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2 AT 413669 B

Die vorliegende Erfindung betrifft im Aligemeinen eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Ab-
richten von Schleifwerkzeugen. Genauer gesagt betrifft die vorliegende Erfindung ein Werkzeug
(d.h. einen Schérfer) und ein Verfahren zum Abrichten (auch Schéarfen genannt) von Schleif-
stein-Schleifwerkzeugen, die fir die mechanische Herstellung von Zelistoff verwendet werden.
Das erfindungsgeméaRe Werkzeug kann auf vorteilhafte Weise sowohl die Qualitat von Zellstoff
verbessern als auch die Lebensdauer von Schleifstein-Schleifwerkzeugen verlangern.

Die Verwendung von Schileifstein-Schleifwerkzeugen zum Schleifen von Holz (z.B. in Form von
Baumstdmmen oder alternativ in Form von Spanen oder Schnitzeln) zu Holzschliff fir die Pa-
pierindustrie ist bekannt. Ein typisches Schleifstein-Schleifwerkzeug ist zylinderférmig und
relativ grol® und komplex beispielsweise mit einem Durchmesser von etwa 120 bis etwa 190 cm
oder mehr und einer Lange von etwa 70 bis etwa 230 cm oder mehr. Ein herkdmmliches
Schieifstein-Schleifwerkzeug weist typischerweise eine Mehrzahl von Schleifsegmenten auf, die
um einen zylindrischen Betonkern aneinandergereint sind (siehe beispielsweise
US-A 5 243 789, Bacic). Die Segmente enthalten im Aligemeinen eine Mischung aus Schleif-
koérnern und Bindemittel (z.B. Keramik-, Sinter- oder Zementbinder), die zur gewiinschten Form
verpresst sind.

Zur Verbesserung der Schieifleistung von herkdmmilichen Schieifstein-Schleifwerkzeugen wird
die Schleiffliche derselben typischerweise abgerichtet (oder auch geschérft). Beim Abrichten
wird die Schleiffliche des Schleifsteins im Allgemeinen mit einem Werkzeug behandelt, das
hierin als Scharfer bezeichnet wird. Beispielsweise kann ein Scharfer mit ausreichendem Druck
uber die Oberfliche des Schieifstein-Schleifwerkzeugs gerolit werden, um ein Muster auf der
Oberflache einzupragen. Ein handelsiblicher Spiralscharfer (z.B. jener der Firma Norton Cana-
da, Inc. Hamilton, Ontario, Kanada mit Abmessungen von 6x28) kann zum Aufbringen eines
Musters von Rillen und Feldern auf der Oberflache des Schieifstein-Schleifwerkzeugs verwen-
det werden, wie nachstehend noch genauer beschrieben wird.

Ein herkdmmlicher Scharfer zum Abrichten einer Schleifflache ist beispielsweise aus der
US 3,608,536 bekannt geworden. Der Scharfer hat eine abgerundete Kante, welche mit dem
Schleifstein in Kontakt kommt, sodass der Schleifer positioniert werden kann und auf die erfor-
derliche Drehgeschwindigkeit gebracht werden kann bevor er beginnt tber die Schleifsteinober-
flache zu fahren und diese zu schneiden. Aus der GB 605 146 ist eine Abziehvorrichtung fiir die
Oberfléache eines Schleifrades bekannt geworden. Die GB 175 555 offenbart ein Abrichtewerk-
zeug mit kreisenden Schneidern, welche mit einer mit der Schleifmaschine verbundenen Spin-
del verbunden sind. Die Handhabung erfolgt derart, dass die die Schneider tragende Hiise
verfahren wird, um die Schneider gegen die Oberflache des Schieifrades anzustelien.

Die Charakteristika eines typischen Scharfers beeinflussen das Muster auf einer Schleifflache
eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs und somit die Eigenschaften des damit erzeugten Zell-
stoffs. Beispielsweise neigt die Faserlange von Zellstoff in umgekehrter Beziehung zum An-
stellwinkel eines Spiralscharfers zu stehen, der zum Abrichten des Schieifstein-Schieif-
werkzeugs verwendet wird. Weiters kdnnen sich die Charakteristika des Schéarfers auf die Le-
bensdauer eines Schleifstein-Schieifwerkzeugs auswirken und in der Folge die Endkosten des
Zelistoffs deutlich beeinflussen. Ein verbessertes Abrichtwerkzeug und/oder ein verbessertes
Verfahren zum Abrichten der Oberfidche eines Schieifstein-Schieifwerkzeugs kann daher zu
einer verbesserten Qualitat und/oder zu geringeren Kosten des Zellstoffs flihren und daher fir
die Papierindustrie und andere Zellstoff verarbeitende Industrien héchst erstrebenswert sein.

Ein Aspekt der vorliegenden Erfindung bezieht sich auf einen Schéarfer zum Abrichten einer
Schleifflache eines Schieifwerkzeugs. Der Scharfer umfasst einen zylindrischen Korper mit
einer Mantelflache, einer Mehrzahl von an der Mantelflache radial nach auRen abstehenden
Zahnen und mindestens einem in der Mantelfldiche vorgesehenen Ringkanal. Bei einer Variante
dieses Aspekts ist der Scharfer zum Abrichten der Schleiffliche eines Schleifstein-
Schleifwerkzeugs fiir die mechanische Herstellung von Zellstoff geeignet.
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GemaR einem anderen Aspekt bezieht sich die vorliegende Erfindung auf einen Schéarfer zum
Abrichten einer Schleiffliche eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs fiir die mechanische Herstel-
lung von Zellstoff. Der Scharfer umfasst einen zylindrischen Kérper mit einer Mantelflache, einer
Lange (axialen Abmessung) und einer Langsachse. Der Scharfer enthilt weiters eine Mehrzahl
von sich an der Mantelflache radial nach aufien erstreckenden Zahnen und mindestens einen in
der Mantelfliche vorgesehenen Ringkanal. Der Scharfer ist zum Abrichten einer Schleifflache
eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs fiir die mechanische Herstellung von Zellstoff geeignet.

GemaR einem weiteren Aspekt umfasst die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Abrichten
einer Schieifflache eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs fiir die mechanische Herstellung von
Zelistoff. Das Verfahren umfasst das Vorsehen eines Scharfers, der einen zylindrischen Korper
mit einer Mantelflache, einer Mehrzahl von an der Mantelfldiche vorgesehenen und von dieser
abstehenden Zahnen und mindestens einem in der Mantelfliche vorgesehenen Ringkanal
aufweist. Das Verfahren umfasst weiters das drehbare Anordnen des Schérfers auf einer Ein-
richtung zum Verfahren entlang der Lange des Schleifstein-Schieifwerkzeugs, das Andriicken
des Scharfers an die Schleiffliche des Schleifstein-Schleifwerkzeugs, das Verdrehen des
Schleifstein-Schleifwerkzeugs derart, dass der Schérfer tiber die Schleifflache desselben rollit,
und das Verschieben des Scharfers entlang der Lange des Schleifstein-Schleifwerkzeugs.

In den angeschlossenen Zeichnungen ist Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform eines mit Segmenten versehenen Schleifstein-Schleifwerkzeugs; Fig. 2 eine schema-
tische Querschnittsansicht einer Schieiffldche eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs nach einem
beispielhaften Oberflachenabrichtvorgang; Fig. 3 eine schematische Querschnittsansicht einer
im Allgemeinen wiinschenswerten Schleifflache eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs nach
einem beispielhaften Oberflaichenabrichtvorgang; Fig. 4A eine perspektivische Ansicht einer
Ausfuhrungsform eines Spiralscharfer-Abrichtwerkzeugs zum Abrichten der Oberflache eines
Schleifstein-Schleifwerkzeugs wie in Fig. 1 gezeigt, Fig. 4B eine schematische Querschnittsan-
sicht der AuRenflache des Spiralscharfers gemaR Fig. 4A; Fig. 5 eine schematische Ansicht, die
den Einsatz eines Spiralschéarfers wie des in Fig. 4A gezeigten beim Abrichten einer Schleiffla-
che eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs wie des in Fig. 1 gezeigten veranschaulicht; Fig. 6A
eine perspektivische Ansicht einer Ausfihrungsform des erfindungsgemaéfien Abrichtwerkzeugs;
und Fig. 6B eine Seitenansicht des Abrichtwerkzeugs der Fig. 6A.

Die vorliegende Erfindung umfasst einen Scharfer (auch Abrichtwerkzeug genannt), der beim
Abrichten und/oder Scharfen von Schieifwerkzeugen (z.B. Schleifscheiben) und insbesondere
Schleifstein-Schleifwerkzeugen wie sie bei der mechanischen Herstellung von Zellstoff verwen-
det werden, nltzlich sein kann. Unter Bezugnahme auf die Fig. 6A und 6B umfasst ein erfin-
dungsgemafer Scharfer 100 einen zylindrischen Korper 63, der typischerweise als Zylinderring
oder Zylinderrad ausgebildet ist und an seiner Mantelfliche 62 Zahne 64' aufweist. Der Scharfer
100 enthélt weiters einen oder mehr Kanale 110, die sich Uber den Umfang des Kérpers 63
erstrecken und zur Unterteilung der Mantelfldiche 62 in zwei oder mehr Oberflachenbereiche
120 dienen. Bei einer Ausfihrungsform enthalt der Schérfer 100 zwei Kanéle 110, die die Man-
telflache 62 wirkungsvoll in drei Oberflachenbereiche 120 unterteilen, welche bei besonderen
Ausfuhrungsformen von annahernd gleicher axialer Dimension sind.

Der erfindungsgemafie Scharfer ist nutziich zum Abrichten einer Schleiffliche eines Schleif-
stein-Schleifwerkzeugs, das zum Schleifen von Zellstoff verwendet wird. Die Zahne des Schar-
fers erwiesen sich auf vorteilhafte Weise weniger verschleianfallig als jene eines herkdmmli-
chen Scharfers. In der Folge pragt der erfindungsgeméafRe Scharfer ein eher gleichmafiges
Muster in der Schleiffliche des Schleifstein-Schleifwerkzeugs ein und erleichtert somit die
Herstellung von relativ festem, einheitlichem und hochqualitativem Zellstoff. Der erfindungsge-
méfle Scharfer kann weiters insofern von Vorteil sein, als sein Einsatz die Lebensdauer von
Schleifstein-Schleifwerkzeugen verldngert. Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung gehen
detaillierter aus der nachstehenden Beschreibung mehrerer Ausfiihrungsformen derselben
hervor.
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Unter Bezugnahme auf die Fig. 1-6B werden nunmehr der Stand der Technik sowie die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung und das erfindungsgeméRe Verfahren beschrieben. Wie kurz zuvor
beschrieben und in Fig. 1 gezeigt, umfasst ein herkémmliches Schieifstein-Schleifwerkzeug 20
typischerweise eine Mehrzahl von Schleifsegmenten 22, die um einen zylindrischen Betonkern
23 oder um irgendeine andere zylindrische Tragerstruktur aneinandergereiht sind. Ein typisches
Segment 22 enthalt eine Mischung von Schleifkérnern aus Siliziumcarbid oder Aluminiumoxid,
die in einer Bindemittelmatrix (z.B. Sinter-, Keramik- oder Zementbinder) angeordnet sind. Das
Schieifkorn hat typischerweise eine Kérnungsgrofe von etwa 24 US-Mesh (Standardsieb) flr
relativ grobe Schleifanwendungen bis etwa 80 US-Mesh fiir relativ feine Schleifanwendungen
(d.h. KérnungsgréRen von etwa 170 bis etwa 750 um Durchmesser). Ein typisches Segment 22
enthalt weiters eine Mehrzaht von Poren. Je nach spezieller Holzaufschlussanwendung kénnen
Segmente mit einem relativ weiten Porenvolumen- und Porendurchmesserbereich verwendet
werden.

Die Schleiffliche 27 eines Schleifstein-Werkzeugs 20 kann aus vielerlei Griinden abgerichtet
werden, so auch zum Besetzen mit frischen Schleifkornern, Reinigen oder Befreien der Poren
von Schmutz, Verbessern der Wasserbewegung in die Schleifzone und des Ausschidmmens
derselben und, wie zuvor kurz beschrieben, Beeinflussen der Eigenschaften von Zellstoffs. In
einem beispielhaften Verfahren wird ein (in Fig. 4A dargesteliter und nachstehend naher be-
schriebener) Spiralschérfer 60 lber die Oberflache eines Segmente aufweisenden Schleifstein-
Werkzeugs 20 gerollt. '

Unter nunmehriger Bezugnahme insbesondere auf Fig. 2 entsteht bei der Abrichtung eines
Schieifstein-Schleifwerkzeugs mit Hilfe eines Spiralscharfers 60 (Fig. 4A) ein alternierendes
Muster aus Rillen 32 und Feldern 34 auf der Schleiffliche 27' desselben. Wahrend des Holz-
aufschlussvorgangs laufen die Rillen 32 und Felder 34 typischerweise rasch Uber die Oberfla-
che des Holzes, was zu einer raschen Kompression und Dekompression desselben fuhrt, wo-
durch es zu ortlichem Aufheizen und Abtrennen von Holzfasern von der Oberflache des Holzes
kommt. Bei einer Schieifstein-Schleifflache 27' mit relativ schmalen Feldern 34 (d.h. einem
relativ geringen Flachenanteil an Feldern) entsteht leicht ein erhéhter 6rtlicher Druck und damit
eine Erhitzung, wodurch Zellstoff mit relativ langen Holzfasern erzeugt wird. Hingegen produ-
ziert eine Schleifflache 27' mit relativ breiten Feldern 34 (d.h. einem relativ groRen Flachenanteil
an Feldern) eher Holzstoff mit relativ kurzen Holzfasern.

Ein Nachschleifen der Fasern nach der Abtrennung vom Holz beeinflusst ebenfalls die Lange
derselben. Beispielsweise liefern Schleifstein-Schleifwerkzeuge mit relativ gut definierten und
tiefen Rillen 32 eher ldngerfaserigen Zellstoff. Man glaubt, dass solche tiefe Rillen 32 im Betrieb
die Fasern aus der Schleifzone beférdern, um bedeutendes Nachschleifen wirksam zu verhin-
dern. Die Faserldange kann weiters durch den Winkel der Rillen relativ zur Langsachse 25 des
Schleifstein-Schleifwerkzeugs 20 (Fig. 1) beeinflusst werden. Bei einem groferen Winkel ver-
langert sich die Schleifzone, wodurch das Nachschleifen gefordert und somit die Faserldnge
verringert wird. )

Es wurde auch beobachtet, dass Abrichtparameter die Lebensdauer eines Schieifstein-
Schleifwerkzeugs beeinflussen. Zum Beispiel kann unter Bezugnahme auf Fig. 3 eine allgemein
winschenswerte Schieifstein-Schleiffliche 27" dadurch gekennzeichnet sein, dass sie an der
Basis 36 eine Feldbreite aufweist, die mindestens fiinfmal so grol® wie der durchschnittliche
Schleifkorndurchmesser 38 ist. Eine Schleifstein-Schleifflache mit einer Feldbreite an der Basis
36, die kleiner als funfmal so groR wie der Schleifkorndurchmesser 38 ist, neigt zu rascher
Abnitzung (d.h. die Felder werden durch den Schleifvorgang mit relativ hohem Druck leicht
defekt). Eine GbermaRige Abnitzung verlangt nach einem relativ haufigen Abrichten, wodurch
die Herstellung von Zellstoff verzégert und die Lebensdauer des Schleifstein-Schleifwerkzeugs
reduziert wird.

Unter nunmehriger Bezugnahme auf die Fig. 4A und 4B ist ein beispielhafter Scharfer 60 (auch
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Spiralscharfer genannt) zur Verwendung beim Abrichten der Schleiffliche eines Schleifstein-
Schieifwerkzeugs (wie des Werkzeugs 20 in Fig. 1) veranschaulicht. Der Schéarfer 60 weist
einen zylindrischen Kérper 63 auf, der typischerweise in Form eines zylindrischen Rings mit
einer Mehrzahl von Zahnen 64 ausgebildet ist, welche an einer duleren Mantelfliche 62 des-
selben (auch Arbeitsfliche genannt) angeordnet sind bzw. von dieser abstehen. Die Zdhne 64
sind typischerweise langlich und erstrecken sich durchgehend Uber die Lédnge 68 des Schérfers
60. Die Zahne 64 sind typischerweise in gleichmaRigen Abstanden angeordnet und in einem
Anstellwinkel 65 relativ zur Léngsachse des Scharfers 60 ausgerichtet. Der Scharfer 60 kann
Zahne 64 mit im Wesentlichen jedem Abstand aufweisen, doch befinden sich die Zahne 64
typischerweise in einem gleichmaRigen Abstand 69, der von etwa 0,5 bis etwa 6,0 mm reicht.
Weiters kann der Anstellwinkel 65 im Wesentlichen jeder Winkel in einem Bereich von O bis
90°C, typischerweise aber in einem Bereich von etwa 5 bis etwa 75° sein.

Unter nunmehriger Bezugnahme auf Fig. 5 ist ein Spiralschérfer wie ein Schéarfer 60 (Fig. 4A
und 4B) auf einer Steckanordnung 80 montiert, wobei im zylindrischen Scharfer 60 eine (nicht
dargestellte) hydraulische Presspassung fiir den Steckteil enthalten und die Steckanordnung
drehbar auf einer Steckspindel 82 angebracht sein kann, welche ihrerseits auf der Gabel 84
einer Drehmaschine gelagert ist. In einem Beispiel eines Abrichtverfahrens wird der Schérfer 60
Uber eine kontrollierte Eindringtiefe (typischerweise eine Tiefe im Bereich von etwa 0,5 bis etwa
2,5 mm) in das Schleifstein-Schleifwerkzeug gedriickt. Dann wird der Schérfer 60 entlang der
Lange des Schleifstein-Schleifwerkzeugs 20 axial (d.h. parallel zur Langsachse 25) verfahren,
wahrend das Werkzeug 20 um die Achse 25 (Fig. 1) gedreht wird. So wird der Schéarfer wir-
kungsvoll tiber die Schieifflache 27 des Schleifsteins 20 mit einer vorbestimmten Verschiebege-
schwindigkeit bewegt, die eine relativ geringe Uberlappung (z.B. 2 bis 3 cm) der Bahn des
Scharfers bei jeder Umdrehung des Werkzeugs 20 gestattet. In einem typischen Abrichtvorgang
wird das obige Verfahren ein- oder mehrmals wiederholt, wobei jede neuerliche Wiederholung
eine groRere radiale Eindringung des Scharfers 60 in das Schleifstein-Schleifwerkzeug 20
vorsieht.

Das oben unter Bezugnahme auf Fig. 5 beschriebene Abrichtverfahren liefert typischerweise
ein Muster von Rillen 32 und Feldern 34 (Fig. 2) in der Schleifflache 27, 27', etc. des Schleif-
stein-Schleifwerkzeugs 20. Idealerweise liefert dieses Verfahren ein im Wesentlichen einheitli-
ches Muster Uber die (axiale) Lange des Schleifstein-Schleifwerkzeugs 20.

Ein Aspekt der vorliegenden Erfindung besteht darin, dass die Zahne des Scharfers, insbeson-
dere jene an der Anstellkante 85 desselben, wahrend der Verschiebung immer stumpfer wer-
den (d.h. der Querschnitt der Zahne wird runder oder sinusformiger). In der Folge kann das
Muster an einem Ende des Schlieifstein-Schleifwerkzeugs 20 relativ scharfe und tiefe dreieck-
férmige Rillen 32 und relativ flache Felder 34 enthalten, wahrend sich am gegeniberliegenden
Ende relativ runde und flache Rillen 32 und etwas abgerundete Felder 34 befinden. Da sich das
Muster aus Rillen 32 und Feldern 34 bekanntlich auf die Qualitdt des Zellstoffs auswirkt (wie
oben ausgefiihrt), wurde die vorliegende Erfindung zur Erzeugung eines relativ einheitlichen
Musters Uber die gesamte Schleifflache des Werkzeugs 20 konzipiert.

Unter nunmehriger Bezugnahme auf die Fig. 6A und 6B ist eine Ausfiihrungsform eines allge-
mein erstrebenswerten Schérfers 100 veranschaulicht. Der Schéarfer 100 ist dhnlich dem Schér-
fer 60 mit der Ausnahme, dass er mindestens einen in seiner Mantelfliche 62 angeordneten
Ringkanal 110 aufweist. Der Ringkanal bzw. die Ringkanale 110 trennt/trennen die Schleifflache
62 in mindestens zwei, vorzugsweise drei oder mehr, separate Oberflichenbereiche 120 ab.
Die Oberflachenbereiche 120 haben typischerweise, aber nicht unbedingt anndhernd dieselben
axialen (d.h. Breiten-) Abmessungen 122 (d.h. sie variieren innerhalb von etwa 10 %). Die
Ringkanale 110 weisen typischerweise jeweils eine axiale Abmessung 112 in der GroRenord-
nung von etwa 1 bis etwa 10 % (vorzugsweise etwa 4 bis etwa 7 %) der gesamten axialen
Dimension 102 des Scharfers 100 auf. In einer Ausfiihrungsform ist die Tiefe 116 der Ringkana-
le 110 groRer oder gleich etwa der (nicht dargestellten) Hohe der Zidhne 64'. In einer anderen
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Ausfiihrungsform macht die Tiefe 116 der Ringkanéle 110 zwischen etwa 20 und etwa 50 % der
Wanddicke 104 des zylindrischen Rings 63 aus. Die Ringkanéle konnen weiters abgeschréagte
Kanten 114 aufweisen, die einen Eingriff der Zahne 64' in das Schleifstein-Schleifwerkzeug 20
erleichtern.

In den dargesteliten und beschriebenen Ausfiihrungsformen erstrecken sich die Kanale 110
umfangsmafig in eine Richtung, die im Wesentlichen orthogonal zur Achse 67 (d.h. in einem
Anstellwinkel 65 von 90°) verlauft. Der Anstellwinkel 65 der Kanéle 110 kann jedoch z.B. derart
variiert werden, dass die Kanale 110 sprialformig entlang der Mantelfliche 62 des Scharfers
verlaufen, ohne dabei vom Gedanken und Umfang der vorliegenden Erfindung abzugehen.

Der Schérfer 100 kann Zdhne 64' von im Wesentlichen jeder dem Fachmann bekannten Geo-
metrie aufweisen, so zum Beispiel diamantférmige Fortsédtze. In verschiedenen Ausfiihrungs-
formen sind die Zdhne 64' jedoch dhnlich den zuvor unter Bezugnahme auf den Scharfer 60
(Fig. 4A und 4B) dargestellten und beschriebenen Zahnen. Beispielsweise haben die Zéhne 64'
typischerweise dreieckformigen Querschnitt (wie den in Fig. 4B gezeigten) und sind langlich, so
dass sie sich Uber die volle axiale Dimension des Oberflichenbereichs 120 erstrecken, Uber
den sie angeordnet sind.

Der Scharfer 100 kann auf ahnliche Weise wie der Scharfer 60 zum Abrichten der Schleifflache
27, 27', etc. eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs 20 (wie zuvor unter Bezugnahme auf Fig. 5
beschrieben) eingesetzt werden. Der Scharfer 100 hat den Vorteil, dass er weniger leicht
stumpf wird als der Scharfer 60. In gewissem Sinn wiirde man den erhdhten Widerstand gegen
Stumpfwerden nicht erwarten, da die Kanale 110 im Scharfer 100 das Ausmaf} der Schneidfla-
che 62 eigentlich verringern (z.B. um etwa 12 % in einer Ausflihrungsform mit zwei Kanalen
110, von denen jeder eine axiale Abmessung 112 von etwa 6 % der gesamten axialen Dimen-
sion 102 des Scharfers aufweist). Nichtsdestotrotz erzeugt der Scharfer 110 ein einheitlicheres
Muster von Rillen 32 und Feldern 34 (Fig. 2) entlang der Schleifflaiche 27 eines Schleifstein-
Schleifwerkzeugs 20 (Fig. 1 und 5) und kann daher Zellstoff mit verbesserter Qualitét liefern,
wie spéter noch unter Bezugnahme auf Beispiel 3 naher erlautert wird. Ohne sich auf eine
bestimmte Theorie einschranken zu wollen, werden die Zéhne 64, 64' vermutlich zuallererst an
der Anstellkante 85 des Scharfers stumpf (siehe Fig. 5). Bei der Ausbildung von einem oder
mehr Kanélen 110 in der Oberflache 62 des Scharfers wird letzterer in zwei oder mehr Oberfla-
chenbereiche 120 unterteilt (wie zuvor beschrieben), von denen sozusagen jeder eine Anstell-
kante aufweist. Es ist daher vorstellbar, dass der Scharfer 100 zwei oder mehr Anstellkanten
besitzt, wodurch die die Zahne 64' stumpf machenden Krafte auf vorteilhafte Weise verteilt
werden. Daher scheint das Stumpfwerden des Scharfers 100 verbessert zu werden, um ein
einheitlicheres Muster von Rillen 32 und Feldern 34 entlang der Lange eines Schleifstein-
Schleifwerkzeugs 20 zu erzeugen.

BEISPIEL 1

GemaR den Prinzipien der vorliegenden Erfindung wurden Versuchsscharfer hergestellt, um
deren Leistung auszuwerten. Die Versuchsscharfer waren insofern dhnlich den handelsiblichen
6x28-Spiralschéarfern (der Firma Norton Canada, Inc., Hamilton, Ontario, Kanada), als sie einen
zylindrischen Ring mit einer axialen Abmessung von etwa 73 mm und einem AufRendurchmes-
ser von etwa 111 mm aufwiesen. Die Zahne waren in einem Anstellwinkel von etwa 28° ausge-
richtet und befanden sich in einem Abstand von etwa 4,2 mm. Die Versuchsscharfer des vorlie-
genden Beispiels unterschieden sich vom handelsiblichen 6x28-Spiralschérfer, indem sie zwei
ringférmige Kanale 110 im Wesentlichen wie in Fig. 6A dargestellt und zuvor beschrieben ent-
hielten, von denen jeder eine axiale Abmessung (Breite) von etwa 4 mm und eine Tiefe von
etwa 2,2 mm aufwies. Die Abstande der Kanale waren so dimensioniert, dass drei Oberfldchen-
bereiche entstanden, von denen jeder eine axiale Abmessung von etwa 22 mm aufwies.

BEISPIEL 2
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Versuchsschérfer (hierin als Schérfer 2-A bezeichnet), die gemaR den Parametern von Beispiel
1 angefertigt wurden, wurden zum Abrichten einer Schieiffliche eines Schleifstein-Schleif-
werkzeugs (Modell Nr. A701N7VG mit einer axialen Abmessung von etwa 2290 mm der Firma
Norton Canada, Inc., Hamilton, Ontario, Kanada) verwendet. Fir Vergleichszwecke wurden
handelsubliche 6x28-Spiralscharfer zum Abrichten einer Schleiffliche eines anderen Schleif-
stein-Schleifwerkzeugs (ebenfalls Modell Nr. A701N7VG) verwendet. Vor dem Abrichten wur-
den die Schieifsteine jeweils auf herkdmmliche Weise unter Verwendung eines Diamanten-
scharfers Nr. 12 (der Firma Norton Canada, Inc.) abgerichtet.

Das in diesem Beispiel verwendete Abrichtverfahren war dhnlich dem zuvor unter Bezugnahme
auf Fig. 5 beschriebenen Verfahren. Ein erster Scharfer wurde in die Schleifflache des Schleif-
stein-Schleifwerkzeugs in eine Eindringtiefe von 0,5 mm tber den Funkenpunkt hinaus gedriickt
und dann entlang der Lénge desselben axial verschoben. AnschlieRend wurde der erste Schér-
fer verworfen und ein zweiter Schérfer in eine Eindringtiefe von 0,76 mm gedriickt und auf die
gleiche Weise verschoben. Dann wurde der zweite Schérfer verworfen und ein dritter Scharfer
in eine Eindringtiefe von 1,0 mm gedriickt und auf die gleiche Weise verschoben. Dann wurde
der dritte Scharfer verworfen und ein vierter Schérfer in eine Eindringtiefe von 1,1 mm gedriickt
und auf die gleiche Weise verschoben. Vor Beginn des Abrichtverfahrens wurde die Verschie-
begeschwindigkeit unter Verwendung der folgenden Formel berechnet:

BT = (60 x Ws) x 0,90 / (Ss x Wb)
BT = Verschiebegeschwindigkeit des Schérfers in Sekunden
Ws = Axiale Ldnge des Schleifsteins

Ss = Rotationsgeschwindigkeit des Schleifsteins in U/min
Wb = Lange des Schérfers

Die berechnete Verschiebegeschwindigkeit gestattet eine Uberlappung des Schérfers pro Um-
drehung des Schleifsteins von etwa 25 mm. Die speziellen Abrichtbedingungen waren wie folgt:

Bedingungen des Abrichtverfahrens:

Schleifstein-Schleifwerkzeug

Modell Nr. A701N7VG

Schéarfer-Spezifikation Schérfer 2-A
Norton Canada, Inc.,
6x28 (Vergleichsscharfer)
Verschiebezeit des Scharfers 52s
Rotationsgeschwindigkeit des
Schleifsteins 327 U/min
Laénge des Schleifsteins 2290 mm
Lénge des Scharfers (axial) 73 mm
Anstellwinkel 28°
Abstand 4,2 mm pro Zahn
Eindringtiefe: Schérfer 1 0,5 mm
Schérfer 2 0,76 mm
Schérfer 3 1,0 mm
Scharfer 4 1,1 mm

Eine visuelle Uberpriifung der Schérfer nach jeder Verschiebung zeigte, dass die Versuchs-
scharfer mehr Widerstand gegen Stumpfwerden zeigten als die Vergleichsschérfer. Insbeson-
dere die Zahne an der Anstellkante des Vergleichsscharfers waren starker abgerundet als jene
an der Anstellkante der Versuchsschérfer.
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Eine visuelle Uberprﬁfung der Schleifflachen der Schieifstein-Schleifwerkzeuge brachte zutage,
dass das unter Verwendung der Versuchsschérfer abgerichtete Werkzeug ein einheitlicheres
Muster von Rillen und Feldern Uber seine Lange aufwies als das unter Einsatz der Vergleichs-
schérfer abgerichtete Werkzeug. Insbesondere waren die Rillen und Felder an beiden Enden
des mit den Versuchsschéarfern abgerichteten Werkzeugs relativ scharf und gut definiert. Im
Gegensatz dazu wies das mit den Vergleichsscharfern abgerichtete Werkzeug relativ scharfe
und definierte Rillen und Felder an einem Ende (wo die Verschiebung begann) und relativ abge-
rundete und seichtere Rillen am anderen Ende (wo die Verschiebung endete) auf.

BEISPIEL 3

Gemal Beispiel 2 hergestellte Schleifstein-Schleifwerkzeuge wurden zur Herstellung von Zell-
stoff verwendet. Die Schleiftestbedingungen waren wie folgt:

Bedingungen des Holzschleifens:
Schleifstein-Schleifwerkzeug AT0IN7VG

Schleifstein 1 abgerichtet mit Versuchsscharfer (Scharfer 2-A)
Schleifstein 2 abgerichtet mit Vergleichsscharfer (6x28)

Lange des Schleifsteins 2290 mm
Rotationsgeschwindigkeit des

Schleifsteins 327 U/min
Schleifdruck etwa 2,1 MPa
Sprithwasserdruck 580-620 kPa
Sprihdurchsatz 475 l/min
Holzart Fichte

Die Ergebnisse des Schleiftests von Beispiel 3 sind in Tabelle 1 gezeigt. Es war zu bemerken,
dass das unter Verwendung des erfindungsgeméafen Versuchsschérfers (Scharfer 2-A) abge-
richtete Schieifstein-Schleifwerkzeug Zellstoff mit dulerst wiinschenswerten physikalischen
Eigenschaften lieferte. Weiters wurde beobachtet, dass das unter Verwendung der Versuchs-
scharfer abgerichtete Schleifstein-Schleifwerkzeug Zellstoff bei stabilerer Temperatur schiliff
(d.h. im Bereich von etwa 82-88°C) als der unter Verwendung der Vergleichsscharfer abgerich-
tete Schleifstein (d.h. im herkdmmlichen Bereich von etwa 80-91°C), was darauf hinweist, dass
der produzierte Zellstoff eine einheitlichere Qualitdt aufwies. Weiters liefert das unter Verwen-
dung des Versuchsscharfers abgerichtete Schieifwerkzeug Zellstoff mit einer Faserstéarke, die
hoher als jene des mit dem Vergleichsscharfer abgerichteten Werkzeugs (nédmlich 4100 m
gegeniiber 3900 m, gemessen mit dem Industriestandard-TEA-Test (Zugfestigkeit, Dehnung,
Analyse). Da die Faserstdrke ein bekannter Indikator fur die Faserqualitat ist, kann daraus
geschlossen werden, dass der Versuchsscharfer Zellstoff mit verbesserter Qualitét liefert. Dar-
Uber hinaus erzeugte das mit dem Versuchsschérfer abgerichtete Schleifstein-Schleifwerkzeug
Zellstoff mit einer verbesserten Helligkeit im Vergleich zu dem mit dem Vergleichsscharfer
abgerichteten Schleifstein-Schieifwerkzeug (ndmlich 64 gegeniber 63, gemessen mit dem ISO-
Helligkeitstest).

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass bei Abrichten einer Schleifflache eines Schleif-
stein-Schleifwerkzeugs mit dem erfindungsgemafien Versuchsscharfer im Vergleich zu Schleif-
stein-Schleifwerkzeugen, die mit dem (herkémmlichen) Vergleichsscharfer abgerichtet wurden,
Zelistoff von sowoh! verbesserter als auch einheitlicherer Qualitdt gewonnen wird. Aufgrund der
Leistungsfahigkeit des Versuchsschérfers sind bei einem typischen Zellstoffwerk bedeutende
Kosteneinsparungen mdéglich. Aufgrund der verbesserten Helligkeit des unter Verwendung
eines mit dem erfindungsgeméafen Scharfer abgerichteten Schleifsteins produzierten Zellstoffs
sind auch bedeutende Einsparungen an chemischen Zellstoff-Bleichmitteln méglich.
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TABELLE 1
Eigenschaften des Zellstoffs Versuchsscharfer Vergleichsscharfer
Schleiftemperatur hochstabil méaRig stabil
Faserfestigkeit 4100 m 3900 m
(TEA-Test)
Helligkeit des Zellstoffs 64 63
(ISO-Norm-Test)

Die vorangegangenen Beispiele und die Beschreibung dienen in erster Linie zur Illustration.
Auch wenn die Erfindung anhand einer beispielhaften Ausfiihrungsform beschrieben wurde, ist
es selbstverstandlich fur den Fachmann klar, dass Abanderungen durchgefiihrt werden kénnen,
ohne vom Geist der Erfindung abzuweichen. Der Umfang der Erfindung ist so zu verstehen,
dass er durch die Beschreibung der Erfindung im Besehreibungsteil oder in den Beispielen nicht
eingeschrankt, sondern vielmehr durch die angeschlossenen Anspriiche definiert ist.

Die zuvor beschriebenen Modifikationen an den verschiedenen Kriterien der vorliegenden Er-
findung sind rein beispielhaft. Selbstverstandlich kénnen andere Modifikationen an den Veran-
schaulichungsbeispielen durch den Fachmann vorgenommen werden. Alle diese Modifikationen
und Abénderungen fallen in den Rahmen und Geist der vorliegenden Erfindung, wie sie in den
angeschlossenen Anspriichen definiert ist.

Patentanspriiche:

1. Scharfer (60, 100) zum Abrichten einer Schleifflache eines Schleifwerkzeugs, umfassend
einen zylindrischen Kérper mit einer Mantelfliche (62) und eine Mehrzahl von an der Man-
telflache (62) radial nach aufen abstehenden Zéhnen, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Mantelflache (62) mindestens ein Ringkanal (110) vorgesehen ist.

2. Scharfer (60, 100) zum Abrichten einer Schleiffliche eines Schleifstein-Schleifwerkzeugs
(20) fur die mechanische Herstellung von Zelistoff, umfassend einen zylindrischen Korper
mit einer Mantelflache (62), einer Langsachse (67) und einer axialen Abmessung (102) und
eine Mehrzahl von an der Mantelflache (62) radial nach auflen abstehenden Zahnen (64),
dadurch gekennzeichnet, dass in der Mantelfliche (62) mindestens ein Ringkanal (110)
vorgesehenen ist, wobei der Schérfer zum Abrichten einer Schleifflache eines fiir die me-
chanische Herstellung von Zellstoff geeigneten Schleifstein-Schleifwerkzeugs (20) ausge-
bildet ist.

3. Scharfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelfliche (62) mindes-
tens zwei Schleifflachenbereiche (120) aufweist, die durch den mindestens einen Ringka-
nal (110) voneinander getrennt sind.

4. Schérfer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Schleiffla-
chenbereiche (120) im Wesentlichen gleiche axiale Abmessungen (122) aufweisen.

5. Scharfer nach Anspruch 3 mit drei Schleifflachenbereichen (120).
6. Scharfer nach Anspruch 2 mit zwei Ringkanélen (110).

7. Scharfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Ringkanal
(110) eine axiale Abmessung (112) von etwa 1 bis etwa 10 % der axialen Abmessung
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(102) des zylindrischen Kérpers aufweist.

Scharfer nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Ringkanal
(110) eine axiale Abmessung (112) von etwa 4 bis etwa 7 % der axialen Abmessung (102)
des zylindrischen Kdrpers aufweist.

Schérfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Ringkanal
(110) eine radiale Tiefenabmessung (116) aufweist, die groRer oder etwa gleich einer radi-
alen Héhenabmessung der Zahne (64) ist, wobei die Tiefenabmessung (116) und die Ho-
henabmessung im Wesentlichen senkrecht zur Langsachse (67) definiert sind.

Scharfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische Kérper einen
zylindrischen Ring (63) mit einer radialen Dickenabmessung (104) aufweist und der min-
destens eine Ringkanal (110) eine radiale Tiefe (116) zwischen etwa 20 und etwa 50 % der
radialen Dicke (104) des zylindrischen Rings (63) aufweist.

Scharfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl von Zéhnen (64)
lénglich sind.

Scharfer nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl von Zahnen (64)
einen im Wesentlichen dreieckigen Querschnitt aufweisen.

Schérfer nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Mehrzahl von Zahnen
(64) durchgehend iiber die axiale Erstreckung eines Oberflachenbereichs (120) erstrecken,
auf dem sie angeordnet sind.

Scharfer nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Mehrzahl von Zéhnen
(64) in einer Richtung erstrecken, die von der Langsachse (67) durch einen Anstellwinkel
(65) zwischen etwa 5 und etwa 75° versetzt ist.

Scharfer nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Anstellwinkel (65) zwi-
schen etwa 20 und etwa 50° betragt.

Scharfer nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahne in einem Abstand
von zwischen etwa 0,5 und etwa 6,0 mm angeordnet sind.

Scharfer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl von Zahnen (64)
eine im Wesentlichen pyramidenformige Gestalt aufweisen.

Scharfer zum Abrichten einer Schieiffliche eines Schieifstein-Schleifwerkzeugs (20), um-
fassend:

einen zylindrischen Ring (63) mit einer Mantelflache (62), einer Langsachse (67) und einer
axialen Abmessung (102),

zwei in der Mantelfliche (62) vorgesehene Ringkandle (110), weiche zwei Ringkanéle
(110) die Mantelflache (62) in drei Oberflachenbereiche (120) mit anndhernd gleichen axia-
len Abmessungen (122) unterteilen, wobei jeder der zwei Ringkandle (110) eine axiale
Abmessung (112) in der GréRenordnung von etwa 1 bis etwa 10 % der axialen Abmessung
(102) des zylindrischen Rings (63) aufweist,

eine Mehrzahl von an der Mantelfliche (62) radial abstehenden langlichen Zdhnen (64),
welche Mehrzahl von lénglichen Zahnen (64) einen im Wesentlichen dreieckigen Quer-
schnitt aufweisen und sich in einer Richtung erstrecken, die von der Langsachse (67) durch
einen Anstellwinkel (65) zwischen etwa 5 und etwa 75° versetzt ist,

wobei der Scharfer (60, 100) zum Abrichten einer Schleiffliche eines Schieifstein-
Schleifwerkzeugs (20) geeignet ist.
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Verfahren zum Abrichten einer Schieifflache eines fiir die mechanische Herstellung von
Zelistoff geeigneten Schieifstein-Schleifwerkzeugs, umfassend:

das Bereitstellen eines Scharfers nach Anspruch 1,

das drehbare Montieren des Schérfers auf einer Einrichtung zum Verfahren entlang der
axialen Abmessung des Schleifstein-Schleifwerkzeugs,

das Andriicken des Scharfers an die Schieifflache des Schleifstein-Schleifwerkzeugs,

das Rotieren des Schieifstein-Schleifwerkzeugs derart, dass der Schéarfer Gber die Schleif-
flache des Werkzeugs rollt, und

das Verschieben des Scharfers entlang der axialen Abmessung des Schieifstein-
Schleifwerkzeugs.

Verfahren zur Herstellung von Zellstoff, umfassend:

das Bereitstellen eines Scharfers nach Anspruch 1,

das drehbare Montieren des Scharfers auf einer Einrichtung zum Verfahren entlang der
axialen Abmessung des Schleifstein-Schleifwerkzeugs,

das Andriicken des Schéarfers an die Schleifflache des Schleifstein-Schieifwerkzeugs,

das Rotieren des Schleifstein-Schleifwerkzeugs, wobei der Scharfer iber die Schleifflache
desselben rolit,

das Verschieben des Scharfers entlang der axialen Abmessung des Schleifstein-
Schleifwerkzeugs, und

das Verwenden des Schleifstein-Schleifwerkzeugs zum mechanischen Schleifen von Holz
zu Zellstoff.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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