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(54)  Vorrichtung zum Schérfen von Messern eines Messerrings fiir einen Messerringzerspaner

(67)  Eshandelt sich um eine Vorrichtung zum Schar-
fen, insbesondere Nachscharfen, von Messern und ggf.
VerschleiBplatten eines Messerrings (2) fur einen Mes-
serringzerspaner durch eine Schleifbearbeitung, mit zu-
mindest einer Schleifvorrichtung (12) und mit zumindest
einem Drehtisch (13). Auf dem Drehtisch ist der Messer-
ring derart befestigbar, dass der Messerring in liegender

Anordnung mit vertikal orientierter Achse relativ zu der
Schleifvorrichtung drehbar ist. Erfindungsgemaf sind
der Drehtisch und die Schleifvorrichtung auf einem
Schwenktisch (24) angeordnet, wobei der Schwenktisch
zum Kippen des Messerrings aus einer Ausbaustellung
mit horizontaler Achse (29) in eine Bearbeitungsstellung
mit vertikaler Achse um eine horizontale Achse schwenk-
bar an einem Maschinengestell (14) befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Scharfen, insbesondere Nachscharfen, von Messern
und ggf. VerschleilRplatten eines Messerrings flr einen
Messerringzerspaner durch eine Schleifbearbeitung.
[0002] Messerringzerspaner dienen der Erzeugung
von Spanen oder dergleichen Material fur die Herstellung
von Holzwerkstoffplatten, z. B. Spanplatten oder derglei-
chen. Das Rohholz wird z. B. als Schittgut, z. B. in Form
von Hackschnitzeln, zugefiihrt. Der Messerringzerspa-
ner weist dabei einen duleren rotierenden Messerring
und ein innerhalb des Messerrings ebenfalls rotierend
angetriebenes Schlagerrad auf, welches auch als Rotor
bezeichnet wird. An dem Messerring ist eine Vielzahl von
Messern infan Messerhaltern befestigt. Der Messerhal-
ter setzt sich z. B. aus einer Halteplatte und einer mit der
Halteplatte Gber zumindest eine Klemmschraube ver-
bundene Klemmplatte zusammen, wobei das Messer mit
der Klemmschraube zwischen Halteplatte und Klemm-
platte fixiert wird. Die Erfindung umfasst im Ubrigen auch
einen Messerringzerspaner in der Ausfiihrungsform als
Langholzzerspaner, bei dem kein inneres Schlagerrad
vorgesehen ist.

[0003] Dadie MessereinesZerspanersinstarkem Ma-
Re einem Verschleill unterliegen, ist es in regelmaRigen
Absténden erforderlich, die Messer eines Messerringzer-
spaners zu scharfen und folglich nachzuscharfen. Dies
erfolgtim Wege des Schleifens. Dazu ist es in der Praxis
Ublich, zunachst einmal den Messerring aus dem Mes-
serringzerspaner auszubauen. Wahrend es in der Ver-
gangenheit erforderlich war, die einzelnen Messer zum
Nachschleifen aus dem Messerring auszubauen, wer-
den inzwischen Vorrichtungen eingesetzt, mit denen es
moglich ist, die Messer auch wahrend des Schleifens im
Messerring zu belassen.

[0004] Eine Vorrichtung zum Schéarfen bzw. Nach-
scharfen von Messern eines Messerringzerspaners der
eingangs beschriebenen Art, bei welchem die Messer
wahrend des Nachschleifens im Messerring verbleiben
kénnen, istbeispielsweise ausderDE43 16514 C2 (bzw.
der korrespondierenden EP 0 626 234 B1) bekannt. Das
Schéarfen der Messer erfolgt durch Schleifen bei ihrem
im Messerring eingebauten Zustand unter dessen lang-
samen Drehen, wobei vor dem Scharfen samtliche Mes-
ser nacheinander in ihrer Halterung gelockert und um
einen dem Schneideverschleil entsprechenden Betrag
inihren Wirkbereich vorgeschoben werden. In dieser vor-
geschobenen Stellung werden die Messer erneut fest-
geklemmt und anschlieRend der zur Erzielung eines an-
gestrebten Schneidevorstandes Uber die maRgebliche
Flache des Messertragers erforderliche radiale Schleif-
vorschub unter Berticksichtigung des Verschleizustan-
desdieser Flache vorprogrammiert. Beider verwendeten
Schleifvorrichtung handelt es sich um eine Schleifvor-
richtung mit einer Schleifscheibe, wobei in der Regel im
Nassschliffverfahren gescharft wird. Die Schleifvorrich-
tung ist auf einem Trager befestigt, der mittels eines
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Kreuzschlittens in axialer und radialer Richtung beweg-
bar ist. Zum Vorschieben der einzelnen Messer bis zu
dem von einem Positionstaster definierten Messeran-
schlag dient eine Werkzeugkombination, die auf einem
Werkzeugstander montiert ist. Diese Werkzeugkombi-
nation weist zunachst einmal eine Schraubspindel zum
Lockern und Wiederanziehen der Klemmschrauben an
der Messerhalterung sowie einen Messersté3el zum ein-
zelnen Vorschieben der Zerspanmesser auf. Ferner ist
ein Niederhalter vorgesehen, der das Ruhigstellen der
gelockerten Messerhalteplatten wahrend der einzelnen
Messervorschiibe besorgt. Samtliche Werkzeuge wer-
den programmgesteuert pneumatisch betatigt.

[0005] Aus der EP 0 835 721 B1 kennt man ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Schleifen der Messer
von Zerspanern, wobei die Messer ebenfalls wahrend
des Schleifens im Messerkorb verbleiben und der Mes-
serkorb aus dem Zerspaner herausgenommen und in
einen Messerkorbtrager eingesetzt wird, in welchem er
drehbar gelagert ist. Der Messerkorb wird dann gegen
das Verdrehen gesichert und es wird eine Schleifeinrich-
tung mit einem oder mehreren Schleifwerkzeugen in eine
zur Messerkorbachse parallele Richtung entlang eines
ersten Messers oder entlang einer ersten Gruppe von
Messern zum Zwecke des Schleifens verfahren. Dabei
sind die Schleifeinrichtungen und der Messerkorb relativ
zueinander drehfest. Nach dem Schleifen des ersten
Messers oder der ersten Messergruppe wird die Verdreh-
sicherung aufgehoben und ein Verdrehen von Schleif-
werkzeugen und Messerkorb relativ zueinander vorge-
nommen, so dass das Schleifwerkzeug in eine neue Ar-
beitsposition gelangt, um ein weiteres Messer oder eine
weitere Gruppe von Messern zu schleifen. Dieser Zyklus
des Aufhebens der Verdrehsicherung sowie des Verdre-
hens von Schleifwerkzeug und Messerkorb relativ zuein-
ander wird so lange fortgesetzt, bis alle Messer geschlif-
fen sind, so dass der Messerkorb anschlielend wieder
in den Zerspaner eingesetzt wird.

[0006] Die bekannten Messerringzerspaner haben
sich beim Einsatz in der Praxis grundséatzlich bewahrt.
Das Nachscharfen der Messer ist jedoch nach wie vor
mit hohem Aufwand verbunden - hier setzt die Erfindung
ein.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
welche bei einfachem Aufbau ein ziigiges und einwand-
freies Scharfen und insbesondere Nachscharfen der
Messer eines Messerringzerspaners ermdglicht.

[0008] Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
eine Vorrichtung zum Schéarfen, insbesondere Nach-
scharfen, von Messern eines Messerrings flr einen Mes-
serringzerspaner durch eine Schleifbearbeitung, mit

- zumindest einer Schleifvorrichtung und
- zumindest einem Drehtisch, auf welchem der Mes-

serring derart befestigbar ist, dass der Messerring
in liegender Anordnung mit vertikal orientierter Ach-
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se relativ zu der Schleifvorrichtung drehbar ist,

wobei der Drehtisch und die Schleifvorrichtung aufeinem
Schwenktisch angeordnet sind, wobei der Schwenktisch
zum Kippen des Messerrings aus einer Ausbaustellung
mit horizontaler Achse in eine Bearbeitungsstellung mit
vertikaler Achse um eine horizontale Achse schwenkbar
an einem Maschinengestell befestigt ist.

[0009] Die Erfindung geht dabei zunachst einmal von
der Erkenntnis aus, dass es besonders vorteilhaft ist, die
Bearbeitung auflerhalb des Messerringzerspaners im
liegenden Zustand des ausgebauten Messerrings durch-
zuftihren. Die Schleifvorrichtung wird in das Innere des
Messerrings eingebracht und der Messerring kann fir
das Schleifen der Messer z. B. kontinuierlich (langsam)
gedreht werden. Die liegende Anordnung des Messer-
rings hat den Vorteil, dass eine stabile Lage des Mes-
serrings gewahrleistet ist, so dass insbesondere Verfor-
mungen des Messerrings, die sich bei stehender Orien-
tierung allein durch die Schwerkraft ergeben kénnen, auf
einfache Weise unterbunden werden. Denn der Messer-
ring weist in der Regel eine Masse von mehr als 1 t auf.
Es lassen sich in der liegenden Position im Ubrigen hohe
Vorschubkrafte ohne Weiteres aufbringen. Die Bearbei-
tung in liegender Position (d.h. mit vertikal orientierter
Achse des Messerrings) hat dariiber hinaus den Vorteil,
dass die Schleifvorrichtung von oben in den Messerring
eingefluihrt werden kann, so dass die Schleifpartikel bzw.
der Schleifstaub einfach nach unten abgefiihrt werden
kann. Bevorzugt wird dabei im Wege des Trockenschlei-
fens, besonders bevorzugt mit einem Bandschleifer ge-
arbeitet. Auf Kithimittel, die beim Nassschleifen erforder-
lich sind, kann bei dieser bevorzugten Ausfiihrungsform
folglich verzichtet werden.

[0010] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung erlaubt die
Bearbeitung des Messerrings in liegender Orientierung
insbesondere deshalb in besonders einfacher Weise,
weil der Drehtisch und die Schleifvorrichtung auf einem
Schwenktisch angeordnet sind. Der im Messerringzer-
spaner in stehender Anordnung (d.h. mit horizontal aus-
gerichteter Achse) montierte Messerring lasst sich folg-
lich in dieser stehenden Orientierung aus dem Messer-
ringzerspaner ausbauen und auf die erfindungsgemaRe
Vorrichtung, d. h. den erfindungsgemaRen Scharfauto-
mat aufsetzen. In dieser stehenden Orientierung wird der
Messerring dann an dem Drehtisch und damit auch an
dem Schwenktisch fixiert. AnschlieRend kann der
Schwenktisch verschwenkt werden und damit der Mes-
serring aus der stehenden Ausbaustellung in die liegen-
de Bearbeitungsstellung Uberfiihrt werden. Da sowohl
der Drehtisch als auch die Schleifvorrichtung an diesem
Schwenktisch befestigt sind, wird die ganze Anordnung
insgesamt gekippt, so dass anschlieRend zligig mit der
Schleifbearbeitung begonnen werden kann. Die Bear-
beitung des Messerrings in liegender Anordnung erfolgt
daher erfindungsgemal in besonders wirtschaftlicher
Weise.

[0011] Bevorzugt ist die Schleifvorrichtung auf dem
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Schwenktisch relativ zu dem Drehtisch und/oder der
Drehtischrelativ zu der Schleifvorrichtung in axialer Rich-
tung und in radialer Richtung (bezogen auf die Achse
des auf dem Drehtisch befestigten Messerrings) verfahr-
bar. So kann z. B. der Messerring fest an dem Drehtisch
positioniert werden, wahrend die Schleifvorrichtung in
unterschiedlichen Positionen anstellbar ist. Die Schleif-
vorrichtung ist dann folglich bei liegendem Messerring
einerseits in axialer Richtung bewegbar und folglich an-
hebbar und absenkbar und andererseits in radialer Rich-
tung des Messerrings verschiebbar. Grundsatzlich be-
steht aber alternativ die Méglichkeit, dass der Messerring
relativ zu der Schleifmaschine verschoben wird.

[0012] Konstruktiv Iasst sich die Erfindung besonders
vorteilhaft dadurch realisieren, dass an dem Schwenk-
tisch ein Tragerschlitten angeordnet ist, welcher mittels
eines Zustellantriebes bzw. Vorschubantriebes in radia-
ler Richtung an dem Schwenktisch verfahrbar ist. Ferner
istvorzugsweise eine Haltevorrichtung fir die Schleifvor-
richtung vorgesehen, welche mittels eines Hubantriebes
an dem Tragerschlitten angeordnet ist. Durch Verfahren
der Haltevorrichtung relativ zu dem Tragerschlitten 1&sst
sich die Schleifvorrichtung in axialer Richtung verfahren.
Folglich sind vorzugsweise ein Drehantrieb fiir den Dreh-
tisch, ein Schwenkantrieb fiir den Schwenktisch, ein
Hubantrieb fur die Schleifvorrichtung und/oder ein Zu-
stellantrieb fir die Schleifvorrichtung vorgesehen. Es
kann sich um elektromotorische und/oder hydraulische
und/oder pneumatische Antriebe handeln.

[0013] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Schleifbearbeitung der Messer wahrend eines "langsa-
men" Drehens des Messerrings auf dem Drehtisch er-
folgt, wobei die Schleifvorrichtung dann oszillierend axial
verfahren, z. B. oszillierend angehoben und abgesenkt
wird, so dass die Schleifvorrichtung entlang der Lange
des Messers fahrt. Zugleich kann der gewiinschte Vor-
schub bzw. die gewlinschte Zustellbewegung in radialer
Richtung erfolgen. Alternativ liegt es auch im Rahmen
der Erfindung, dass die einzelnen Messer bei stehendem
Messerring bearbeitet werden. So kann beispielsweise
der Messerring in einer bestimmten Position positioniert
werden und dann durch Vorschieben und Anheben und
Absenken der Schleifvorrichtung das jeweilige Messer
bearbeitet werden. AnschlieRend kann der Messerring
um einen vorgegebenen Winkel weitergedreht und das
nachste Messer bearbeitet werden. Besonders bei einer
solchen Ausfiihrungsform ist es zweckmaRig, wenn der
Messerring in einer bestimmten Winkelstellung arretier-
bar ist. Dazu ist es zweckmaRig, wenn der Drehtisch auf
dem Schwenktisch in beliebigen Positionen arretierbar
ist.

[0014] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
weist die Vorrichtung eine Messer-Vorschubvorrichtung
bzw. Ausdrickvorrichtung mit einem oder mehreren
Messer-Vorschub- bzw. Ausdriickelementen auf, mit de-
nen die einzelnen Messer relativ zu dem Messerring ver-
schiebbar sind. Es ist grundsatzlich bekannt, dass die
Messerhalter mit geeigneten Ausnehmungen versehen
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sind, durch welche gleichsam von der Riickseite Betati-
gungselemente auf die Messer arbeiten kdnnen, so dass
die Messer in Richtung zum Mittelpunkt des Messerrings
vorgeschoben werden kénnen. Die Erfindung schlagt
nun vor, dass eine Ausdruckvorrichtung (d. h. Messer-
Vorschubvorrichtung) mit solchen Ausdriickelementen
(unmittelbar) auf dem Schwenktisch befestigt ist. Beson-
ders bevorzugt sind an dem Schwenktisch folglich nicht
nur der Drehtisch und die Schleifvorrichtung mit entspre-
chender Zustellmdéglichkeit, sondern auch die Ausdriick-
vorrichtung fest angeordnet. Die gesamte Anordnung
kann mit dem Schwenktisch verschwenkt werden, so
dass die Relativposition der Andriickvorrichtung zu dem
Drehtisch und folglich auch zu dem fixierten Messerring
stets dieselbe bleibt. Aufwandige Justagearbeiten sind
dann nicht jedes Mal erforderlich. Es versteht sich, dass
die fest auf dem Schwenktisch installierte Messer-Vor-
schubvorrichtung die beweglichen Vorschubelemente
aufweist, die dann relativ zu dem Schwenktisch verfahr-
bar sind und auf die Messer arbeiten.

[0015] Dabeiliegt es grundsatzlich im Rahmen der Er-
findung, dass die Messer vor dem Ausdriicken zunéchst
geldst werden, indem z. B. die Klemmschrauben gel6st
werden. Hier kann grundsatzlich - so wie im Stand der
Technik bekannt - ein Losen der Klemmung und ein Vor-
schieben der Messer sowie ein anschlieRendes Befesti-
gen der Klemmung erfolgen. In besonders bevorzugter
Weiterbildung schlagt die Erfindung jedoch vor, dass die
Messer mit Hilfe der Ausdriickvorrichtung in/an den Mes-
serhaltern ohne L&sen der Klemmung vorgeschoben
werden. Ein Ldsen der grundsatzlich bekannten Klemm-
schraube ist folglich nicht mehr erforderlich. Die Erfin-
dung geht bei diesem Aspekt von der Uberraschenden
Erkenntnis aus, dass sich die Messer eines Messerring-
zerspaners zum Zwecke des Nachschleifens ohne Wei-
teres mit geeigneten Mitteln vorschieben lassen, ohne
dass die Klemmung im Messerhalter gelést werden
muss. Die Erfindung geht bei diesem Aspekt folglich in
diametraler Abkehr von den bekannten Verfahren einen
neuen Weg und schlagtvor, aufein Lo6sen der Klemmung
zu verzichten und die Messer zum Zwecke des Nach-
schleifens in festgeklemmtem Zustand um ein ge-
wiinschtes Maf vorzuschieben. Damit kann auf das auf-
wandige Lésen der Klemmschrauben mit dem entspre-
chend erforderlichen apparativen Aufwand verzichtet
werden, so dass das Nachschleifen der Messer kosten-
glnstig und schnell erfolgen kann, und zwar mit der be-
schriebenen Vorrichtung. Dazu fahren die Ausdriickele-
mente, z. B. Ausdriickstangen, im Sinne von Stempeln
in die Nuten der Messertrager ein und driicken die Mes-
ser um ein gewiinschtes MaR nach vorne. Dazu sind die
Ausdriicker mit geeigneten Antrieben versehen. Dabei
kann so vorgegangen werden, dass zunachst samtliche
Messer um das gewtiinschte Mal vorgeschoben werden,
indem der Messerring nach und nach gedreht und ange-
halten und dann die Ausdriicker eingefahren werden.
Nach dem Ausdriicken eines Messers fahrt der Messer-
ring um die gewlinschte Teilung weiter und das nachste
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Messer kann vorgeschoben werden. Nachdem samtli-
che Messer vorgeschoben wurden, kann dann das
Schleifen erfolgen, z. B. in der beschriebenen Weise bei
langsam drehendem Messerring.

[0016] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass an dem
Maschinengestell der Scharfvorrichtung eine oder meh-
rere horizontal verfahrbare Haltestangen befestigt sind,
welche auch als Ausbaustangen bezeichnet werden und
welche in horizontaler Richtung verfahrbar sind. Diese
dienen dazu, den stehenden Messerring aufzunehmen
und gegen den Schwenktisch zu fahren. Der Messerring
wird z. B. auf einem separaten Wagen in stehender Ori-
entierung dem Schéarfautomaten zugefiihrt. Dort kénnen
dann die Haltestangen ausgefahren werden, so dass der
Messerring von dem Wagen tibernommen wird. Durch
Zurlckfahren der Haltestangen wird der Messerring
dann in den Scharfautomat eingefahren. Dabei befindet
sich der Schwenktisch zundchst einmal in der vertikalen
Orientierung, so dass er den Messerring in stehender
Orientierung (mit horizontaler Achse) aufnehmen kann.
Der Messerring wird dann am Schwenktisch und folglich
an dem Drehtisch fixiertund anschlieRend kann der Mes-
serring mittels des Schwenktischesin der beschriebenen
Weise in die liegende Bearbeitungsstellung Uberfiihrt
werden. Dabei zeichnet sich die Vorrichtung durch einen
kompakten Aufbau aus.

[0017] Eswurde bereits beschrieben, dass das Schar-
fen der Messer gleichsam kontinuierlich bei sich langsam
drehendem Messerring erfolgen kann. Dieses bietet sich
insbesondere dann an, wenn die Messer mit einem her-
kémmlichen, einfachen Schliff gescharft werden sollen.
Im Rahmen der Erfindung besteht jedoch optional auch
die Méglichkeit, die Messer in an sich bekannter Weise
mit einem Freiwinkel zu schleifen. Dazu ist es zweckma-
Rig, wenn die Messer einzeln nacheinander bei stehen-
dem Messerring gescharft werden. Dieses wird beispiel-
haft in der Figurenbeschreibung erlautert.

[0018] Bevorzugt werden mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung die Messer des Messerrings in der beschrie-
benen Weise gescharft.

[0019] Die erfindungsgemafe Vorrichtung eignet sich
jedoch nicht nur zum Scharfen der Messer, sondern auch
zum Scharfen der Verschleilplatten ("VerschleiRschu-
he") und zwar mit ein und derselben Schleifvorrichtung.
Dazu ist es dann jedoch zweckmaRig, die Messer hinter
die Innenflachen der Verschleil3platten zurlickzuschie-
ben, so dass anschlieRend die VerschleiBplatten ge-
schliffen werden kénnen.

[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfuihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen

Fig. 1 einen Messerringzerspaner in einer per-
spektivischen Darstellung,
Fig. 2 ausschnittsweise einen aus dem Messer-

ringzerspaner ausgebauten Messerring,
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Fig. 3 eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum
Schleifen der Messer in perspektivischer
Darstellung in einer ersten Funktionsstel-
lung,

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer zwei-
ten Funktionsstellung,

Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 in einer drit-
ten Funktionsstellung und

Fig. 6 den Gegenstand nach Fig. 5 in einer vier-
ten Funktionsstellung,

Fig. 7 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer Sei-
tenansicht,

Fig. 8 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer an-
deren Seitenansicht,

Fig. 9 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer
Draufsicht und

Fig. 10a, b  eine vereinfachte geometrische Darstel-
lung eines Messers fir verschiedene
Schliff-Varianten.

[0021] In Fig. 1 ist eine Zerspanungsmaschine in der

Ausfiihrungsform als Messerringzerspaner flr die Zer-
spanung bzw. Zerkleinerung von Holz, insbesondere fiir
die Herstellung von Holzspanen oder dergleichen Mate-
rial dargestellt. In einem Gehéause 1 sind einerseits ein
rotierender (dufRerer) Messerring 2 und andererseits ein
innerhalb des Messerrings rotierendes Schlagerrad 3 an-
geordnet. Sowohl der Messerring 2 als auch das Schla-
gerrad 3 sind Uber geeignete Wellen angetrieben. Ein-
zelheiten sind nicht dargestellt. In der Regel rotieren
Messerring 2 einerseits und Schlagerrad 3 andererseits
gegenlaufig. Fig. 1 zeigt den Messerringzerspaner mit
frontseitig gedffnetem Gehause, so dass insbesondere
der Messerring 2 und das Schlagerrad 3 im Innern er-
kennbar sind. Das Holz wird als Schittgut, z. B. in Form
von Hackschnitzeln zugeflhrt. Es gelangt tiber eine obe-
re Zufiihrrinne 4 und entsprechende frontseitige Umlen-
kung 5 in das Innere des Messerringzerspaners und folg-
lich in den innerhalb des Schldgerrades 3 gebildeten In-
nenraum. In Fig. 2 ist ausschnittsweise der Messerring
2 im ausgebauten Zustand im Bereich einer Bearbei-
tungsvorrichtung dargestellt. Er weist zweiin axialem Ab-
stand zueinander angeordnete Ringscheiben 2a auf,
zwischen denen eine Vielzahl von Messertragern 2b be-
festigt sind. Es ist erkennbar, dass jeder Messertrager
2b einerseits mit einem Messer 6 und andererseits mit
einer Verschleil3platte 7 ausgerustet ist, wobei die Ver-
schleilRplatten auch als Verschleillschuhe 7 bezeichnet
werden. Die VerschleilRplatten 7 sind auf der Innenseite
des Messerrings in tangentialer Ausrichtung befestigt.
Sie bilden mit ihren Innenflachen 8 die Innenflache des
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Messerrings 2. Die Messer 6 sind unter einem vorgege-
benen Winkel a relativ zu den Verschlei3platten 7 ange-
ordnet. Die Messer stehen dabei jeweils zwischen zwei
benachbarten Verschleil3platten 7 mit einem vorgegebe-
nen Messervorstand Uber die Innenflache 8 der Ver-
schleillplatte 7 vor. Messervorstand meint hier den fir
den Betrieb eingestellten Messervorstand. Die Messer 6
sind dabei an Messerhaltern 9 austauschbar befestigt.
Dazu sind Klemmschrauben 10 vorgesehen, mit denen
die Messer 6 an den Messerhaltern festgeklemmt wer-
den. Die Messerhalter 9 kbnnen sich z. B. aus Halteplatte
und Klemmplatte zusammensetzen. Die Messer 6 des
Messerrings 2 missen in regelmafigen Abstdnden
nachgescharft bzw. nachgeschliffen werden. Dazu wird
der Messerring 2 aus dem Messerringzerspaner gemaf
Fig. 1 ausgebaut undin die in den Fig. 3 bis 9 dargestellte
Bearbeitungsvorrichtung 11 eingebracht. Wesentliche
Komponenten dieser Bearbeitungsvorrichtung 11 sind
einerseits eine Schleifvorrichtung 12 und andererseits
ein Drehtisch 13, auf welchem der ausgebaute Messer-
ring befestigt wird, und zwar so, dass der Messerring 2
mit dem bzw. auf dem Drehtisch 13 drehbar ist. Von be-
sonderer Bedeutung ist ferner die Tatsache, dass die
Schleifvorrichtung 12 relativ zu dem Drehtisch 13 bzw.
dem darauf befestigten Messerring 2 in axialer und ra-
dialer Richtung verfahrbar ist, und zwar bezogen auf die
Achse A des Messerrings.

[0022] Die Fig. 3 bis 6 zeigen die Bearbeitungsvorrich-
tung 11 in unterschiedlichen Funktionsstellungen. Hin-
tergrund ist die Tatsache, dass der Messerring 2 aus
dem Messerringzerspaner in stehender Anordnung aus-
gebaut und dann in der Bearbeitungsvorrichtung 11 in
liegender Anordnung bearbeitet wird. Um dieses in ein-
facher Weise zu ermdglichen, sind der Drehtisch 13 und
die Schleifvorrichtung 12 auf einem Schwenktisch 24 an-
geordnet, wobei der Schwenktisch 24 zum Kippen des
Messerrings 2 aus einer Ausbaustellung mit horizontaler
Achse in eine Bearbeitungsstellung mit vertikaler Achse
um eine horizontale Achse 29 schwenkbar an einem Ma-
schinengestell 14 befestigtist. Aufbau und Funktionswei-
se dieser Anordnung mit Schwenktisch ergeben sich aus
einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 3 bis 6, wobei
Fig. 6 die Bearbeitungsvorrichtung 11 mit Messerring 2
in der liegenden Bearbeitungsstellung zeigt, in der die
Schleifbearbeitung mit Hilfe der Schleifvorrichtung 12 er-
folgt.

[0023] Zun&chst wird der Messerring aus dem Mes-
serringzerspaner gemal Fig. 1 ausgebaut und mit Hilfe
der dort erkennbaren Ausbaustangen 32 aus dem Mes-
serringzerspaner ausgefahren. Von dortkann er z. B. mit
einem separaten (nicht dargestellten) Transportwagen
der Bearbeitungsvorrichtung 11 zugefiihrt werden.
[0024] Fig. 3 zeigt die Bearbeitungsvorrichtung zu-
nachst mit horizontal angeordnetem Schwenktisch 24
ohne montierten Messerring. Aus dieser ersten Funkti-
onsstellung wird die Bearbeitungsvorrichtung zunachst
indie in Fig. 4 dargestellte zweite Funktionsstellung Gber-
fuhrt, wobei der Schwenktisch hier vertikal angeordnet
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ist. In dieser Funktionsstellung kann der Messerring 2
nun von dem nicht dargestellten Transportwagen oder
dergleichen Gbernommen werden. Dazu weist die Bear-
beitungsvorrichtung am Maschinengestell 14 zwei Hal-
testangen 31 auf, welche ein- und ausfahrbar sind, und
folglich in horizontaler Richtung verfahrbar sind, so dass
sie den stehenden Messerring ibernehmen und gegen
den Schwenktisch 24 fahren kénnen. Dies ergibt sich
aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 4 und 5.
Der Messerring 2 wird folglich in stehender Anordnung
in die Bearbeitungsvorrichtung 11 Ubernommen und
dann am Drehtisch 13 fixiert. Dazu weist der Drehtisch
13 mehrere Befestigungselemente 30 auf. Nachdem der
Messerring 2 an dem Drehtisch 13 fixiert wurde, kann
der Schwenktisch 24 mit Hilfe des Schwenkantriebes 25
um die horizontale Achse 29 verschwenkt werden, so
dass der Schwenktisch 24 aus der vertikalen Position in
die horizontale Position und damit der Messerring 2 aus
der stehenden Position in die liegende Position tiberfihrt
wird, in welcher die Achse des Messerrings vertikal aus-
gerichtet ist. Dies ergibt sich aus einer vergleichenden
Betrachtung der Fig. 5 und 6. Fig. 6 zeigt folglich die
Bearbeitungsvorrichtung 11 mit montiertem Messerring
2 in der Bearbeitungsstellung, in welcher sich der Mes-
serring 2 in liegender Anordnung mit vertikal ausgerich-
teter Achse A befindet. Der Schwenktisch ist im Ausfiih-
rungsbeispiel als hydraulischer Antrieb mit einem oder
mehreren Hydraulikzylindern angeordnet, die Gber eine
Hebelanordnung auf den Schwenktisch arbeiten.

[0025] Vonbesonderer Bedeutung istdabeidie Tatsa-
che, dass die Schleifvorrichtung 12 auf dem Schwenk-
tisch 24 angeordnet, aber relativ zu dem Drehtisch 13 in
axialer Richtung und radialer Richtung (bezogen auf die
Achse A des aufdem Drehtisch befestigten Messerrings)
verfahrbar ist. Nachdem sich der Messerring 2 folglich in
der in Fig. 6 dargestellten Position auf dem Drehtisch 13
befindet, kann die Schleifvorrichtung 12 in axialer Rich-
tung Y abgesenkt werden, so dass sie in den Messerring
2 eintaucht. Die Schleifbearbeitung der Messer 6 erfolgt
vorzugsweise bei laufender Schleifvorrichtung 12 durch
langsames Drehen des Messerrings 2 um die Schleifvor-
richtung 12 herum. Durch Positionierung der Schleifvor-
richtung 12 relativ zu dem Messerring 2 in radialer Rich-
tung X I&sst sich die Schleifbearbeitung steuern. In dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dies konstruktiv
dadurchrealisiert, dass an dem Schwenktisch 24 ein Tra-
gerschlitten 15 angeordnet ist, wobei der Tragerschlitten
15 relativ zu dem Maschinengestell und folglich relativ
zu dem Schwenktisch in radialer Richtung X verfahrbar
und folglich positionierbar ist. Im Ausflihrungsbeispiel
sind dazu Linearfiihrungen 16 vorgesehen. An dem Tra-
gerschlitten 15 ist eine Haltevorrichtung 17 fir die
Schleifvorrichtung befestigt, und zwar derart, dass die
Haltevorrichtung 17 in axialer Richtung Y an dem Tra-
gerschlitten 15 verfahrbarist. Das bedeutet, dass die Hal-
tevorrichtung 17, an der wiederum die Schleifvorrichtung
12 befestigt ist, heb- und senkbar ist. Dazu sind zwischen
Tragerschlitten 15 und Haltevorrichtung 17 vertikal ori-
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entierte Linearfiihrungen 18 vorgesehen. Fir den Dreh-
tisch 13 ist ein lediglich angedeuteter Drehantrieb 19 vor-
gesehen. Die Schleifvorrichtung 12 ist als Bandschleif-
vorrichtung ausgebildet. Sie weist fiir den Antrieb des
Schleifbandes 20 einen Schleifantrieb 21 auf. Die
Schleifvorrichtung 12 bzw. deren Haltevorrichtung 17 ist
an den Tragerschlitten 15 mittels eines Hubantriebes 22
verfahrbar, z. B. heb- und senkbar. AuRerdem kann ein
lediglich angedeuteter Zustell- bzw. Vorschubantrieb 23
vorgesehen sein, mitdem die Schleifvorrichtung 12 bzw.
der Tragerschlitten 15 in radialer Richtung X verfahrbar
ist. Im Ubrigen ist erkennbar, dass der Schwenktisch 24
mit einem Schwenkantrieb 25 um die Schwenkachse 29
schwenkbar ist.

[0026] Ferner ist in den Figuren erkennbar, dass an
dem Schwenktisch 24 eine Ausdrickvorrichtung 26 fur
die Messer befestigt ist, welche mehrere Ausdrickele-
mente 27 aufweist. Diese Ausdriickvorrichtung wird als
Messer-Vorschubvorrichtung 26 bezeichnet. Mit den
Ausdriickelementen 27, die z. B. als Ausdriickstangen
bzw. -stempel ausgebildet sein kdnnen, lassen sich die
einzelnen Messer des Messerrings 2 um ein gewuinsch-
tes MaR vorschieben. Denn es ist zweckmaRig, wenn die
Messer vor der Schleifbearbeitung mit Hilfe der Vor-
schubvorrichtung 26 um ein bestimmtes Mal} vorgescho-
ben werden. Dazu weist die Vorschubvorrichtung 26 zwei
den Vorschubstangen 27 zugeordnete Messer-Vor-
schubantriebe 28 auf. Die Vorschubstangen durchgrei-
fen gleichsam von hinten die Messertréager durch ohne-
hin vorgesehene Nuten, so dass sie von der Messerriick-
seite auf die Messer arbeiten. Vorteilhaft ist dabei die
Tatsache, dass die Vorschubvorrichtung 26 fest (aber
gegebenenfalls justierbar) an dem Schwenktisch ange-
ordnetist. Der Drehtisch einerseits mit den Befestigungs-
punkten 30 fir den Messerring und die Vorschubvorrich-
tung 26 andererseits sind folglich in fest vorgegebener
Anordnung zueinander am Schwenktisch befestigt, so
dass sich ihre Relativposition, insbesondere beim Ver-
schwenken des Schwenktisches 24, nicht dndert.
[0027] Bevorzugt arbeitet die Vorschub- bzw. Aus-
driickvorrichtung 26 ohne Losen der Klemmung der Mes-
ser und folglich ohne Lésen der Klemmschrauben. Die
Messer werden folglich mit den Ausdriickelementen 27
Uber deren Antriebe 28 ohne Lésen der Klemmung (kon-
tinuierlich) vorgeschoben. Dazu wird der Messerring 2
mit Hilfe des Drehantriebes in eine bestimmte Position
gebracht und ein einzelnes Messer vorgeschoben. An-
schlielRend kann der Ring um einen bestimmten Winkel
weitergedreht werden und das nachste Messer vorge-
schoben werden. Vorzugsweise werden zunachst samt-
liche Messer um ein bestimmtes MaR vorgeschoben. An-
schlielRend kann dann die Schleifbearbeitung sédmtlicher
Messer bei drehendem Messerring mit Hilfe der Schleif-
vorrichtung 12 erfolgen. Interessant ist dabei die Tatsa-
che, dass der gewlinschte Messervorstand im Zuge der
Schleifbearbeitung durch geeignete Steuerung der
Schleifvorrichtung und insbesondere der Positionierung
der Schleifvorrichtung erfolgen kann. Das vorherige Vor-
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schieben der Messer muss folglich nicht in eine exakte
Position erfolgen, sondern es reicht, wenn die Messer
um ein gewisses Mindestmal} vorgeschoben werden.
Denn der gewlinschte Messervorstand ergibt sich dann
erst nach der Schleifbearbeitung.

[0028] Nach der Schleifbearbeitung kann der
Schwenktisch 24 wieder in die in Fig. 5 dargestellte Po-
sition verschwenktund der Messerring 2 entnommen und
wieder in den Messerringzerspaner eingebaut werden.

[0029] Alternativ zu der beschriebenen Vorgehens-
weise liegt es jedoch auch im Rahmen der Erfindung, die
Messer einzeln nacheinander vorzuschieben und direkt
zu scharfen. Bei dieser Variante wird folglich nicht mit
drehendem Messerring gearbeitet, sondern die Schleif-
bearbeitung erfolgt bei stehendem Messerring. Dieses
bietet sich insbesondere dann an, wenn Messer mit Frei-
winkel geschliffen werden sollen. Dazu wird auf Fig. 10a
und 10b verwiesen. Fig. 10a zeigt zunachst einmal das
Messer 6 in der Schleifposition mit angedeutetem Radius
R des Schleifwerkzeuges. Die Positionierung der Schleif-
vorrichtung ist durch die Positionslinie 33 angedeutet.
Bei der zuvor beschriebenen Bearbeitung wiirde der
Messerring sich drehen und das Messer wiirde an der
Schleifvorrichtung vorbeifahren, so dass sich die in Fig.
10a dargestellte Geometrie einstellen wiirde. Der Frei-
winkel ist in diesem Fall 0.

[0030] Demgegeniiber zeigt Fig. 10b die Verhaltnisse
fur ein Freiwinkelschleifen. In Fig. 10b ist zun&chst ein-
mal die Referenzposition 33 flir das Schleifen ohne Frei-
winkel eingezeichnet. Die Schleifvorrichtung befindet
sich in derselben Position wie in Fig. 10a. Der Radius R
ist wiederum eingezeichnet. Es ist bei einer vergleichen-
den Betrachtung der Fig. 10a und 10b erkennbar, dass
der Messerring bei den Verhaltnissen gemaf Fig. 10b
anders positioniert wird als gemaR Fig. 10a. Denn das
konkret zu bearbeitende Messer ist versetzt zu der Achse
der Schleifvorrichtung positioniert. Die Position des Mes-
sers zum Freiwinkelschneiden ist mit der Positionslinie
34 angedeutet. Der Radius R der Schleifvorrichtung ist
wiederum eingezeichnet. Durch den Versatz des Mes-
sers 6 gegeniber der Schleifvorrichtung 12 lasst sich
nun ein Freiwinkel schleifen. Dieses erfolgt jedoch bei
stehendem Messerring. Es ist zunachst lediglich das zu
schleifende Messer vorgefahren sowie es in Fig. 10b dar-
gestellt ist. Der Messerring dreht sich folglich nicht, son-
dern die Schleifvorrichtung 12 wird lediglich in axialer
Richtung hin- und hergefahren. Der Radius der Schleif-
vorrichtung 12 bildet sich im Messer 6 ab, wobei nun der
in Fig. 6b dargestellte Freiwinkel F entsteht, der im Aus-
fuhrungsbeispiel 4° betragt. Diese Schleifbearbeitung
kann folglich nicht bei drehendem Messerring erfolgen,
sondern die einzelnen Messer werden mit der beschrie-
benen Messer-Vorschubvorrichtung einzeln vorgescho-
ben und anschlieBend mit dem dargestellten "Versatz"
geschliffen. Dieses wird auch dadurch realisiert, dass die
beschriebene Messer-Vorschubvorrichtung 26 justierbar
an dem Schwenktisch befestigt ist. Denn die vorzuschie-
benden Messer befinden sich beim Freiwinkelschleifen
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in der versetzten Position, so dass auch die Messer-Vor-
schubvorrichtung anders positioniert werden muss. Die-
ses gelingt durch geeignete Justierung, wobeidann nach
erfolgter Justierung die Messer-Vorschubvorrichtung 26
wiederum "ortsfest" am Schwenktisch befestigt ist, so
dass sich die Relativpostionen von Messerring und Mes-
ser-Vorschubvorrichtung 26 beim Verschwenken des
Schwenktisches nicht verdandern. Die erfindungsgema-
Re Vorrichtung lasst sich folglich universell einsetzen, z.
B. auch fur das Freiwinkelschleifen. Durch Austausch
der Komponenten der Schleifvorrichtung, z. B. des
Schleifsteins bzw. der Schleifrolle bei dem bevorzugt ein-
gesetzten Bandschleifer kdnnen unterschiedliche For-
men bzw. Radien erzeugt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schéarfen, insbesondere Nach-
scharfen, von Messern und ggf. VerschleiRplatten
eines Messerrings (2) fir einen Messerringzerspa-
ner durch eine Schleifbearbeitung, mit

- zumindest einer Schleifvorrichtung (12) und

- zumindest einem Drehtisch (13), auf welchem
der Messerring derart befestigbar ist, dass der
Messerring (2) in liegender Anordnung mit ver-
tikal orientierter Achse relativ zu der Schleifvor-
richtung (12) drehbar ist,

wobei der Drehtisch (13) und die Schleifvorrich-
tung (12) auf einem Schwenktisch (24) ange-
ordnet sind, wobei der Schwenktisch (24) zum
Kippen des Messerrings (2) aus einer Ausbau-
stellung mit horizontaler Achse in eine Bearbei-
tungsstellung mit vertikaler Achse um eine ho-
rizontale Achse (29) schwenkbar an einem Ma-
schinengestell (14) befestigt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifvorrichtung (12) als Band-
schleifvorrichtung ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleifvorrichtung (12) auf
dem Schwenktisch (24) relativzu dem Drehtisch (13)
und/oder der Drehtisch (13) relativ zu der Schleifvor-
richtung (12) in axialer Richtung und in radialer Rich-
tung - bezogen auf die Achse des auf dem Drehtisch
(13) befestigten Messerrings (2) - verfahrbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch einen Tragerschlitten (15), welcher mittels ei-
nes Zustellantriebes (23) an dem Schwenktisch (24)
in radialer Richtung verfahrbar ist und durch eine
Haltevorrichtung (17) fiir die Schleifvorrichtung (12),
welche mittels eines Hubantriebes (22) an dem Tra-
gerschlitten (15) in axialer Richtung verfahrbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch einen Drehantrieb (19) fir den
Drehtisch, einen Schwenkantrieb (25) fir den
Schwenktisch (24), einen Hubantrieb (22) fur die
Schleifvorrichtung (12) und/oder einen Zustellan-
trieb (23) fir die Schleifvorrichtung (12).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Drehtisch (13) auf
dem Schwenktisch (24) in beliebigen Winkelstellun-
gen arretierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Drehtisch (13) mit
Befestigungselementen (30) fur die Befestigung des
Messerrings (2) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, ge-
kennzeichnet durch eine Messer-Vorschubvor-
richtung (26) mit einem oder mehreren Vorschubele-
menten (27), mit denen die einzelnen Messer relativ
zu dem Messerring vorschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubvorrichtung (26) justier-
bar an dem Schwenktisch befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorschubvorrichtung (26)
derart ausgebildet ist, dass die Messer ohne Lésen
der Messerklemmung vorschiebbar sind.
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