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Schörf- und Einstellqutomqt
Vollqutomqtisches Schörfen und Einstellen
der Messer von Ringzerspqnern
Boureihe PZSE
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Schörf- und Einstelloutomot - Reduzierte Kosten

Messer in Hackschnitzelzcrspmcfn müssen in regeln1äßigen
lntervallen gcschärft und eingestellt werden. Diese Vorgängc sind
zeitaufwcndig ünd lohninlensiv Die Messerringluslicrung isl
abhäneig von dcr Sorgfalt des Personals.

Mit dem,,ORIGIN,^L PALLMANN" Schärf- und Einslell-
automaten werd€n die Messcr vollautomatisch geschäri und
nach talsichlichcm ZustaDd der Bezugsl'lächen in1 Messerrins
präzise ejngesteilt. Dies bedeutet Rcduzierung des Zeitaufwan-
des, der Personalkostcn rnd bisher nicht erreichte Konstänz dcr
Spanqualiiäl und eröfthel djc Möglichkeit def Prozeßsteuerung
nach vorgegebencn Päramctcm.

Die Arbeitsweise

Der Messerring mil den abgcstumpftcn Messern wird über Mon-
lagewellen derTrägerscheibe dcs Schijf uDd Einstellautomaten
zugefüh|! und aufdieser belcstigt.
Mit de'n Schließen der Gehäuselür bcginDt dcr !ollautomalische
Prozeß. Der gewünschte Messcrlorstand wird in den Zentralrech-
nereingegeben. Elektronisch gcslcucrtc. iDtclligente Schrauber
lösen die Messerbefestigung. Aussloßcr schicbcn die stumpfen
Messer gegenAnschläge. Die Mcsscrbcfcstigungsmuttern
werden danach mit dem erlbrderlichcn DrchmoD,!rL srcrer
angezogen. Der Messerrlng laklcl iD dic Dachsle Position weiler.
dcr Vorgarg wiedefholt sich. bis alle Messer vorgcschoben sind
und das automatische Schärlprogrann startct.



- Hohe Prözision - Konstonte Sponquqlittit

Der Schörfvorgong

Di€ M€ss€r werden im drehenden Messerring im Naßschliff-
vefatu€n gesch:ilft. Das Schleifaggregat ist auf einem Kreuz-
schlitt€n angeordnet. Die Zusteltung der Schleifscheib€ ünd die
Oszillation über di€ gesarnie Messerlänge r€rden eleldronisch,
hochpräzise gesreuert. Nachdem alle Messer auf den vorgew:ihl-
ten Messervorstand g€sch:irft wuden, wird der Messerring über
ein spezielles Reini$mgssystem gespült. Nach ca. 45 Minut€n ist
der gesamte Schärf - und Einst€ltvorgang beendet. Der betri€bs-
bereite Messer.ing wird hydüulisch aus dem PzsE-Automaten
ausg€schoben ünd kann der Bereitstellungsposition für den
nächst€n Messerringwechsel zugeffjht werden.

Do5 Ergebnis

Ein Präzisionsmesservorstandwirdunabhängig vom Innendurch-
messer des Messerringes erzielt. Hieraus resulti€rt eine enge
Spandickenverteilungskurve und ein€ bishernicht erreichte
Konstanz der Spanqualität. Das in den Schärf- und Einst€lt-
auiomaten integ erte Zutandsdiagnosesystem mißt die natijr-
lich€ Abnutzung des Messerringinnendurclm€sseß und zeigt
diese an oder druckt aufwunsch €in Meßprotokoll aus.
Die Schärfeinheit des Automaten steht auch für das Nachschlei-
f-en d€r Verschleißschuhe und Drucklippen des Messeninges jn
einem Arbeitsgang zur Vefigung. Daduch wird die Vomusse!
zung geschatren, um über die gesamte Nutzungsdauer der
Veßchleißteile konstant gute Spanqualitiit sicherzustellen.

Die Sl€uerung
Derjeweilige Zustand des Messerringes wird über Sensortecbnik
erfaßt. Der Zentralrechner verarbeitet di€se Daten zusammen mit
dem eingegebenen Messervoßtand und s.euert Schärf- und
Einstellprozeß vollautomatisch.

Mit Hilfe eines Wartungsprograrnmes erfolgt eine Bildschirman-
zeige nach Eneichen der maximal zulässigen Abnutzung der
M€sserbreite und der VeIschleißschuhdicke.
Ebenso werden fehl€rhafte Messerbefestigungsscfuauben €rkannt
uno ang€ze'$.

Ein Onlin€-Datentransferzum Prozeftechnerderc€samtantage
istj€derzeit realisierbar Dies ermöglicht die St€uermg der Span-
qualität vom Leitstand aus.
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Die entscheidenden Vorteile des PZSE-Systems

I ScHirf- und Einstellautomat

Der Schärf- und Einstellprozeß läuft
vollautomatisch ohne Personal, manu-
eller Aufwand beschränkt sich nur auf
Ein- und Ansbau des Messeringes.

Konstänt gute Spanqualität in engen
Toleranzen durch höchsle Präzision im
Messe orständ.

Messervorstand und M€sserabschliff
frei wählbar.

Elelüonische Uberwachung des
Anzugsmomentes der Messerbefesti-
gungsscbrauben und elektronische
Kontroue des Schraubenzustandes.

Automatische Reinigung des Messer-
ringes am Ende des Schärtuorgängs.

Schleifen vonV€rschleißschühen und
Drucklippen ist selbstveßtändlich
möglich.

Alle Betreiber von Mess€ningzer-
spanern der Baureihe PZKR können
die Vorteile des PZSE-Systems nutzen.

Technische Doten

Typenbezeichnung PSZE | 2-450 PSZE 14-450 PSZE | 6-600

Messerringdurchmesser 1200 1400 1600

Anzahl der Messer 56

Messerlänge 450 450 600

Antriebsleistung Schleifscheibe 7,s tkwl
Schlei fsrein-Abmessung (D x B) 400 x 120

Schleifhub max.460 mm nax. 610 mm

Antriebsleistung Schrauber 3 x l,s lkwl

Antriebsleistung Hydraulik 4 tkwl

Antriebsleistung Filteranlage I , l  + I, l  IkWl

Drucklüftbeda.f 200 tl/minl 5 6 tbdrl

Zykluszeit ls as Iminl ,10 - 50 tminl 60 70 tminl

Holz 100%
nutzenPALLMANN

Weltweit führend in der Holz-Zersponungstechnik.
Pallmam Maschincnfabdk
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