EP 0031 529 A2

Europaisches Patentamt

o> European Patent Office

Office européen des brevets

@) Versffentlichungsnummer:

0031 529
A2

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 80107864.3

@ Anmeldetag: 12.12.80

& mntcis:B27L 11/00

@0 Prioritat: 14.12.79 DE 2950494
22.10.80 DE 3039833

@ Verdffentlichungstag der Anmeidung: 08.07.81
Patentblatt 81/27

Benannte Vertragsstaaten: ATCH FR GB IT LI SE

Anmelder: Ingenieurbiiro Késtermeler,
Eckelsheimerstrasse 18, D-6556 Wdllstein (DE)

Erfinder: Késtermeier, Kari-Heinz,
Eckelsheimerstrasse 18, D-6556 Wollstein (DE)

Vertreter: Haft, Uwe Michaei, Dipl.-Phys.,
Maximilianstrasse 15, D-8000 Miinchen 22 (DE)

@ Verfahren zur Herstellung eines nachschleifbaren Messers fiir Holzzerspanungsmaschinen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines nachschleifbaren Messers fiir Holzzerspanungsma-
schinen sowie ein derart hergestelltes Messer, bei der Pro-
file mit L-férmigem Querschnitt in Einzelstiicke gestanzt
werden, die dann gehdértet, geschliffen, aneinandergereiht
und miteinander zu einem Vollschneidmesser, insbeson-
dere mittels SchweiBens derart verbunden werden, daB die
kurzen Schenkel des L eine Rippe bilden und die langen
Schenkel die Schneidkanten des Messers bilden und wobei
an der Unterkante des Messers einseitig offene Langlécher
vorgesehen sind, die an ihrem geschlossenen Ende eine
zentrische Senkung aufweisen.
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Verfahren zur Herstellung eines nachschleifbaren Messers fiir
Holzzerspanungsmaschinen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung
eines nachschleifbaren Messers flir Holzzerspanungsmaschinen
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Ein derartiges Messer ist aus der DE-AS 28 18 143 bekannt.

Dabei wird der Messerrohling im Abstand einer oder mehrerer
Spanldngen mit Trennschnitten versehen, worauf das Material
an einer Seite jedes Trennschnitts zur Rippe herausgebogen

wird. ‘

Das Prdgen der Rippen ist fiir die Ausbildung der Ritzer also
von wesentlicher Bedeutung. Mit zunehmender Prégtiefe ver-
mindert sich die Schneide des Messers. Ebenso ist die Form
und Abmessungen der Rippen bzw. Ritzer von der Art und Gilite
der Prdgung abhdngig. Ferner wird durch das Einprédgen der
Rippen dqs Messer einseitig verformt, so daB es zu Span-
nungen und Aufwerfungen kommt, die nur mit groBer Milhe be-
seitigt werden k&nnen. Hinzu kommt, da8 die bei der Wirme-
behandlung auftretende Einkohlung in den Randzonen und der
Verzug durch das Freiwerden von Spannungen nur durch speziel-

le Aufwendungen und Verfahren gemeistert werden kdénnen.

Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen umrissen ist, liegt
daher die Aufgabe zugruride, ein Verfahren zur Herstellung
eines Messers nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 aufzu-
zeigen, welches zu einem Messer fiihrt, dessen Schneide iber
die gesamte Messerldnge wirksam ist und bei dem freiwerden-
de Spannungen bei der Wd&rmebehandlung keinen EinfluB auf die
Geradheit der Messerschneide haben und Entkohlungen bei der
Warmebehandlung milhelos beseitigt werden kdnnen.
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Weiter ist es Aufgabe der Erfindung, ein schnelles justier-
genaues Auswechseln der Messer in dem aus der Messerwelle
herausgenommenen Messerhalter zu ermdglichen und den Ver-
schlei8 der zur Halterung notwendigen Schrauben zu ver-

ringern.

Nach der Erfindung werden also Profile, die einen im wesent-
lichen L-fdrmigen Querschnitt aufweisen, zunidchst in Form
langer Stangen hergestellt, woraus Einzelstlicke gestanzt
werden, die dann gehdrtet, geschliffen, aneinandergereiht
und miteinander zu einem Vollschneidemesser vérbunden werden.

Dabei k&nnen die einzelnen Profilstiicke nach dem H&drten genau
auf eine oder mehrere Spanteilungen geschliffen werden, so
daB8 eine exakte Teilung innerhalb des zusammengefiigten
Messers entsteht. Diese exakte Teilung innerhalb des Messers
gewdhrleistet ein genaues Fluchten der Ritzerspitzen inner-
halb der Messerwelle in der Holzzerspanungsmaschine und da-
mit ein Minimum an Feingut bei der Herstellung der Holz-
spéne.

Ferner ist es bei jedem Einzelprofilstiick m6glich, die
Breite des Ritzers nach dem Ha&rten durch einen Schliff zu
beeinflussen, dann mehrere Einzelprofilstiicke aneinander-
zureihen und anschlieBend miteinander 2zu verbinden.

Die Verbindung der Einzelprofilstiicke zu einem Messer kann
auf verschiedene Art und Weise erfolgen. Die bevorzugte Art
der Verbindung ist das SchweiBien in demjenigen Bereich der
Profilstiicke, welcher zur Spannung bzw. zur Verschraubung
des Messers mit dem Messerhalter in der Messerwelle der Holz-
zerspanungsmaschine bendtigt wird. Diese SchweiBverbindung
kann vor oder nach dem Hdrten hergestellt werden. Auch ist
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das Verbinden mit einem Trdger in Form eines Materialstrei-
fens mdglich, der l8sbar oder unl&sbar in an sich bekannter
Art mit den Einzelprofilstiicken verbunden werden kann. Die
Herstellung des Messers kann aus handelsiiblichem Material
erfolgen. Das erfindungsgemdB hergestellte Messer ist so-
wohl flir Geradschnitt- wie filir Schrédgschnittmesserwellen
verwendbar. Die Ritztiefe ist ohne EinfluB auf die Messer-
schneide. Ritztiefe und Ritzbreite sind frei wdhlbar. Des-
gleichen k&nnen die Ritzerspitzen in ihrer Form und Breite
beliebig ausgebildet werden. Der lange Schenkel des L des
Querschnitts des Profilstiicks entspricht der Spanteilung
bzw. Spanlinge. Jedes Profilstiick kann nicht nur eine,
sondern auch mehrere Spahteilungen liberdecken.

Zusammenfassend ergeben sich durch das erfindungsgem&dBe Ver-

fahren also insbesondere folgende Vorteile:

Im Gegensatz zum Messer nach der DE-AS 28 18 143 schneidet
das erfindungsgemdB hergestellte Messer auf seiner gesamten
Linge. Die Ritztiefe des erfindungsgemdB8 hergestellten
Messers iét von einer Prdgung unabhdngig. Alle Fl&chen kén-
nen nach dem Hdrten geschliffen werden. Dadurch kann eine
Entkohlung in den Randzonen beseitigt werden. Der Abstand
zwischen der Schneidkante des Messers und der Schneidkante
des Ritzers kann bei dem erfindungsgemdB hergestellten
Messer frei gewdhlt werden, weil keine Abhdngigkeit zwi-
schen Messerdicke, Schneidkantenldnge und Ritztiefe vor-
liegt. Die Breite des Ritzerschnittes ist frei wdhlbar,
d.h. der Feingutanteil im Spangut kann durch die Ritzer-
breite beeinfluBt werden. Das Ritzprofil kann beliebig
ausgebildet werden. Abgebrochene Schneidprofile k&nnen
ausgetauscht werden, so daB bei teilweisem Bruch des Mes-

sers eine Weiterverwendung mdglich ist. Es tritt kein H&rte-
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verzug auf, weil keine spanlose Verformung innerhalb des
zusammengesetzten Messers erfolgt. Eine exakte Einhaltung
der Spanteilung ist m6glich. Dies ist besonders bei der
Herstellung von Strandspédnen erforderlich, weil dort mit
einem Minimum an Feingut im Spangut gearbeitet wird.
SchlieBflich ist die Bruchgefahr bei dem erfindungsgemdB
hergestellten Messer vermindert, weil Hdrterisse wegen der
fehlenden spanlosen Formgebung nicht mehr auftreten k&nnen.

Bemerkt sei, daB8 die genaue Teilung der Ritzerspitzen auch
dann erforderlich ist, wenn die Vollschneidmesser stufen-
los ohne zus&tzliche Klemmung in der Messerwelle gehal-

ten werden, weil das Anlageprofil des Klemmhalters staub-~
dicht am Messer abschlieBen muB, damit Verschmutzungen ver-
mieden werden.

Ferner wird mit der Erfindung die stufenlose Klemmung eines
Zerspanermessers in einem Messerhalter ermSglicht, wobei un-
ter Beibehaltung des einmal eingestellten Messervorstands
ein erheblich schnelleres Auswechseln der Messer auBierhalb
der Messerwelle mdglich ist. Die Messerhalter sind dabei
nicht nur in die herk&mmlichen Messerwellen einsetzbar,
sondern auch in Messerringzerspaner. Aufgrund des erheb-
lich schnelleren Messerwechsels werden die Totzeiten der
Holzzerspanungsmaschinen erheblich reduziert.

Nachstehend ist die Erfindung anhand der beigefiigten
Zeichnung beispielsweise beschrieben. Darin zeigen.

Figur 1 eine Draufsicht .auf ein Messer;

Figur 2 einen Schnitt durch das Messer entlang der

strichpunktierten Linie in Figur 1;
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eine Draufsicht auf ein Einzelprofilstiick nach

dem Hdrten und vor dem Zusammenfiigen;
eine Seitenansicht des Messers nach Figur 1;

einen Querschnitt durch ein Profil, aus dem die
Einzelprofilstiicke gefertigt werden;

die herkdmmliche Halterung eines Messers;
eine erfindungsgemiBe Halterungsanordnung;
eine Hilfsvorrichtung zum Messerwechsel;
eine Seitenansicht des Messers und

einen Schnitt durch das Messer.

Das in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Messer ist aus

Einzelprofilstlicken 3 zusammengesetzt, die jeweils durch

eine SchweiBnaht 5 in einer SchweiBffuge 8 miteinander ver-

bunden sind. Die SchweiBnaht 5 erstreckt sich dabei minde-

stens liber den Bereich 7, der zum Einspannen des Messers

in der Messerwelle vorgesehen ist.

Jedes Einzelprofilstiick 3 kann einen L-fdrmigen Querschnitt

aufweisen, wobeli der kurze Schenkel des L, der zu einer

Spitze geformt ist, eine Rippe 2 bildet, die eine Ritzer-

spitze 4 aufweist. Die Ritzerspitze 4 liegt mit der Frei-

fldche des Messers in einer Ebene. Der Querschnitt kann

bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel auch U-f&6rmig sein.

Der Abstand der Ritzerspitzen 4 des Messers, also im wesent-

lichen der lange Schenkel des L des Querschnitts jedes
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Einzelprofilstilicks 3, bestimmt die Spanteilung, d.h. die
Linge der Spdne. Es ist ersichtlich, daB die Schneide des
Messers sich von einer Ritzerspitze 4 bis zur n&dchsten
Ritzerspitze bzw. zum Messerende erstreckt, so daB sie
liber die gesamte Messerldnge wirksam ist, d.h. ein echtes
Vollschneidmesser vorliegt. '

Die Einzelprofilstiicke 3 werden aus einem Profil 1 herge-
stellt, das vorteilhaft an seiner AuBenkante seines Knicks
abgeschrdgt ist, um die SchweiBfuge 8 im zusammengesetzten
Messer zu ergeben. . '

In den Figuren 6 bis 10 ist mit 21 der Teil einer Messer-
welle bezeichnet, die mit peripheren Aussparungen versehen
ist, in die ein Messerhalter 6 einsetzbar ist. Der Messer-
halter, der von einem Fliehkeil 22 beaufschlagt wird,
trdgt das Messer, dessen Schneidkante 11 um ein definier-
tes Stiick aus der Oberfldche der Messerwelle 21 hervor-
steht. Mit 24 ist der Messerkopf bezeichnet.

Bei der bekannten Messerhalterung gemd8 Figur 6 erfolgt
die Verbindung zwischen Messerhalter 26 und dem Messer
iber eine Schraube 25, die sich in ein im Messer ange-
ordnetes Gewindeloch erstreckt. Bei jedem Messerwechsel
muB der Messertrdger aus der Messerwelle 21 herausge-
nommen werden, wonach eine Trennung von Messerhalter und
Messer durch Herausschrauben der Schraube 25 und nach Aus-
wechseln des Messers eine Verbindung zwischen dem Messer-

.trdger und dem neuen Messer durch Hereindrehen der

Schraube 25 erfolgt.

Erfindungsgemd8 werden nunmehr die Messer anstelle der
bisherigen Gewindeldcher mit eineitig offenen Langldchern
12 versehen, wie es in den Figuren 9 und 10 dargestellt
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ist. Die Offnung der Langldcher 12 ist dabei der Unterkante
des Messers zugeordnet. Konzentrisch zum geschlossenen Lang-
lochende ist eine Senkung 13 vorgesehén, die entweder kegelig
oder zylindrisch ist. Insbesondere beli einer kegeligen
Senkung 13 ist eine Fixierung des Messers in zwei Ebenen
mbglich. |

In den bisherigen Langldchern 14 des Messerhalters 26 wer-
den nunmehr Federelemente 27 eingelegt, die z.B. Teller-
federn sein konnen. Innerhalb der Tellerfeder 27 ist eine
Fiihrungsbuchse 28 vorgesehen, welche ein Innengewinde auf-
weist, in das ein Klemmteil 9 eingseschraubt ist. Dieses
Klemmteil 9 kann kegelstumpffbrmig oder zylindrisch sein,

je nach Ausgestaltung der Senkung 13 im Langloch 12.

Das Klemmteil ist entsprechend der Vorspannkraft einge-
stellt und mittels einer nicht dargestellten Konterschraube
gesichert, so daB sich das Klemmteil w&hrend der Entspann-

und Spannfunktion nicht verstellt.

Zur justiergenauen Anordnung der Messer im Messerhalter
wird dieser mit den Federelementen in eine Vorrichtung 15
eingelegt, wie sie in Figur 8 dargestellt ist. Auf den Be-
reich der Federelemente wird nunmehr senkrecht zum Messer-
halter 26 ein Druck in Richtung des Pfeiles F ausgelibt,

so daB die Federelemente 27 zusammengedriickt werden und
das Klemmteil 9 aus dem versenkten Ende 13 des Langloches
12 im Messer hervorkommt. Dadurch wird das Messer frei
und kann entnommen werden. Ein geschidrftes Messer wird nun-
mehr eingelegt und mit den Federelementen: 27 gegen einen
Anschlag 10 geschoben, wobei nach Beriihrung der Messer-
schneide 11 mit dem Anschlag 10 der Druck auf die Feder-
elemente abfidllt. Das Klemmteil 9 senkt sich nunmehr



10

15

20

25

0031529
-22-

zentriert in die Senkung 13 des Langloches 12 und klemmt
das Messer fest auf den Messerhalter 26, so daf das Messer
justiert ist, wonach der Messerhalter in die Messerwelle 21
eingesetzt werden kann.

Anstelle des federbelasteten Klemmteils 9 kann auch eine
Schraube verwendet werden, wobei auch hier der Vorteil bei-
behalten wird, das Messer schnell und justiergenau zu
wechseln. Es ist ndmlich nicht mehr erforderlich, die
Schraube vollstdndig herauszuschrauben und bei Auswechseln
des Messers wieder einzuschrauben. Ein L&sen der Schraube
soweit, daB der Schraubenkopf sich aus der Senkung 13 ent-
fernt, genligt um das Messer zu entfernen.

Der Messerhalter zusammen mit den mit Langldchern ver-
sehenen Messern, die Einweg- oder nachschleifbare Messer
sein kdnnen, kdnnen in allen bekannten Holzzerspanungs-
maschinen eingesetzt werden,?ohne daf dort die Messerwelle
oder der Fliehkeil gedndert werden miissen. Es wird also
auch noch der Vorteil einer erheblichen Zeitersparnis
beim Auswechseln des Messers erzielt, sowie eine genaue
Einhaltung des Messervorstandes bei erneutem Einbau in
die Messerwelle.
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1. Verfahren zur Herstellung eines nachschleifbaren Messers
flir Holzzerspanungsmaschinen, das an der Spanablauffliche
angeformte Rippen aufweist, aus denen beim Schliff des
Messers in der Ebene mit der Freifldche liegende Ritzer-
spitzen zur Spanteilung gebildet werden, dadurch g e =
kennzedichnet , daB mehrere Einzelprofil-
stiicke (3) mit im wesentlichen L-f8rmigem Querschnitt
derart miteinander verbunden werden, daB der kurze
Schenkel des L eine Rippe (2) bildet und die langen
Schenkel die Schneidkante des Messers bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Einzelprofilstiicke (3) unl&sbar miteinander verbun-

den werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Einzelprofilstiicke (3) l6sbar miteinander verbun-

den werden.
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4, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Einzelprofilstiicke (3) in demjenigen Bereich (7),
der zur Spannung oder Verschraubung des Messers mit dem
Messerhalter in der Messerwelle der Holzzerspanungs-
maschine vorgesehen ist, miteinander verschweiBft wer-
den.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einzelprofilstiicke (3)
aus plattiertem Material hergestellt werden, wobei das
nicht hdrtbare Material der Ritzérspitzen (4) im Schnitt-
bereich vor dem Zusammenfligen beseitigt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einzelprofilstiicke (3)
mit einem Material ohne Profil, insbesondere Flachstahl,
zu einem Vollschneidemesser zusammengesetzt werden.

7. Messer filir Holzezerspanungsmaschinen, das an der Spanab-
lauffldche angeformte Rippen aufweist, die nach dem .
Schliff des Messers in der Ebene mit der Freifléche lie-
gende Ritzerspitzen zur Spanteilung bilden, dadurch
gekennzeichnet , daB mehrere Einzelprofil-
stiicke (3) mit im wesentlichen L-f&rmigem Querschnitt
derart miteinander verbunden sind, daB die kurzen Schen -
kel des L eine Rippe (2) bilden und die langen Schenkel
die Schneidkanten des Messers bilden( daB das Messer
mit einseitig offenen an seiner Unterkante angeordneten
Langldchern (12) versehen ist, und daB am geschlossenen
Langlochende eine zentrische Senkung (13) angebracht ist,

in die eine l&sbare Klemmanordnung eingreift.
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Messer nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8
die Senkung kegelstumpffbrmig ist.

Messer nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Senkung zylindrisch ist.

Messer nach einem der Ansprliche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Klémmanordnung aus mindestens
einem Federelement, einer axial dazu angeordneten
Fiihrungsbuchse mit Innengewinde und einen in das Ge-

winde einschraubbaren Klemmkegel oder Klemmzylinder
besteht.

Messer nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da’
der Klemmkegel bzw. Klemmzylinder mit einer Konter-
schraube arretiert ist.

Messer nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB

die Klemmanordnung aus einer Schraube besteht.
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