-
em Betrieb und bei ganz bestimmten Messerringtypen
rationell betreiben.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
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Verfahren sowie eine Vorrichtung zu entwickeln, mit de-
nen sich ein einwandfreies, rasches und rationelles
Scharfen der verschlissenen Messer erreichen lat, und
womit aullerdem die technologischen Anforderungen
an die Qualitét der Zerkleinerung erflllt werden, und
zwar auch dann, wenn der Betrieb nicht stérungsfrei
verlauft. Ferner sollen auch die Messer unterschiedli-
cher Messerringtypen auf rationelle Weise gescharft
werden kénnen. Schlielich sollen die Herstellungsko-
sten des erzeugten Spanmateriales mdoglichst niedrig
sein.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
unabhéngigen Anspriche geldst.

[0011] Wesentliche Schritte des erfindungsgemafien
Verfahrens sind die folgenden:

[0012] Zunéachst wird der Messerring aus dem Mes-
serringverspaner ausgebaut. Sodann werden die Mes-
serpakete demontiert, das heil’t, das einzelne Messer
wird von seiner Klemmplatte getrennt, und gescharft.
[0013] Wichtige Verfahrensschritte sind das Zwi-
schenlagern der stumpfen sowie der gescharften Mes-
ser jeweils in einer Pufferstation. Dies hat den Vorteil,
dafl} der Scharfvorgang vom Montagevorgang entkop-
pelt werden kann und somit eine niedrigere Zykluszeit
erreicht wird. Zykluszeit ist die Zeit fir die Eingabe eines
stumpfen Messerpaketes bis zur Ausgabe eines schar-
fen Messerpaketes aus der Anlage. Dieses Verfahren
der De- beziehungsweise Montage des Messerpaketes
hat noch den weiteren Vorteil, daf} die Verharzungen
zwischen Messer und Klemmplatte bei einer Reinigung
nach der Demontage entfernt werden und je nach Ver-
schleilfzustand der Schneidmesser diese ausge-
schleust und ersetzt werden kdnnen.

[0014] Die stumpfen Messer werden einer Schleifvor-
richtung zugefiihrt, die ein bestimmtes Mal} abschleift
oder nach einer VerschleiBmessung der Schneidmes-
serkontur selbstandig das Abschleifmalf’ ermitteln kann.
Der Scharfprozel3 kénnte jedoch auch durch andere
spanabhebende, thermische oder physikalisch-chemi-
sche Verfahren verwirklicht werden. Das Schleifen ei-
nes einzelnen Messers ist zwar zeitaufwendiger, aber
gibt die Mdglichkeit der individuellen Abschleifmalein-
gabe. Dies hat den Vorteil, dal® das Messer langer im
Produktionszyklus verbleibt, bevor es wegen zu gerin-
ger Messerbreite ausgeschleust wird. Die Betriebsstun-
den pro Messer werden dadurch deutlich erhéht. Bei ei-
ner Anzahl von beispielsweise 60 Schneidmessern in
einem Messerring kdnnen damit die Kosten pro Messer-
ring gesenkt werden. Die Klemmplatte wird im gesam-
ten ProzefR nicht ersetzt und wird online durch die Be-
arbeitungsstral’e hindurchgefiihrt. Ausnahmen bilden
stark verschlissene Klemmplatten, die vom Bediner ma-
nuell ersetzt werden.

[0015] Dieses Verfahren gibt die Mdglichkeit, den
Messervorstand individuell fiir jeden Messerring bei der
Demontage vom Bediener festzulegen und darauf ab-
zustimmen. Weiterhin wird jede Klemmplatte aus einem
Messerring wieder in dem selben eingebaut. Dies ist fir
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die Funktion des Messerringes von Bedeutung.

[0016] Die Messer werden mit einer gewissen Nei-
gung in die Pufferstation eingelagert, um ein mogliches
Kippen der Messer untereinander zu vermeiden. Durch
die Neigung wird der Schwerpunkt der Messer verscho-
ben, wodurch ein sicheres Stapeln der verschiedenen
breiten Messer gewahrleistet wird.

[0017] Eine Justiervorrichtung nimmt die Messerpa-
kete Uber festgelegte Aufnahmepunkte auf, die je nach
Messerringtyp verschieden sind und dem Messerpaket
adaptiert werden kénnen. Dies hat den Vorteil, das mit
geringem Umbauaufwand jede Art von Messerpaket mit
dem System bearbeitet werden kann und somit eine ho-
he Flexibilitat gegenliber den Kunden gewahrleistet
werden kann. Weiterhin ist es moglich, Bauteile, beste-
hend aus mehreren Komponenten, mit diesem Bearbei-
tungsautomat zu bearbeiten.

[0018] Die Klemmplatte ist wahrend des gesamten
De- beziehungsweise Montagevorganges fest auf ei-
nem Montageschlitten aufgespannt. Durch den sehr ge-
nauen Antrieb des Montageschlittens kénnen hohe Ju-
stiergenauigkeiten fur die Einstellung des Messervor-
standes erreicht werden.

[0019] Fir das Speichern der ein- beziehungsweise
ausgehenden Messerpakete in den Pufferstationen
werden am besten Kettenmagazine benutzt, welche ei-
nen moglichst geringen Platzbedarf bei hoher Kapazitat
aufweisen.

[0020] Die erfindungsgemafle Vorrichtung ist ent-
sprechend gestaltet, daR mit ihr das erfindungsgemafie
Verfahren durchgefiihrt werden kann. Sie weist zweck-
maRigerweise eine Aufnahmevorrichtung auf, in die der
Messerring mit seinen stumpfen Messern nach dem
Ausbau aus dem Messerringzerspaner eingesetzt wer-
den kann. Die Aufnahmevorrichtung erméglicht es, den
Messerring um seine Drehachse um einen bestimmten
Winkel weiterzutakten oder kontinuierlich drehen zu las-
sen. Die Taktfrequenz des Ringes kann individuell von
Bediener vor und wahrend der De- beziehungsweise
Montage eingestellt werden. Der Arbeitsplatz des Be-
dieners ist nach Arbeitsplatzgestaltungsrichtlinien aus-
gerichtet. Das Abgabe- beziehungsweise Aufnahme-
band fiir die Messerpakete befindet sich auf Arbeitsho-
he des Bedieners. Diese Gestaltung des Arbeitsplatzes
ermdglicht ein ermiidungsfreies und kdrperschonendes
Arbeiten fir den Bediener.

[0021] Die Erfindung ist anhand der Zeichnung ndher
erlautert. Darin ist im einzelnen folgendes dargestellt:

Figur 1  zeigt einen erfindungsgeméaflen Bearbei-
tungsautomaten in Draufsicht.

Figur 2  zeigt eine Justiereinheit, die Bestandteil der
Vorrichtung gemag Figur 1 ist, in vergréRer-
ter Darstellung.

Figur 3  zeigt eine Pufferstation, die ebenfalls Be-

standteil der Vorrichtung gemag Figur 1 ist,
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wiederum in vergroRerter Darstellung.
Figur4  zeigt ein FlieBschema, das mdgliche Verfah-
rensschritte des erfindungsgemafen Verfah-
rens veranschaulicht.

Der Bearbeitungsautomat arbeitet wie folgt:

[0022] Sobald die Messer eines Messerringverspa-
ners nicht mehr gentigend scharf sind, wird der Messer-
ring aus dem Messerringverspaner ausgebautund in ei-
ne Aufnahmeeinrichtung 1 eingesetzt und fixiert.
[0023] Der Bediener nimmt die notwendigen Vorein-
stellungen ein (Messervorstand, Taktfrequenz, Ab-
schleifmald), baut die Messerpakete aus und legt sie auf
ein Transportband, der sie zum Bearbeitungsautomaten
fordert.

[0024] In einer Reinigungsanlage 3 und in einer Wen-
destation 4 werden die Messerpakete grundlich gesu-
bert und in ihre Bearbeitungslage gebracht. Die
Schneidmesser weisen hierbei nach oben. Sodann wird
entweder das eingehende Messerpaket in ein Messer-
paketmagazin 5 eingelagert oder iiber eine Ubergabe 6
einem Fordersystem 7 zugefiihrt. Das Fordersystem 7
nimmt das einzelne Messerpaket auf und legt es auf ei-
nem Justierschlitten 8.1 ab. Der Justierschlitten 8.1 wird
innerhalb der Justiereinheit 8 translatorisch bewegt be-
ziehungsweise positioniert und besitzt zusatzliche
Funktionen zur Aufnahme und Fixierung des Messerpa-
ketes und der Klemmplatte. Das Messerpaket wird nun
Uber entsprechende Aufnahmen 8.2 fixiert und ge-
spannt. Danach wird die Position der Vierkantschrau-
ben ermittelt und der Justierschlitten 8.1 auf die Position
der Vorschubschrauber 8.3 gefahren.

[0025] Nachdem die Schrauben von den Vorschub-
schraubern 8.3 geldst wurden, nimmt das Fordersystem
7 das stumpfe Schneidmesser 8.7 auf und lagert es in
einer Pufferstation 9 ein oder bestlickt eine Schleifma-
schine 10. Das Férdersystem 7 (ibernimmt im weiteren
Betrieb das Bestlicken der Schleifmaschine 10 und der
zugehdrigen Pufferstation 9. Nach dem Reinigen und
Ablegen des stumpfen Schneidmessers nimmt das For-
dersystem 7 ein scharfes Schneidmesser 8.7 aus einer
weiteren Pufferstation fir gescharfte Schneidmesser
auf und legt es auf der gereinigten Klemmplatte 8.8 ab,
die zuvor in eine Bursteneinheit 8.4 gefahren und gerei-
nigt wurde. Das abgelegte Messer wird gegen einen fe-
sten Anschlag 8.5 gefahren, um den Messervorstand
einzustellen. Die Position der Vierkantschrauben wird
erneut ermittelt, der Justierschlitten 8.1 auf Position ge-
fahren und das Messer mit der Klemmplatte ver-
schraubt. Ist dieser Vorgang beendet, wird das ge-
scharfte Messerpaket von dem Justierschlitten 8.1 ge-
I6st und vom Férdersystem 7 abgenommen. Danach
wird es auf eine Ubergabe 12 abgelegt und einem wei-
teren Messerpaketmagazin 13 zugefiihrt. Dort wird es
eingelagert und in seine Montagelage gedreht
(Schneidmesser liegt unten). Das geschéarfte Messer-
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paket wird nun nach Aufforderung vom Bediener aus
dem Messerpaketmagazin 13 ausgelagert und dem Be-
diener Uber ein Transportband 14 auf der Aufnahmepo-
sition bereitgestellt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Scharfen der Schneidmesser eines
Messerringzerspaners, der einen Messerring sowie
eine Mehrzahl von Messerpaketen aufweist, die ih-
rerseits Messer und Klemmplatten umfassen, mit
den folgenden Verfahrensschritten:

1.1 der Messerring wird aus dem Messerring-
zerspaner ausgebaut;

1.2 die Messerpakete des Messerringzerspa-
ners werden aus dem Messerring ausgebaut;
1.3 die Messerpakete werden demontiert;

1.4 die stumpfen Messer werden einer ersten
Pufferstation zugeflihrt und gespeichert;

1.5 die stumpfen Messer werden einer Schleif-
station zugefiihrt und geschliffen; 1.6 die schar-
fen Messer werden einer zweiten Pufferstation
zugefiihrt und gespeichert;

1.7 die scharfen Messer werden mit Klemm-
platten zu Messerpaketen montiert;

1.8 die Messerpakete werden in einen Messer-
ring eingebaut;

1.9 der Messerring wird in einen Messerring-
zerspaner eingebaut.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die stumpfen Messer und die
Klemmplatten nach ihrer Demontage gereinigt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die gescharften Messer beim
Zusammenbau der Messerpakete beziglich des
Messervorstandes justiert werden.

Vorrichtung zum Scharfen der Schneidmesser ei-
nes Messerringzerspaners, der einen Messerring
sowie eine Mehrzahl von Messerpaketen aufweist,
die ihrerseits Messer und Klemmplatten umfassen,
mit den folgenden Bearbeitungsstationen:

4.1 mit einer Aufnahmeeinrichtung zum Auf-
nehmen des Messerringes mit stumpfen Mes-
sern;

4.2 mit einer Station zum Ausbauen der Mes-
serpakete;

4.3 mit einer Station zum Demontieren der
Messerpakete;

4.4 mit einer ersten Pufferstation zum Aufneh-
men und Speichern der stumpfen Messer;

4.5 mit einer Schleifstation zum Schéarfen der
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stumpfen Messer;

4.6 mit einer zweiten Pufferstation zum Aufneh-
men der gescharften Messer;

4.7 mit einer Montagestation zum Zusammen-
bau der gescharften Messer mit Klemmplatten
zu Messerpaketen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Aufnahmeeinrichtung eine Rei-
nigungseinrichtung zum Reinigen der stumpfen
Messer und der Klemmplatten nachgeschaltet ist.
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