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Scharf- und Einstellautomat

Vollautomatisches Scharfen und Einstellen

der Messer von Ringzerspanern

Baureihe PZSE
- Patentiert -




Scharf- und Einstellautomat — Reduzierte Kosten

Messer in Hackschnitzelzerspanern miissen in regelméfigen
Intervallen geschirft und eingestellt werden. Diese Vorgénge sind
zeitaufwendig und lohnintensiv. Die Messerringjustierung ist
abhéngig von der Sorgfalt des Personals.

Mit dem ,,ORIGINAL PALLMANN”-Schirf- und Einstell-
automaten werden die Messer vollautomatisch geschérft und
nach tatsdchlichem Zustand der Bezugsflichen im Messerring
prizise eingestellt. Dies bedeutet Reduzierung des Zeitaufwan-
des, der Personalkosten und bisher nicht erreichte Konstanz der
Spanqualitiit und er6ffnet die Moglichkeit der ProzefRsteuerung
nach vorgegebenen Parametern.

Die Arbeitsweise

Der Messerring mit den abgestumpften Messern wird iiber Mon-
tagewellen der Tragerscheibe des Schérf- und Einstellautomaten
zugefiihrt und auf dieser befestigt.

Mit dem Schlieflen der Gehéusetiir beginnt der vollautomatische
Prozel}. Der gewiinschte Messervorstand wird in den Zentralrech-
ner eingegeben. Elektronisch gesteuerte, intelligente Schrauber
16sen die Messerbefestigung. Ausstofler schieben die stumpfen
Messer gegen Anschlige. Die Messerbefestigungsmuttern
werden danach mit dem erforderlichen Drehmoment sicher
angezogen. Der Messerring taktet in die nidchste Position weiter,
der Vorgang wiederholt sich, bis alle Messer vorgeschoben sind
und das automatische Schirfprogramm startet.




- Hohe Prazision - Konstante Spanqualitéat

Der Scharfvorgang

Die Messer werden im drehenden Messerring im NaBschliff-
verfahren geschirft. Das Schleifaggregat ist auf einem Kreuz-
schlitten angeordnet. Die Zustellung der Schleifscheibe und die
Oszillation iiber die gesamte Messerldnge werden elektronisch,
hochpréizise gesteuert. Nachdem alle Messer auf den vorgewihl-
ten Messervorstand geschérft wurden, wird der Messerring tiber
ein spezielles Reinigungssystem gespiilt. Nach ca. 45 Minuten ist
der gesamte Schirf - und Einstellvorgang beendet. Der betriebs-
bereite Messerring wird hydraulisch aus dem PZSE-Automaten
ausgeschoben und kann der Bereitstellungsposition fiir den
néchsten Messerringwechsel zugefiihrt werden.

Das Ergebnis

Ein Prizisionsmesservorstand wird unabhingig vom Innendurch-
messer des Messerringes erzielt. Hieraus resultiert eine enge
Spandickenverteilungskurve und eine bisher nicht erreichte
Konstanz der Spanqualitit. Das in den Schérf- und Einstell-
automaten integrierte Zustandsdiagnosesystem mif3t die natir-
liche Abnutzung des Messerringinnendurchmessers und zeigt
diese an oder druckt auf Wunsch ein Mef3protokoll aus.

Die Schérfeinheit des Automaten steht auch fiir das Nachschlei-
fen der VerschleiBschuhe und Drucklippen des Messerringes in
einem Arbeitsgang zur Verfligung. Dadurch wird die Vorausset-
zung geschaffen, um tiber die gesamte Nutzungsdauer der
Verschleifiteile konstant gute Spanqualitit sicherzustellen.

Die Steverung

Der jeweilige Zustand des Messerringes wird iiber Sensortechnik
erfafit. Der Zentralrechner verarbeitet diese Daten zusammen mit
dem eingegebenen Messervorstand und steuert Schirf- und
EinstellprozeB vollautomatisch.

Mit Hilfe eines Wartungsprogrammes erfolgt eine Bildschirman-
zeige nach Erreichen der maximal zuldssigen Abnutzung der
Messerbreite und der Verschleifischuhdicke.

Ebenso werden fehlerhafte Messerbefestigungsschrauben erkannt
und angezeigt.

Ein Online-Datentransfer zum ProzefBrechner der Gesamtanlage
ist jederzeit realisierbar. Dies erméglicht die Steuerung der Span-
qualitdt vom Leitstand aus.
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Die entscheidenden Vorteile des PZSE-Systems

1 Schirf- und Einstellautomat
2 Schaltschrank
3 Schraubspindel
4 Bandfilter

[J Der Schirf- und Einstellproze lauft
vollautomatisch ohne Personal, manu- .
eller Aufwand beschrinkt sich nur auf Technische Daten
Ein- und Ausbau des Messeringes.

O Konstant gute Spanqualitit in engen Typenbezeichnung PSZE 12-450 | PSZE 14-450 | PSZE 16-600
Toleranzen durch hochste Prizision im Messerringdurchmesser 1200 1400 1600
Messervorstand.

[d Messervorstand und Messerabschliff SRS T 42 i 56
frei wihlbar. Messerlidnge 450 450 600

O Elektronische Uberwachung des
Anzugsmomentes der Messerbefesti-
gungsschrauben und elektronische Schleifstein-Abmessung (D x B)400x 120

Antriebsleistung Schleifscheibe 7,5 [kW]

Kontrolle des Schraubenzustandes. :
Schleifhub max. 460 mm max. 610 mm

O Automatische Reinigung des Messer- , :

ringes am Ende des Schirfvorgangs. Antriebsleistung Schrauber 3x 1,5 kW]
[ Schleifen von Verschleilschuhen und Antriebsleistung Hydraulik 4 [kW]

Drucklippen ist selbstverstandlich ] - -

méglich. Antriebsleistung Filteranlage 1,1+ 1,1 [kW]
O Alle Betreiber von Messerringzer- Druckluftbedarf 200 [V/min] - 5 - 6 [bar]

spanern der Baureihe PZKR kénnen : £ ; : ;

die Vorteile des PZSE-Systems nutzen. Okl 35-45[min] | 40-50 [min] | 60-70 [min]

100%
PALLMANN Hele 100

Weltweit fihrend in der Holz-Zerspanungstechnik.

Pallmann Maschinenfabrik Pallmann Pulverizers Pallmann do Brasil

GmbH & Co. KG Co. Inc. Ind. e Com. Ltda.
WolflochstraBie 51, Postfach 1652 820 Bloomfield Ave. Av. Presidente Juscelino, 1156
D-66466 Zweibriicken, Germany Clifton NJ 07012, USA 09950-370 Diadema S.P., Brasil
Telefon  (06332) 802-0 Phone (201) 471-1450 Phone (011) 745-3044

Telefax  (06332) 802-106 Facsimile ~ (201) 471-7152 Facsimile  (011) 745-4968

H 820 D - 01 - 5/95 - Bliesdruckerei - IMS - Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, vorbehalten, Daten und Hlustrationen unverbindlich.



