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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schér-
fen, insbesondere Nachscharfen von Messern eines
Messerringzerspaners, bei welchem an einem Messer-
ring mehrere Messerhalter befestigt sind, an denen tber
Klemmung jeweils zumindest ein Messer gehalten ist,
wobeidie zu scharfenden Messerin/an den Messerhalter
vorgeschoben und anschlieRend in der vorgeschobenen
Position mit einer Schleifvorrichtung geschliffen werden.
[0002] Messerringzerspaner dienen der Erzeugung
von Spanen oder dergleichen Material fir die Herstellung
von Holzwerkstoffplatten, zum Beispiel Spanplatten oder
dergleichen. Das Rohholz wird in der Regel als Schiitt-
gut, zum Beispiel in Form von Hackschnitzeln, zugefiihrt.
Ein solcher Messerringzerspaner weist einen Messerring
auf, an dem eine Vielzahl von Messern (in/an) Messer-
haltern befestigt sind. Der Messerhalter setzt sich zum
Beispiel aus einer Halteplatte und einer mit der Halte-
platte iber zumindest eine Klemmschraube verbunde-
nen Klemmplatte zusammen, wobei das Messer mit der
Klemmschraube zwischen Halteplatte und Klemmplatte
fixiert wird. Messerringzerspaner meint im Rahmen der
Erfindung aber nicht nur einen Zerspaner fiir Hackschnit-
zel, bei dem zuséatzlich zum rotierenden Messerring ge-
gebenenfalls noch ein gegenlaufig rotierender innerer
Leitring vorgesehen ist, sondern auch Zerspaner fir
Langholz.

[0003] Dadie MessereinesZerspanersinstarkem Ma-
Re einem Verschleill unterliegen, ist es in regelmaRigen
Absténden erforderlich, die Messer eines Messerringzer-
spaners zu scharfen und folglich nachzuschéarfen. Die-
ses erfolgt im Wege des Schleifens. Dazu wird zunachst
einmal der Messerring aus dem Messerringzerspaner
ausgebaut. Wahrend es friiher erforderlich war, die ein-
zelnen Messer zum Nachschleifen aus dem Messerring
auszubauen, werden inzwischen Vorrichtungen einge-
setzt, mitdenen es mdglich ist, die Messer auch wahrend
des Schleifens im Messerring zu belassen.

[0004] Ein Verfahren zum Scharfen bzw. Nachschér-
fen von Messern eines Messerringzerspaners der ein-
gangs beschriebenen Art, bei welchem die Messer wah-
rend des Nachschleifens im Messerring verbleiben kon-
nen, ist beispielsweise aus der DE 43 16 514 C2 (bzw.
der korrespondierenden EP 0 626 234 B1) bekannt. Das
Schéarfen der Messer erfolgt durch Schleifen bei ihrem
im Messertrager eingebauten Zustand unter dessen
langsamen Drehens, wobei vor dem Scharfen samtliche
Messer nacheinander in ihrer Halterung gelockert und
um einen dem Schneidenverschleil} entsprechenden
Betrag in ihrem Wirkbereich vorgeschoben werden. In
dieser vorgeschobenen Stellung werden die Messer er-
neut festgeklemmt und anschlieRend der zur Erzielung
eines angestrebten Schneidenvorstandes Uber die
mafgebliche Flache des Messertragers erforderliche ra-
diale Schleifvorschub unter Berlcksichtigung des
VerschleiBzustandes dieser Flache vorprogrammiert.
Bei der verwendeten Schleifvorrichtung handelt es sich
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um eine Schleifvorrichtung mit einer Schleifscheibe, die
Uber einen Antriebsmotor mittels Riementrieb angetrie-
ben wird. Diese ist auf einem Trager befestigt, der mittels
eines Kreuzschlittens in axialer und radialer Richtung be-
wegbar 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. Sdmtliche Werkzeuge wer-
den programmgesteuert pneumatisch betatigt.

[0005] Ein vergleichbares Verfahren ist aus der EP 0
875 338 B1 bekannt. Der Messerring bzw. Messerkorb
weist eine Vielzahl von Messerpaketen auf, die jeweils
einen Tragklotz, eine Klemmplatte, ein zwischen diesen
beiden befindliches Messer und eine Spannschraube so-
wie eine Verschleiliplatte aufweisen. Sobald die Messer
nicht mehr die notwendige Scharfe haben, wird der ge-
samte Messerkorb aus dem Zerspaner mittels einer Kon-
ditioniervorrichtung herausgenommen. Sodann wird ei-
ne Schleifvorrichtung in den vom Messerkorb umschlos-
senen Innenraum eingeflihrt. Dabei wird die Schleifvor-
richtung derart positioniert, dass jede Schleifscheibe ei-
nem zu schleifenden Messer gegenuberliegt. Die Schlei-
feinrichtung weist folglich eine Mehrzahl von Schleif-
scheiben auf.

[0006] SchlieRlich kennt man aus der DE 695 01 961
T2 (bzw. der korrespondierenden EP 0 775 043 B1) ein
Klemmsystem fir Messer eines Zerspaners, der als
Langholzzerspaner ausgebildet ist. Die Oberflachen der
Spannmittel und/oder der Halterung kénnen ein Wellen-
profil aufweisen, wobei diese Oberflache mit Wellenprofil
deformierbar ist, so dass sie beim Festziehen der
Schrauben mit einer vorbestimmten Kraft an den
Schneidmitteln mit einerim Wesentlichen gleichmaRigen
Klemmkraft angreift.

[0007] Die bekannten Messerringzerspaner haben
sich beim Einsatz in der Praxis grundséatzlich bewahrt.
Das Nachscharfen der Messer ist jedoch nach wie vor
mithohem Aufwand verbunden. - Hier setzt die Erfindung
ein.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
welches auf einfache Weise ein zligiges und einwand-
freies Scharfen und insbesondere Nachscharfen eines
Messerringzerspaners ermdglicht.

[0009] Zur L6sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einem gattungsgemafRen Verfahren, insbesondere
Nachscharfen von Messern eines Messerringzerspa-
ners, dass die Messer in/fan den Messerhalter ohne L6-
sen der Klemmung vorgeschoben werden. Sofern der
Messerhalter zumindest eine Halteplatte und eine mitder
Halteplatte Uber zumindest eine Klemmschraube ver-
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bundene Klemmplatte aufweist, bei welcher das Messer
mit der Klemmschraube zwischen Halteplatte und
Klemmplatte fixiert wird, schlagt die Erfindung vor, dass
das Messer ohne Lésen der Klemmschraube vorgescho-
ben wird.

[0010] Die Erfindung geht dabei von der tberraschen-
den Erkenntnis aus, dass sich die Messer eines Messer-
ringzerspaners zum Zwecke des Nachschleifens ohne
Weiteres mit geeigneten Mitteln vorschieben lassen,
ohne dass die Klemmung im Messerhalter geldst werden
muss. Die Erfindung schlagt folglich in diametraler Ab-
kehr von dem bekannten Verfahren vor, auf ein Losen
der Klemmung zu verzichten und die Messer zum Zwek-
ke des Nachschleifens folglich in festgeklemmtem Zu-
stand um ein gewiinschtes Mal vorzuschieben. Damit
kann auf das aufwandige Lésen der Klemmschrauben
mit dem entsprechend erforderlichen apparativen Auf-
wand verzichtet werden, so dass das Nachschleifen der
Messer kostengtinstig und schnell erfolgen kann.
[0011] Das Messer wird dabei vorzugweise mit einer
(maschinellen) Vorschubeinrichtung und besonders be-
vorzugt einer gesteuerten Vorschubeinrichtung vorge-
schoben. Dabei kann der Vorschub bevorzugt kontinu-
ierlich und folglich schiebend bzw. driickend realisiert
werden, indem kontinuierlich oder quasi kontinuierlich ei-
ne bestimmte Vorschubkraft in Langsrichtung des Mes-
sers auf das Messer aufgebracht wird. Uberraschender-
weise lassen sich durch die schiebende Bearbeitung die
hohen Klemmkréafte Gberwinden und das Messer in eine
gewiinschte Stellung vorschieben. Dazu kdnnen elektro-
motorische oder pneumatische oder hydraulische Vor-
schubantriebe mittels Vorschubelementen riickseitig auf
das Messer driicken. Alternativ wird das Messer pulsie-
rend bzw. schlagend vorgeschoben, zum Beispiel mit ei-
ner pulsierend oder schlagend angetriebenen bzw. ar-
beitenden Vorschubeinrichtung. Eine solche schlagene
Vorschubeinrichtung ist ebenfalls geeignet, um das Mes-
ser selbst gegen hohe Klemmkrafte ohne Ldsen der
Klemmung in der gewilinschten Weise vorzuschieben.
Eine solche pulsierende oder schlagend angetriebene
Vorschubeinrichtung kann beispielsweise mit einem
Schlagwerk ausgeristet sein, wie man es zum Beispiel
von Schlagmaschinen bzw. Bohrhdmmern kennt. Die
Vorschubeinrichtung kann pneumatisch oder hydrau-
lisch angetrieben werden, um die hohen Vorschubkrafte
gegen die Klemmung in das Messer einleiten zu kdnnen.
Alternativ oder ergdnzend sind auch elektromotorische
Antriebe, zum Beispiel Spindeltriebe mdglich, insbeson-
dere wenn kontinuierlich gearbeitet wird.

[0012] Gesteuerte Vorschubeinrichtung meintim Rah-
men der Erfindung insbesondere, dass die Vorschubkraft
nicht manuell, sondern maschinell in einer bestimmten
definierten Weise, zum Beispiel mit definierten Kraften
und/oder Uber definierte Zeitintervalle aufgebracht wird.
Grundsatzlich besteht die Méglichkeit, den realisierten
Vorschub auch messtechnisch zu iberwachen. Dieses
ist jedoch nicht zwingend erforderlich.

[0013] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
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dung wird vorgeschlagen, dass das Messer in der vor-
geschobenen Position bis auf ein vorgegebenes Vor-
standsmal abgeschliffen wird. Die Erfindung geht dabei
von der Erkenntnis aus, dass es nicht zwingend erfor-
derlich ist, bereits beim Vorschieben des Messers einen
exakten Vorstand zu realisieren. Vielmehr kann auf eine
exakte Positionierung verzichtet werden, wenn anschlie-
Rend nach dem Vorschub der gewiinschte Vorstand
durch entsprechendes Abschleifen des Messers reali-
siert wird. Selbst bei hohen Klemmkraften kann folglich
auf das Loésen der Klemmung verzichtet werden, und
zwar insbesondere auch deshalb, weil es im Rahmen
der Erfindung nicht erforderlich ist, dass bereits im Rah-
men des Vorschubes der exakte Vorstand eingehalten
wird.

[0014] Bevorzugterfolgt das Nachscharfen der einzel-
nen Messer, nachdem der Messerring aus dem Messer-
ringzerspaner ausgebaut wurde. Dieses giltinsbesonde-
re bei Messerringzerspanern flr das Zerspanen von
Hackschnitzeln oder dergleichen, bei welchen innerhalb
des Messerrings ein ebenfalls rotierender, beispielswei-
se gegenlaufig rotierender Leitring angeordnet ist, wel-
cher die Hackschnitzel tber die Zentrifugalkraft in den
Bereich der Messer bringt. Messerringzerspaner meint
im Rahmen der Erfindung aber auch Zerspaner fiir die
Langholzzerspanung, bei denen das Langholz in den
Zerspanungsraum innerhalb des Messerrings eingefiihrt
wird, ohne dass dort ein rotierender Leitring vorgesehen
ist.

[0015] Nachdem der Messerring in der bevorzugten
Ausflhrungsform aus dem Zerspaner ausgebaut wurde,
kann das Nachscharfen der Messer grundsatzlich in ei-
ner "stehenden" Orientierung des Messerrings erfolgen,
indem der Messerring beispielsweise in einer geeigneten
Halterung stehend fixiert wird. Bevorzugt werden die
Messer jedoch bei sich in liegender Position befinden-
dem Messerring vorgeschoben und geschliffen. In dieser
liegenden Position lassen sich auch hohe Vorschubkraf-
te ohne Weiteres aufbringen, ohne dass Verformungen
des Messerrings oder sonstige Stérungen zu befiirchten
sind. Dabei ist es zweckmaRig, den Messerring in der
liegenden Position zu fixieren, zum Beispiel mit einer ge-
eigneten Befestigungsvorrichtung. Die Bearbeitung in
liegender Position hat dariiber hinaus den Vorteil, dass
die Schleifvorrichtung von oben in den Messerring ein-
gefihrt werden kann, so dass die Schleifpartikel bzw. der
Schleifstaub einfach nach unten abgefiihrt werden kann.
Bevorzugt kann dabei im Rahmen der Erfindung im We-
ge des Trockenschleifens, zum Beispiel mit einem Band-
schleifer gearbeitet werden. Auf Kihimittel, die beim
Nassschleifen erforderlich sind, kann bei dieser bevor-
zugten Ausflihrungsform folglich verzichtet werden.
[0016] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass der Vor-
stand des Messers wahrend und/oder nach den Schlei-
fen gemessen wird. Dieses ist insbesondere dann
zweckmaRig, wenn - wie oben beschrieben - der Vor-
schub zuvor nicht exakt gemessen wird, sondern der ge-
wiinschte Vorstand anschlieRend beim Schleifen einge-
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stellt wird. Die Messung muss jedoch nicht mit speziellen
Messvorrichtungen erfolgen, die direkt auf das Messer
arbeiten, sondern bevorzugt gelingt die Messung des
Messervorstandes indirekt durch geeignete Steuerung
der Schleifvorrichtung, indem die Schleifvorrichtung in
radialer Richtung im Zuge des Schleifens soweit vorge-
fahren wird, dass der gewiinschte Messervorstand ein-
gestellt wird.

[0017] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vor-
richtung zum Scharfen, insbesondere Nachscharfen von
Messern eines Messerringzerspaners, nach einem Ver-
fahren der beschriebenen Art. Eine solche Vorrichtung
weist zumindest eine Vorschubeinrichtung zum Vor-
schieben der Messer in/fan den Messerhaltern sowie an
eine Schleifvorrichtung zum Schleifen der Messer auf.
Die Vorrichtung, die vorzugsweise einen VorschubstoRel
oder Vorschubstempel aufweist, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubeinrichtung fir das Vorschie-
ben der Messer ohne Ldsen der Klemmung eingerichtet
ist. Dabei kann es sich um eine kontinuierlich arbeitende
Vorschubeinrichtung oder auch um eine pulsierend bzw.
schlagend arbeitende Vorschubeinrichtung handeln. Die
Schleifvorrichtung ist vorzugsweise als Bandschleifvor-
richtung ausgebildet, welche vorzugsweise ohne Kihl-
mittel arbeitet. Die Vorschubeinrichtung kann mit einem
driickenden elektromotorischen, hydraulischen oder
pneumatischen Antrieb versehen sein. Alternativ kann
ein schlagender Antrieb vorgesehen sein. Der Antrieb
arbeitet auf den Stolel bzw. Stempel, der wiederum auf
das Messer arbeitet.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen

Fig. 1  einen Messerringzerspaner in einer perspekti-
vischen Darstellung,

Fig. 2  ausschnittsweise einen aus dem Messerring-
zerspaner ausgebauten Messerring,

Fig. 3  eine Vorrichtung zum Schleifen der Messer in
perspektivischer Darstellung in einer ersten
Funktionsstellung,

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer zweiten
Funktionsstellung,

Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 in einer dritten
Funktionsstellung und

Fig. 6 den Gegenstand nach Fig. 5 in einer vierten
Funktionsstellung,

Fig. 7 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer Seitenan-
sicht,

Fig. 8 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer anderen

Seitenansicht,
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Fig. 9 den Gegenstand nach Fig. 6 in einer Draufsicht
und
[0019] In Fig. 1 ist eine Zerspanungsmaschine in der

Ausfihrungsform als Messerringzerspaner flr die Zer-
spanung bzw. Zerkleinerung von Holz, insbesondere fir
die Herstellung von Holzspanen oder dergleichen Mate-
rial dargestellt. In einem Gehduse 1 sind einerseits ein
rotierender (duerer) 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 Gehduse, 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 zugefiihrt. Es gelangt (iber eine obe-
re Zufuhrrinne 4 und entsprechende frontseitige Umlen-
kung 5indas Innere des Messerringzerspaners und folg-
lich in den innerhalb des Schlédgerrades 3 gebildeten In-
nenraum. In Fig. 2 ist ausschnittsweise der Messerring
2 im ausgebauten Zustand im Bereich einer Bearbei-
tungsvorrichtung dargestellt. Er weist zwei in axialem Ab-
stand zueinander angeordnete Ringscheiben 2a auf,
zwischen denen eine Vielzahl von Messertréagern 2b be-
festigt sind. Es ist erkennbar, dass jeder Messertrager
2b einerseits mit einem Messer 6 und andererseits mit
einer VerschleiBplatte 7 ausgeriistet ist, wobei die Ver-
schleillplatten auch als VerschleiRschuhe 7 bezeichnet
werden. Die Verschleilplatten 7 sind auf der Innenseite
des Messerrings in tangentialer Ausrichtung befestigt.
Sie bilden mit ihren Innenflachen 8 die Innenflache des
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 kdnnen 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 und in die in den Fig. 3 - 9 dargestellte
Bearbeitungsvorrichtung 11 eingebracht. Bestandteil
dieser Bearbeitungsvorrichtung 11 sind einerseits eine
Schleifvorrichtung 12 und andererseits ein Drehtisch 13,
auf welchem der ausgebaute Messerring befestigt wird,
und zwar so, dass der Messerring 2 mit bzw. auf dem
Drehtisch 13 drehbar ist. Im Ausfihrungsbeispiel ist vor-
gesehen, dass die Schleifvorrichtung 12 relativ zu dem
Drehtisch 13 bzw. dem darauf befestigten Messerring 2
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in axialer und radialer Richtung verfahrbar ist, und zwar
bezogen auf die Achse A des Messerrings.

[0020] 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.

[0021] 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 dort kann er z.B. mit
einem separaten (nicht dargestellten) Transportwagen
der Bearbeitungsvorrichtung 11 zugefiihrt werden.
[0022] Fig. 3 zeigt die Bearbeitungsvorrichtung zu-
nachst mit horizontal angeordnetem Schwenktisch 24
ohne montierten Messerring. Aus dieser ersten Funkti-
onsstellung wird die Bearbeitungsvorrichtung zunachst
indiein Fig. 4 dargestellte zweite Funktionsstellung Giber-
fuhrt, wobei der Schwenktisch hier vertikal angeordnet
ist. In dieser Funktionsstellung kann der Messerring 2
nun von dem nicht dargestellten Transportwagen oder
dergleichen Ubernommen 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 aus
der stehenden Position in die liegende Position Uberfihrt
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 in liegender Anordnung mit vertikal ausgerichte-
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ter Achse A befindet.

[0023] Vonbesonderer Bedeutung ist dabei die 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 auf dem 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 lasst sich die Schleifbearbeitung steuern. In dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dies konstruktiv
dadurch realisiert, 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 Ausfihrungsbeispiel
sind dazu Linearfiihrungen 16 vorgesehen. An dem Tra-
gerschlitten 15 ist eine Haltevorrichtung 17 fur 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 befestigtist, heb-und senkbarist. Dazu sind zwischen
Tragerschlitten 15 und Haltevorrichtung 17 vertikal ori-
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.

[0024] Ferner ist in den Figuren erkennbar, dass an
dem Schwenktisch 24 eine Messer-Vorschubvorrichtung
26 befestigt ist, welche mehrere Messer-Vorschubele-
mente 27 aufweist. Mit diesen Vorschubelementen 27,
die z.B. als Vorschubstangen ausgebildet sein kénnen,
lassen sich die einzelnen Messer des Messerrings um
ein gewlinschtes MaR vorschieben. Denn es ist zweck-
mafig, wenn die Messer vor der Schleifbearbeitung mit
Hilfe der Vorschubvorrichtung 26 um ein bestimmtes
MalR vorgeschoben werden. Dazu weist die Vorschub-
vorrichtung 26 zwei den Vorschubstangen 27 zugeord-
nete Vorschubantriebe 28 auf. Die Vorschubstangen
durchgreifen gleichsam von hinten die Messertrager
durch ohnehin vorgesehene Nuten, so dass sie von der
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Messerrickseite auf die Messer arbeiten. Vorteilhaft ist
dabei die Tatsache, dass die Vorschubvorrichtung 26
fest (aber gegebenenfalls justierbar) an dem Schwenk-
tisch angeordnetist. Der Drehtisch einerseits mit den Be-
festigungspunkten 30 fiir den Messerring und die Vor-
schubvorrichtung 26 andererseits sind folglich in fest vor-
gegebener Anordnung zueinander am Schwenktisch be-
festigt, so dass sich ihre Relativposition, insbesondere
beim Verschwenken des Schwenktisches 24, nicht an-
dert.

[0025] Erfindungsgemal arbeitet die Vorschubvor-
richtung 26 ohne Lésen der Klemmung der Messer und
folglich ohne Lésen der Klemmschrauben. Die Messer
werden folglich mit den Vorschubelementen 27 tber de-
ren Antriebe 28 ohne Lésen der Klemmung vorgescho-
ben. Dazu wird der Messerring mit Hilfe des Drehantrie-
bes in eine bestimmte Position gebracht und ein einzel-
nes Messer vorgeschoben. AnschlieRend kann der Ring
um einen bestimmten Winkel weitergedreht werden und
das nachste Messervorgeschoben werden. Vorzugswei-
se werden zunachst sdmtliche Messer um ein bestimm-
tes Mall vorgeschoben. AnschlieRend kann dann die
Schleifbearbeitung samtlicher Messer bei drehendem
Messerring mit Hilfe der Schleifvorrichtung erfolgen. In-
teressant ist dabei die Tatsache, dass der gewilinschte
Messervorstand im Zuge der Schleifbearbeitung durch
geeignete Steuerung der Schleifvorrichtung und insbe-
sondere der Positionierung der Schleifvorrichtung erfol-
gen kann. Das vorherige Vorschieben der Messer muss
folglich nicht in eine exakte Position erfolgen, sondern
es reicht, wenn die Messer um ein gewisses Mindestmaf
vorgeschoben werden. Denn der gewiinschte Messer-
vorstand ergibt sich erst nach der Schleifbearbeitung.
[0026] Nach der Schleifbearbeitung kann der
Schwenktisch 24 wieder in die in Fig. 5 dargestellte Po-
sition verschwenkt und der Messerring entnommen und
wieder in den Messerringzerspaner 1 eingebaut werden.
[0027] 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.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Scharfen, insbesondere Nachschar-
fen von Messern eines Messerringzerspaners, bei
welchem an einem Messerring mehrere Messerhal-
ter befestigt sind, an denen Uber Klemmung jeweils
zumindest ein Messer gehalten ist,
wobei die zu scharfenden Messer in/an dem Mes-
serhalter vorgeschoben und anschlieBend in der
vorgeschobenen Position mit einer Schleifvorrich-
tung geschliffen werden, dadurch gekennzeich-
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net,
dass die Messer infan dem Messerhalter ohne L6-
sen der Klemmung vorgeschoben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Messerhalter

zumindest eine Halteplatte und eine mit der Halte-
platte Gber zumindest eine Klemmschraube verbun-
dene Klemmplatte aufweist, wobei das Messer mit
der Klemmschraube zwischen Halteplatte und
Klemmplatte fixiert wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Messer ohne Losen der Klemmschraube
vorgeschoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messer in der vorgescho-
benen Position bis auf ein vorgegebenes Vorstands-
maf} abgeschliffen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass das Messer mit einer
gesteuerten Vorschubeinrichtung vorgeschoben
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Messer mit einer kontinuierlich
angetriebenen Vorschubeinrichtung schiebend vor-
geschoben wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Messer mit einer pulsierend an-
getriebenen Vorschubeinrichtung schlagend vorge-
schoben wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messer bei einem
sich in liegender Position befindlichen Messerring
vorgeschoben und geschliffen werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vorstandsmaf
des Messers vor, wahrend und/oder nach dem
Schleifen gemessen wird.

9. Vorrichtung zum Scharfen, insbesondere Nach-

scharfen von Messern eines Messerringzerspaners
(1), nach einem Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 8,

mit zumindest einer Messer-Vorschubeinrichtung
(26) zum Vorschieben des Messers (6) in/an einem
Messerhalter und

zumindest einer Schleifvorrichtung (12) zum Schlei-
fen des Messers (6), dadurch gekennzeichnet,
dass

die Vorschubeinrichtung (26) fiir das Vorschieben
des Messers (6) ohne Lésen der Klemmung einge-
richtet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Vorschubeinrichtung (26) mit
kontinuierlich angetriebenen Vorschubelementen
(27) ausgerustet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubeinrichtung (26) mit
pulsierend angetriebenen Vorschubelementen (27)
ausgeristet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorschubeinrich-
tung (26) zumindest einen Antrieb (28) aufweist, der
auf ein Vorschubelement (27), zum Beispiel auf zu-
mindest einen Vorschubstempel oder Vorschubsto-
Rel arbeitet, wobei der Antrieb (28) als hydraulischer
Antrieb, pneumatischer Antrieb und/oder elektromo-
torischer Spindelantrieb ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schleifvorrich-
tung (12) als Bandschleifvorrichtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, ge-
kennzeichnet durch einen Drehtisch (13) auf wel-
chem der Messerring derart befestigbar ist, dass der
Messerring (2) in liegender Anordnung mit vertikal
orientierter Achse relativ zu der Schleifvorrichtung
(12) drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifvorrichtung (2) relativ zu
dem Drehtisch (13) und/oder der Drehtisch (13) re-
lativ zu der Schleifvorrichtung (12) in axialer Rich-
tung und radialer Richtung - bezogen auf die Achse
des auf dem Drehtisch (13) befestigten Messerrings
(2) - verfahrbar ist.
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