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@ Verfahren und Vorrichtung zum Erzeugen von Flachen eines Schneidekopies an einem gehiarteten Messerstahi.

57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen von
Flachen {54, 54’, 55) eines Schneidenkopfes (53} an einem
geharteten Messerstahl (5, 62}, sowie eine Vorrichtung zur
Durchfithrung dieses Verfahrens. Die geharteten und so mit
einem Schneidenkopf (53} versehenen Messerstahle (5) sind
zum Einsetzen in dem Messerkopf einer Verzahnungsma-
schine vorgesehen.

Um die Flachen (54, 54°, 55} des Schneidenkopfes (53} in
kurzer Zeit und ohne unzuléssige Erwarmung des Messer-
stahles {5} erzeugen zu kénnen, wird in einem ersten Schritt
mittels einer, eine Trennschleifscheibe {65} enthaltanden
Trennvorrichwung {1} ein Vorprofil (61) des Schneidenkopfes
(53) erzeugt. In einem weiteren Schritt werden die Flachen (63,
63", 64) des Vorprofils {61) zu Flachen {54, 54', 55; auf ger 57—
bisher verwendeten Schieifmaschine nachgeschliffen. 1

Die Vorrichtung 2ur Durchfihrung des Verfahrens enthaht i
einen drehbaren und in verschiedenen Positionen einsteliba-
ren Lagerteil {12), in dem die Trennschlieifscheibe (65} gela-
gert ist.
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schine, sowie eine Vorrichtung zur Durchiihrunc
a

- - 3 o — - 1 o oo e e
, der zum Einsatz in einen Mescserkopf

schine geeignet ist, weist ursprino-
lich meist eine stabfdrmige Gestalt mit viereckigem Quer-~
schnitt auf. Dieser Messerstahl muss vor dem Einsetzern in

den Messerkopi an einem Ende mit einem Schneidenkopi ver-
sehen werden. Dexr Schneidenkopf wiré von mehreren, mehr

oder weniger gegen die Messerstahlachse geneigten Fl&chen
gebildet, wobei sich zwel dieser Fl&dchen in einer gemein-

samen Schnittkante, der Schneide, treffen.

Zum Erzeugen der Fldchen der Schneidenkdpfe der einzelnen
Messer eines Messerkopfes geht man Ublicherweise so ver,
dass man mehrere Messerstdhle in eine Maschine, wie sie
beispielsweise aus dem Schweilzer Patent Nr. 450 949 be-
kannt ist, einlegt. In einer solchen Maschine werden je-
weils gleiche Fl&chen der SchneidenkOpfe der einzelnen
Messer gleichzeitig geschliffen. Dies geschieht so, dass

die Schleifscheibe stufenweise um Bruchtci
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n des Schneidenkopfes zu erzeu-
osse Anzahl Schichten des Mes-
en werden. Dies erfcrdert einen

né an Zeit und Lrbeit. Dabei ist es kaum

i u

a
10 m&clich, das Schlei

fen dadurch zu beschleunigen, dass nur
wenice aber entsprechend dickere Schichten abgetragen
wercden. Derrn belnxr Schlieiien wird die von der Schleilmza-

Tléche des Mecsserstahles teilweise in Warme umgesetzt.
1% [Die Dicke der abzutragenden Schichten ist dabei s¢ zu
wdhlen, dass nicht zu viel WErme dem Messerstahl zuce-
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Es ist demnach Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren sowie
£
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eine Vorrichtung zu dessen Durchfihrung zu schaZffen, mit
welchem die Fl&chen des Schneidenkopfes an einem gehdrte-
tem Messerstahl in kurzer Zeit und ohne unzulé8ssigen Wdr-
meldbercang an den Schneidenkopf erzeugt werden kdnnen.
Dies wird erfindungsgemdss erreicht, indem zuerst mittels
3¢ einer Trennschleifscheibe Fl&chen eines Vorprofiles frei-
gelegt und anschliessend in bekannter Weise nachgeschlif-

fen werden zu I'ldchen eines Schneidenkopfes.

Da zum Trennen wesentlich mehr Leistung eingesetzt wercen

kann als zum Schleifen, ergibt sich eine wesentliche Ver-
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kiirzung der Bearbeitungszeit.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Beispiels

ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht eines Messerstahles in perspektiver
Darstellung; '

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgeméssen Trennvor-
_richtung in verkleinertem Massstab;

Fig. 3 eine Seitenansicht der Trennvorrichtung gemZss
Fig. 2, teilweise geschnitten;

Fig. 4 eine Aufsicht einer Haltevorrichtung in gegeniiber
Fig. 2 und 3 vergr8ssertem Massstab;

Fig. 5 eine Seitenansicht der Haltevorrichtung gemdss

Fig. 4, teilweise geschnitten.

Fig. 1 zeigt einen Messerstahl 5, der an einem Ende einen
Schneidenkopf 53 aufweist. Dieser umfasst beispielsweise
nebst einer Spanfldche 55 eine Freifldche 54 sowie eine
weitere, der Freifldche 54 gegeniliber liegende, hier nicht
sichtbare Freiflé&che 54'. Freifl&dche 54 und Spanfldche 55
bilden zusammen eine Schneide 56. Beide Freifldchen 54,54°
und die Spanfléche 55 sind in diesem Beispiel gegen einen
Messerstahlschaft 57 geneigt. Die gestrichelten Linien |
deuten eine urspriingliche Stabform 62 des Messerstahles 5
an. Ein Vorprofil 61 des Schneidenkopfes 53 ist strich-
punktiert dargestellt. Es umfasst ebenfalls Freifl&dchen

63, 63',sowie eine Spanfldche 64.

Gemdss Fig. 2 besteht eine Trennvorrichtung 1 aus einem
Rahmen 2, einem daran auf an sich bekannte Weise aufge-
hingten Motor 3, sowie einer Haltevorrichtung 4 fir

einen Messerstahl 5. An einer Antriebswelle 6 des Motors
3 ist ein Rad 7 angeordnet, welches iber einen Zahnriemen
8 ein weiteres Rad 9 treibt. Dieses ist, gemeinsam mit
einem Trennwerkzeug 10 - beispielsweise einer Trenn-
schleifscheibe 65 - auf einer Welle 1l befestigt, welche
in einem Lagerteil 12 drehbar gelagert und gegen axiale

Verschiebung gesichert ist. Der Lagerteil 12 ist mit




.iber eine Platte 23, 4 -
- Schrauben 13l7am senkrechten Teil 14 eines Biigels 15 be-

festigt. Dieser Bigel 15 ist drehbar und koaxial mit
einer Achse 16 des Motors 3 iiber Bolzen 17 im Rahmen 2
schwenkbar gelagert. Auf der einen Seite des Motors 3 ist
5 zwischen Rahmen 2 und Bligel 15 und mit diesem fest ver-
bunden auf dem Bolzen 17 ein Zahnrad 18 gelagert. Dieses
ist im Eingriff mit einem weiteren Zahnrad 19 mit wesent-
lich kleinerem Durchmesser. Dieses ist auf einer Welle 20
befestigt, welche im Rahmen 2 gelagert ist. Die Welle 20
10' ist mit einem Hebel 21 verbunden, an dessen Ende ein Hand-

griff 22 vorgesehen ist.

Aus Fig. 3 ist besonders gut ersichtlich, dass der senk-

rechte Teil 14 des Biigels 15 unten in die waagrechte

15 Platte 23 miindet. In dieser Platte 23 sind quer zur Welle
11 sich erstreckende Schlitze angeordnet, die hier nicht
ndher dargestellt sind. Diese sind als Durchgang fiir den
ebenfalls nicht n&her dargestellten Schaft der Schrauben
13 bestimmt, so dass der Lagerteil 12 in verschiedenen

20 Stellungen an der Platte 23 festgeschraubt werden kann.
In Fig. 2 ist ein Zapfen 24 angedeutet, um den der Lager-—
teil 12 gedreht werden kann, um die Lage der Welle 11 ge-
nau einzustellen.
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25 In Fig. 4 erkennt man von oben gesehen die Haltevorrich-
tung 4, welche auf einer hier nicht n&her dargestellten,
aber in Fig. 2 erkennbaren Grundplatte'25'verschiebbar
angeordnet ist. Der Haltevorrichtung 4 ist ebenfalls eine
Grundplatte 26 zugeordnet, in die Schlitze 27 fiir einen

3¢9 Flhrungsbolzen 28 und Schlitze 29 fﬁt Klemmhebel 30 vor-
gesehen sind. Mit der Grundplatte 26 fest verbunden ist
ein Sockel 31. Dieser weist zur Aufnahme einer Wiegg 32
eine bogenfdrmige Vertiefung 33 auf, wie¢ aus Fig. 2 er-
sichtlich ist. Auf der Wiege 32 aufgesetzt ist ein Messer-

35 stahlhalter 34. Von unten ist in die Wiege 32 eine T-fdr-
mige Nut 35 eingeschnitten, wie auch aus Fig. 5 zu erken-

nen ist. Darin ist ein Gleitstein 36 angeordnet. Ein hier




001

N

270
..5_.

nicht nédher cdargestelltes Gewinde des Klemmhebels 37 ract

in den Gleitstein 36 so, dass durch Festziehen des Klemm-

hebels 37 die Wiege 32 in der gewilinschten Stellung gehal-
ten wird.

Von oben gesehen (Fig. 4) weist die Wiege 32 eine Nut 38
und eine T-fbrmige Nut 39 auf. In die Nut 38 greifen zwei
Stifte 40 zur Flihrung des Messerstahlhalters 34 ein. In
der Nut 39 ist in nicht nZher dargestellter Weise ein

10 Gleitstein angeordnet, der in bekannter Weise so mit
einem weiteren Klemmhebel 41 zusammenwirkt, dass damit
der Messerstahlhalter 34 auf der Wiege 32 festgehalten
werden kann. In eine Ausnehmung 42 (Fig. 5) im Messer-
stahlhalter 34 kann der Messerstahl 5 eingelegt werden.

15 Mit einer Platte 43 und einem weiteren Klemmhebel 44 kann
der Messerstahl 5 im Messerstahlhalter 34 in bekannter
Weise festgeklemmt werden. Ein Kippanschlag 45 ist wie
aus Fig. 5 ersichtlich auf einer Welle 46 befestigt. Die-
se ist im Sockel 31 drehbar gelagert und mittels Teller-

20 federn 47 und Ring 48 gegen axiale Verschiebung gesichert.
Eine Feder 49 ist zwischen einem am Kippanschlag 45 ange-
ordneten Bolzen 50 und der Grundplatte 26 vorgesehen.
Eine Schraube 51 verankert diese an der Grundplatte 26.
Ein Anschlag 52 ist auf einer Seite des Kippanschlags 45

25 vorgesehen. Fig. 4 zeigt den Kippanschlag 45 in abgeleg-

ter Stellung.

25 Mg NN

Zum Erzeugen beispielsweise der Fldche 63, des Vorprofils

61 des Schneidenkopfes 53 wird ein stabfdrmiger Messer-

: 30 stahl 5, 62 in den Messerstahlhalter 34 der Haltevorrich-
tung 4 der Trennvorrichtung 1 eingelegt, miit einem beweglichen
Anschlag 67 in Ldngsrichtung positioniert und mit dem Klemm-
hebel 44 festgezogen. Zum Einstellen der Position des
Messerstahlhalters 34 gegeniiber der Grundplatte 26 konnen

35 sowohl auf einer Seitenfl&che 58 wie auf einer Oberfldche
59 der Wiege 32 Skalen aufgebracht sein. Markierungen

sind entsprechend am Sockel 31 und am Messerstahlhalter




h_-——‘ - ) H

e , - 6 -
' 34 vorzusehen. Skalen und Markierungen sind in diesem Aus-
fiihrungsbeigpiel nicht nadher dargestellt. Ist die ge- -
wiinschte Position gefunden, so werden die Klemmhebel 37

und 41 ebenfalls angezogen. Anschliessend bleibt noch der

S seitliche Abstand der Haltevorrichtung 4 von der Trenn- %
schleifscheibe 65 einzustellen und diese mittels der =
Klemmhebel 30 an der Grundplatte 25 zu fixieren. ;%
Zum Trennen wird nun bei laufendem Motor 3 - dieser e

10 treibt iber Welle 6, Rad 7, Zahnriemen 8, Rad 9 und Welle =
11 die Trennschleifscheibe 65 - der Hebel 21 iber den %

Handgriff 22, wie aus Fig. 3 ersichtlich, gegen unten ge-
drilickt. Diese Bewegung wird lber die Zahnrdder 18, 19 auf
den Biligel 15 ibertragen, welcher so gégen die Haltevor-

15 richtung 4 schwenkt. Die Zahnrdder 18, 19 sind so ausge-
legt, dass die Xraft, die am Handgriff 22 in die Trenn-
vorrichtung 1 eingeleitet wird, verstdrkt wird und nun
die Trennschleifscheibe 65 (in Fig. 3 gestrichelt darge-
stellt) gegen den Messerstahl 5 driickt. Ein hier nicht

20 ndher dargestellter Anschlag begfenzt die Bewegung der

. Trennschleifscheibe 65 gegen die Haltevorrichtung 4.

Nach erfolgtem Trennen wird der Messerstahl 5 aus der
Haltevorrichtung 4 entfernt und zum Erzeugen der anderen
25 Fldchen 63', 64 wieder neu eingespahnt. Ist das Vorprofil

61 des Schneidenkopfes 53 erzeugt, so werden nun in be-

kannter Art auf einer bekannten Messerschleifmaschine

die Span- und Freifldchen 64, 63, 63' zu Span- und Frei-

‘fl&chen 55, 54,'54' nachgeschliffen, was wiederum hier
30 nhicht ndher dargestellt ist.

Wie bereits erwdhnt, ist es vorteilhaft, fiir das Trennen

genligend Leistung zur Verfiigung zu stellen. Wie aus den

Figuren ersichtlich, sind die Abmessungen des verwendeten
35 Motors 3 im Vergleich zum zu bearbeitenden Messerstahl 5 be-
trdchtlich. Dies um den Trennvorgang rasch und ohne lang-

andauernden Widrmefluss in den Messerstahl 5 durchfiihren
zu kOnnen.
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Als Vorteil erweist sich, die Trennschleifscheibe 65 so
zu stellen (Fig. 4), dass eine Seite 60 der Trennschleif-
scheibe 65 nicht unnotigerweise den bereits erzeugten
Teil der Fl&che berilihrt und somit erwdrmt. Zu diesem
5 Zweck kann der Lagerteil 12 bei gelosten Schrauben 13 um
den Zapfen 24 gedreht werden. Dabei kommt die Trenn-
schleifscheibe 65 in die in Fig. 4 angedeutete Lage und
die Seite 60 schliesst mit dem durch die Gerade 66 darge-, -
stellten Schnitt der Bewegungsebene der Trennschleifschei-
1d be 65 einen Winkel oK ein. Dieselbe Wirkung kann beispiels-
welse auch mit einer gegen ihr Zentrum hin verjiingten,

hier nicht dargestellten, Trennschleifscheibe 65 erreicht

werden.

15 Eine weitere Ausbildung des erfindungsgemdssen Verfahrens
besteht nun darin, dass zum Einstellen der Haltevorrich-
tung 4 ein Messermodell 3a verwendet wird. Dabei soll die
dem Messerstahl 5 zugekehrte Seitenfldche des Kippanschla-
ges 45 in seiner Stellung gemdss Fig. 5 in die Bewegungs-

20 ebene des Trennwerkzeuges 10 zu liegen kommen. Andern-

falls ist durch Losen der Klemmhebel 30 und enitsprechen-

Lt d0n DI AT

des Verschieben der Grundplatte 26 dafiir zu sorgen. Bei
hochgeklapptem Kippanschlag 45 (Fig. 5) werden nun Wiege

32 und Messerstahlhalter 34 so gegeneinander eingestellt,

i g m i e Wi J-c‘-

725 dass beispielsweise die Freifl&dche 63 des Messermodells
5a an den Kippanschlag 45 anliegt. Zum Trennen wird nun
dexr Kippanschlég 45 nach unten gekippt {(Fig. 4) und das
Messermodell 5a durch einen Messerstahl 5 ersetzt. Die

Lage des Messerstahles 5 l8ngs seiner Achse im Messer-

30 stahlhalter 34 kann beispielsweise flir Messermodell 5a

und Messerstaiil 5 nach dem Anschlag 67 eingestellt werden.

Eine weitere Ausbildung des erfindungsgemdssen Verfahrens

besteht darin, dass das Messermodell ba, das ja als Mo-
35 dell fiir eine ganze Serie von Messern dient, aus einem

leichtbearbeitbaren Material auf einer an sich bekannten

Messerschleifmaschine hergestellt wird.
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1.

Verfahren zum Erzeugen von Fldchen (54, 54', 55) eines
Schneidenkopfes

(5, 62)

(53) an einem gehdrteten Messerstahl
flir den Einsatz in einem Messerkopf einer Ver-
zahnungsmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass Fl&chen
”(63, 63{, 64) eines Vorprofils (61) des Schneiden-
kopfes (535 mit einer Trennvorrichtung (1) erzeugt
werden und anschliessend zu Fldchen (54, 54', 55) des

Schneidenkopfes (53) auf einer Messerschleifmaschine
nachgeschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass in der Trennvorrichtung (1) eine Haltevorrichtung
(4) flir den Messerstahl (5) relativ zu einem Trenn-

werkzeug (10, 65) mit einem Messermodell (5a) einge-

stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Messermodell (5a) aus einem leicht bearbeit-

baren Material auf der Messerschleifmaschine geschlif-
fen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine dem Mes-
serstahl (5) zugekehrte Seitenfldche (60) einer Trenn-
schleifscheibe (65) mit einer Bewegungsebene (66) der

Trennschleifscheibe {65) einen spitzen Winkel (ot)
einschliesst, und dass Mittel (45, 67) vorgesehen sind

zum Positionieren des Messerstahles (5, 62).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Lagerteil (12) filir die Trennschleifscheibe

(65) drehbar angeordnet ist zum Einstellen des Winkels

{X).
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Bezuasziffernliste

Trennvorrichtung 39 Nut

Rahmern 406 Stift

Mctor 41 FKlemmunhebel
Haltevorrichiung 42  Rusrebmung
Messerstahl 43 Platte
Messerrmodell 44 FKlemmhebel
Antriekswelle 45 Kippanschlag

Welle

[SNE v
o
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RN
o

ghnriemen £7 Tellerieder
Rad 42 Rine
Trennwerizeug 4% Federxr
welle 5¢ Eclzen
Lacer—eil 2  Echraube
Schracbken 52 Encschlacg
22 Schneicdenkops
Bicel 52 FPreifldche
540 "
zchse 3 Spanfléche
Bclzen 5& Schneiade
Zahnrad 57 Messerstahlechaft
Zahnrad 5 Seitenfliche
welle 58 (Cpexifldche
Hebel 6C Seizxe
ianagrilif 62 VecrproIil des Schneidenkopnfes
Eliatte €2 Stakform des Messerstahles
Zapfen Freifldche dgs Vorprofils
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Spanflé&che des Verprofil

Trennschleifscheibe

|
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Gerade der Bewegungsebene

‘ihrungsholzen der Trennscheibe
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eweglicher Anschlag

4 0 -
Sockel A Winkel
Wiege
Vertieiung
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FIG. 3
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FIG. 4
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Bt

oy
i
i
1 It
ol
| A

—
[
11

———— e 1

N

™,

.
18NN

2

o

?§§§>S§§\

R\
AR N
R

N\

AN
NN

\,

NN\A

@
S

K

—

43

5,53\{]-___J_

Ik
7/
2

_\J\
s
N

SN N / N N /// | o iy
DN RS
AN RNERNERN ,
"~ .../ ,,,..//
//V,./,./ ’ .// ..//, /.Mﬁ . /. /, r Iw Flhu

N
RRR
,,Sé§§‘

26




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

