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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur stetigen Anpressung der Holzflllung in Holzschleifern gegen einen rotierenden
Schleiferstein, wobei das Holz einem Schleiferschacht stetig von oben zugegeben wird oder in
seitlich neben dem Schleiferstein angeordnete Kanéle portionsweise gelangt, gekennzeichnet
dadurch, daf zur Begrenzung des Raumes der zu einem Stapel geformten Holzflllung, die unter der
durch die Fillhohe entstandenen natirlichen oder mit mechanischen Mitteln erzeugten Pressung
steht, an zwei gegeniiberliegenden Seiten jeweils mehrere unabhéngig voneinander bewegliche
Schubstangen (4) angeordnet sind, die in Vorschubrichtung sich erstreckende Flachenstreifen
bilden und gerade oder gebogene Form haben und mit Antriebsmitteln (6) fur einen der
Vorschubgeschwindigkeit des Holzes angepal3ten langsamen Vorwértshub und wesentlich
schnelleren Rickwartshub verbunden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Antriebsmittel (6) so gestaltetsind,
dal} sie sich so bewegen, daR je Seite nicht mehrere Schubstangen (4) zugleich einen Riickwértshub
ausfihren.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Antriebsmittel (6) so gestaltetsind,
dafR alle Schubstangen (4) zugleich einen vollen langsamen Vorwartshub ausfihren kénnen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Antriebsmittel (6) so gestaltet sind,
daR alle Schubstangen (4) zugleich einen vollen langsamen Rickwartshub ausflihren kdnnen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf? die Steuerungseinrichtung fir die mit
den Schubstangen (4) verbundenen Antriebsmittel (6) entsprechend aufgetretener
Richtungsabweichung der eingebrachten Holzkniippel den Schubstangen zwischen links und rechts
differenzierte Hublangen und/oder differenzierte Vorschubgeschwindigkeiten ausfihren 1a3t.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daRk der Raum fir den
eingebrachten Holzstapel am Beginn der Schubstangen (4) durch diese um mindestens 1%
eingeengt wird und daR die Schubstangeneinheiten an beiden Seiten des Holzstapels nicht
jquidistant zueinander verlaufen, sondern mitzueinander sich verringerndem Abstand angeordnet
sind.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur stetigen Anpressung der Holzfillung in Holzschleifern zur Erzeugung von Holzschliff,
der als Papierfaserstoff verwendet wird. Je nach Bauhéhe der Schleifereianlage kann diese Vorrichtung den Vorschub eines in
einen Holzschleifer eingebrachten Holzstapels gegen den Schieiferstein mit ausreichender PreRkraft allein oder in Kombination
mit bisher bekannten Mitteln bewirken.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Das zu einem dichten Stapel in einen Holzschleifer eingebrachte Holz muB bei groRer Wirkzone am Schleiferstein mit groller
Kraft zu diesem vorwirts bewegt werden, um einen guten Holzschliff bei 6konomischer Arbeitsweise zu erzeugen. Diese
Holzbewegung, Vorschub genannt, wird von den in vielen Holzschleifern benutzten Vorschubketten, zwischen denen sich der
Holzstapel befindet, tiber Nocken, die (ber die Kettenglieder hervor in das Holz eingreifen, dem Holzstapel aufgedriickt.

Die Bauart dieser Holzschleifer erscheint einfach im Aufbau, in der Praxis jedoch erweisen sich Mangel und Kosten, die aus den
sehr hoch belasteten Vorschubketten erwachsen. Stabile Ausfithrung mit Schmiereinrichtungen an jedem Kettenglied muf3
gefordert werden, grof sind dafiir die Anschaffungs-, Ersatzteil- und Wartungskosten. Die Vorschubketten, meist 4 Stick je
Holzschleifer, sollen ihren Vorschub méglichst schlupffrei auf den Holzstapel Gibertragen, die deshalb lange Beriihrungsstrecke
mit diesem verlangt, daB diese weit nach unten bis zu den nachstellbaren Platten am Schleiferstein gefihrt werden. Eine
derartige Bauart entspricht der DE-OS 1461582.

Oben ist die anfingliche Pressung im Holzstapel noch gering, die Schichtung hat einen Fiilifaktor von 0,72 bis 0,75. Nach unten
erhoht sich die Falldichte im Holzstapel, das Volumen je Masseeinheit des Holzstapels wird reduziert, jedoch nur in
Vorschubrichtung wirkend, deshalb Holzbewegung unten langsamer bei groRer Pressung. Hat die Vorschubkette oben
Gleichlauf, so missen ihre Nocken im Holzstapel unten Vorlauf gegentiber diesem haben, durch den Schlupf wird das Holz
beschadigt, ausgerissene Stiicke werden nicht mitverschliffen, Die Bestimmung der verarbeiteten Holzmenge dber die
Geschwindigkeit der Vorschubketten ist wegen Schlupf ungenau. Besonders bei aufgeheiztem Holzwerden diese Erscheinungen
bemerkbar.

Versuche, den grundsitzlichen Mangel der Vorschubketten durch hhergelegte Austrittsstellen dieser Ketten aus dem
Schleiferschacht zu beseitigen, sind untauglich, weil dann ein groBerer Wandbereich ohne Vorschubketten vom Holzstapel bei
hoher Pressung zu durchlaufen ist, mit viel Reibungsverlust, die dem Holzstapel aufgedriickte Kraft wird stark reduziert, dessen
Schlupf gegeniiber den Vorschubketten tritt dadurch noch starker auf.
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Ahnlich viel Wandreibung hat auch eine Konstruktion des Holzvorschubes mit Greifern, die von hydraulischen Arbeitszylindern
bewegt auf den Holzstape! einwirken, gebaut von AB Karlstads Mekaniska Werkstad, beschrieben in der Zeitschrift ,Paper Trade
Journal“, Jan. 4. 1965 S.26.

Bei einem Stetigschleifer nach DE-OS 2804334 werden die Vorschubketten durch zwei Rollenbatterien, die den Holzstapel
vorantreiben sollen, ersetzt. Dieser Vorschlag ist nicht realisiert worden, sicherlich wiirde der Antrieb der Rollen viel Aufwand
erfordern, der Kontakt mit dem Holz ist nicht befriedigend.

Bei einer anderen bekannten Holzschleiferbauart, der Kategorie der Pressenschleifer, wird in Klammern eine bestimmte
Holzmenge eingebracht und durch hydraulisch bewegte PreBstempel gegen den Schieiferstein gedriickt. Der Vorschub ist dabei
nicht gleichférmig, weil er vom Pref3druck, der Holzbeschaffenheit und den Reibungseinfliissen zwischen dem gepreBten Holz
und den Kammerwénden abhéngig ist, die bei Verklemmungen des Holzes sehr stark in Erscheinung treten kénnen. Bei
Normalbetrieb wird der PreRdruck nach der Leistungsaufnahme des Schleifermotors eingeregelt, doch wéhrend der Neufiillung
einer Kammer ist der betreffende PreBstempel zeitweise ganz entlastet, woraus Blindstrom und Lastschwankungen im
Energienetz entstehen. Viel schwiécher sind die Lastschwankungen bei einem angemeldeten Holzschleifer nach EP-0266582,
jedoch sind die Flillrdume auch verhaltnismaRig klein, wegen mehrerer PreRstempel, die nebeneinander angeordnet sind. Damit
kann die Funktion eines Stetigschleifers erzielt werden, aber mit ungiinstiger Beschickungsméglichkeit.

Ziel der Erfindung

Mit einer Vorrichtung, die dieser Erfindung entspricht, soll in Holzschleifern durch Aufbringen eines stetigen Vorschubes, auf
einen zu verschleifenden Holzstapel ein fast konstanter PreBdruck am Schleiferstein als Voraussetzung fir eine gleichmaRige
Holzschliffqualitat erreicht werden.

Dabei soll der Nachteil von Vorschubketten, dafy unterschiedlicher Schlupf zwischen dem Holzstapel und den Vorschubketten
entsteht, wegfallen, indem auf Vorschubketten ganz oder teilweise bei Stetigschleifern verzichtet werden kann, wodurch die
Einsparung von Kosten sich ergeben soll. Durch die Anwendung der Erfindung an Pressenschleifern sollen die auf den
Antriebsmotor sich auswirkenden Belastungsschwankungen wesentlich vermindert werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

ErfindungsgemaR wird die Tatsache genutzt, da Holz an Stahl mit groBer Reibung haftet, wobei Reibwert u > 0,5 ist, mit
zunehmender Pressung geht dieser Wert etwas zurlick.

Wirkten anliegende Wande bisher nachteilig, wenn ein unter Pressung stehender Holzstapel zwischen diesen hindurch
geschoben werden mufte, weil die Reibung von der aufgebrachten Pre3kraft wieder einen Teil aufzehrte, so kehrt sich die
Situation um, wenn die anliegenden Wande vorwérts bewegt werden, und zwar zweckmiRig etwas schneller als der Vorschub
des Holzstapels. Das Vorzeichen der Reibkraft kehrt sich dann um, statt bremsend wirkt diese dann schiebend, fortschreitend
erhdht sich die Pressung im Holz, wodurch sich wiederum die Reibkraft an den schiebenden Wanden verstarkt. Man benétigt nur
eine gewisse Anfangspressung im Holzstapel zwischen zwei bewegten Wanden, um in Richtung Vorschub gine sich verstérkende
PreRkraft infolge anwachsender Reibkraft zu erhalten. Soll dieser Vorgang Langzeitwirkung haben, dann miiten die bewegten
Winde endlos sein, mit endlosen Béndern sind die aufzubringenden Kréfte allerdings nicht zu beherrschen.

Vorstellbar sind aber auch am zu verschleifenden Holzstapel anliegende Wénde, die eine Hubbewegung in Vorschubrichtung
ausfihren und durch Pressung und Reibung Kréfte in Vorschubrichtung auf das Holz (ibertragen. Werden diese Wande in
unabhéngig voneinander bewegliche Streifenzonen unterteilt und als Schubstangen ausgefiihrt, so kann, wenn sich diese am
geprelten Holzstapel bewegen, eine groBRe Kraft durch Reibung Gibertragen werden.

Nach Ende des Hubweges in Vorschubrichtung miiten die Schubstangen einen schnellen Riickwirtshub ausfiihren und das
anliegende Holz miif3te daran gehindert werden, der Riickwértsbewegung zu folgen. So bliebe die Pressung im Holzstapel
erhalten, seine langsame Vorschubbewegung wiirde nur ganz kurzzeitig unterbrochen. Das alles ist gut vorstellbar, nur die
Realisierung wird schwierig sein. Das Problem ist jedoch einfach 16sbar durch Flachenaufteilung in Streifenzonen mit einem
programmierten Bewegungsablauf. Liegen beispielsweise an jeder Seite des Holzstapels 6 Streifenzonen, gebildet von kraftigen
Schubstangen, also zusammen 12 Stlick am Holz an, deren Vorschubhub etwa 40s braucht, der Riickwartshub muf in

/2 Sekunde erfolgen und der Programmablaufist so geschaltet, dal® immer nur eine Schubstange schnell riickwiérts fahren kann,
dann erzeugen alle eine langsame Vorschubbewegung iiber Reibkraft am Holzstapel. Nur /12 der Summe aller an den
Schubstangen moglichen Reibkréfte geht kurzzeitig verloren, wirkt sogar bremsend, dennoch ist diese begrenzte Abweichung
vertretbar, da noch elf Schubstangen in Vorschubrichtung wirksam sind. Beglinstigend kommt noch hinzu, da3 beim schnellen
Rickwértshub der Reibwert wechselt von der Haftreibung zur geringeren Gleitreibung.

Die Pressung im Holz und dessen Elastizitat kdnnen kurzzeitige Abweichungen ausgleichen, dies um so besser, je héher die
Anzah! Schubstangen gewéhlt wird.

Die einfachste Anwendung der erfindungsgemaéaRen Vorrichtung ist durch den Anbau an den senkrechten Holzschacht eines
Stetigschleifers gegeben, wobei diese die bisher tiblichen Vorschubketten ersetzt. Es mufd nur gewdahrleistet sein, dafl in der
Hohenlage, in der die Schubstangen den eingebrachten Holzstapel erfassen, eine bestimmte Anfangspressung im Holzstapel
vorhanden ist, davon abhéngig ist die auszufiihrende Lange der Schubstangen, an deren Enden muR die fir den Schieifprozel’
notwendige Vorschubkraft im Holzstapel mit Sicherheit vorhanden sein. Hat die Schleiferbeschickung einen groRRen
Héhenabstand tiber dem Schleiferstein, dann erzeugt der Holzstapel durch seine grof3e eigene Masse eine ausreichende
gleichmaRige Anfangspressung.

Ist eine groBe Bauhohe nicht ausfiihrbar, dann kann die erforderliche Anfangspressung im Holzstapel bei Erfassen durch die
Schubstangen durch oberhalbb davon wirkende Vorschubketten wie in bisheriger Weise erzeugt werden, jedoch mit dem
Unterschied, daB diese wesentlich leichter und kiirzer und billiger ausgefiihrt sein kénnen, weil der Kraftangriff am Holz nun viel
geringer ist. iInfolgedessen ist nunmehr kein Anfall von Bruchholz an den Ketten zu erwarten.
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Statt Ketten zur Erzeugung einer ausreichenden Pressung im Holzstapel vor Beginn der Schubstangen sind auch grof3e
Treibscheiben, die auf das Holz einwirken, geeignet. Ideal wére die Verwendung von Zahnriemen, wie sie in neuerer Zeit mit
ausreichender Belastbarkeit zur Verfligung stehen.

Hat beispielsweise die Pressung im Holzstapel, in Vorschubrichtung wirkend einen Wert erreicht, der 6 N/cm? entspricht und
wird die Weiterbewegung des Holzstapels nur mit erfindungsgemaéBen parallel zueinander angeordneten Schubstangen in
Richtung Schieiferstein mit progressiv ansteigender Pressung und somit auch Reibkraft bewirkt, so ist vor dem Schleiferstein der
spezifische Druck im Holz auf 25 N/cm? angestiegen, wenn die Schubstangen mit ca. 4300mm Linge den Holzstapel
weitergeschoben haben. Errechnen 14Bt sich diese Strecke mit durch Versuche gefundenen Mittelwerten flir Reibzahl Holz/Stahl
u = 0,52 und dem Druckwirkungsfaktor aus Seitendruck:aufgebrachtem Vorschubdruck von 1:3. Ein Holzstapel hat aber auch
ein ausgepragt elastisches Verhalten unter der Einwirkung einer PreRkraft. Entspricht diese einer Belastung von etwa 15N/cm?,
so ist die Zusammendriickung des Stapels 4%, bei 6 N/cm? etwa 2,5%. Erfihrt der Holzschacht eines Schieifers bei Eintritt des
einliegenden Holzstapels in den Bereich der Schubstangen eine Einengung von 2,5% und wird entsprechend eine spezifische
Belastung durch die Schubstangen von 6 N/cm? mit eingerechnet, dann ergibt sich durch erhdhte Reibkrafte fur die
Schubstangen zur Erreichung einer Pressung in Vorschubrichtung von 25N/cm? nur noch eine erforderliche Schubstangenlédnge
von 1700 mm. Sind die Schubstangen nicht parallel zueinander angeordnet, sondern den Holzraum so einengend, dal3
fortlaufender Druckanstieg durch die Schubstangen erfolgt, dann ist noch eine wesentlich héhere Vorschubkraft im Holz bei
gleicher Schubstangenlénge erreichbar. Eine weitere Verbesserung erdffnet sich auch durch Schubstangenkontaktflichen zum
Holz mit héherer Reibzahl. Die Funktionssicherheit der Schubstangen kann mit Sicherheit erreicht werden, auch dann, wenn das
Holz im Schieifer einer Warmebehandiung ausgesetzt wird.

Mitunter werden Holzkniippel schiefliegend verschliffen, doch ist es fiir die Qualitat ungiinstig, wenn sie nicht parallel zum
Schleiferstein liegen. Stelit sich flir Ho1zer zwischen den Vorschubketten eine Schieflage ein, dannist es nicht mehr moglich, eine
Richtungsanderung an den Holzkniippeln herbeizufiihren. Befindet sich dagegen schiefliegendes Holz zwischen den
Schubstangen, dann ist Richtungskorrektur noch méglich, dadurch, dal® Hublédnge und Vorschubgeschwindigkeit der
Schubstangen zwischen linker und rechter Seite variiert werden.

Mit der Anwendung der erfindungsgemafen Vorrichtung ist auch das Anfahrprobiem des Schleifersteines nach unerwartetem
Stilistand gelést. Da die Vorschubketten schon mit Abstand von mehreren Durchmessern der Holzkniippe! vom Schieiferstein
aus dem Holzschacht herausgefihrt werden miissen, bleibt das letzte Stiick Holzstapel vor dem Schleiferstein, das mit hoher
Pressung an diesem anliegt, unbeeinfluBbar, auch wenn ein Rickwartslauf der Ketten eingeschaltet wird. Die Schubstangen
jedoch, mitdenen diese Erfindung realisiert wird, reichen im Schleiferschacht am gepreten Holzstapel anliegend bis fastanden
Schleiferstein. Wird ihre Bewegung so geschaltet, daB alle einen Vorwértshub beenden und verharren, bevor ein gemeinsamer
Rickwirtshub erfolgt, so wird bei diesem auch das vor dem Stein eingepreflte Holz mit riickwérts gestofen, der Schleiferstein
entlastet, so daB ein leichter Anlauf gegeben ist.

Bei Pressenschleifern wird der Schleiferstein nicht von oben, sondern vorwiegend seitwirts belastet, das Holz wird nicht stetig,
sondern in Menge einer Kammerfullung periodisch eingebracht, wobei der jeweilige PreRstempel entlastet ist und auch die
Schleifzone am Schieiferstein unwirksam wird. Der Ausfall an Wirkzeit, der sich daraus ergibt, ist vermeidbar, wenn zwischen
Schleiferstein und Fiillraum, der in diesem Fall von der Seite beschickt wird, ein Stapelraum fiir Schieifholz mit anliegenden
Schubstangen, wie vorstehend beschrieben, vorgesehen wird. Sorgen von oben und von unten wéhrend des Fulivorganges
eingeschobene Greifer dhnlich der Ausfiihrung, wie diese von AB Karlstads Mekaniska Werkstad an Schleifern gebaut wurden,
dafiir, daB das vom PreRstempel zusammengedriickte Holz sich nicht entspannen kann, dann reicht die durch die Schubstangen
iibertragene Kraft aus, um wahrend kurzer Fullzeit die Wirksamkeit der Schieifzone zu halten. Optimal gelingt das, wenn wihrend
dieser Zeit allen Schubstangen ein gleichzeitiger Vorwértshub aufgedriickt wird. Bei Normalbetrieb mit Kraft des PreRstempels
wirken die Schubstangen mit relativ kurzer Bauweise Kraftverstirkend und verhindern Schubkraftverluste im Holzstapel bei
Verklemmungen der Holzknlippel.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert.
Eszeigen

Fig.1: einen Stetigschleifer mit stehendem Holzschacht
Fig.2: einen Holzschleifer mit niedriger Bauhdohe.

In Fig. 1 wird ein Stetigschleifer mit stehendem Holzschacht 1 dargestellt, der von oben offen ist fir die Holzzugabe und einen
oberen Bereich hat, an dem von zwei Seiten kurze Vorschubketten 2, die engen Kontakt mit dem Holzstapel haben, angebracht
sind. Darliber erstreckt sich fast bis zum Schleiferstein 3 eine Zone mitden Schubstangen 4, die von den Rollen 5 abgestitzt sind.
Fiir die Verrichtung von Hubbewegungen sind die Schubstangen 4 mit hydraulischen Arbeitszylindern als Antriebsmittel 6
verbunden. Ab Ubergang von den Schubstangen 4 bis zum Schleiferstein 3 sind nachstellbare Fingerplatten 7 angeordnet. In
der Umgebung des Schleifersteins 3 befinden sich mehrere Spritzrohre 8.

Die Schnittdarstellung zu Fig. 1 18t erkennen, dal je Seite beispielsweise funf voneinander unabhéngige Schubstangen 4
angeordnet sind, jede einzelne ist mit einem hydraulischen Arbeitszylinder als Antriebsmittel 6 verbunden.

im oberen Bereich des Holzschachtes 1istim dargesteliten Fall keine groRe Stapelhdhe gegeben, deshalb wird das Holzzunéchst
von oben angeordneten Vorschubketten 2 erfafit. Weil diese angetrieben sind, wirken sie auf den Holzstapel ein, wobei schon
verhaltnismaRig kurze Vorschubketten einen Druck von 0,1 MPa im Holzstapel erzeugen kénnen. Nach solchem Vordruck 188t
sich die Pressung durch die Schubstangen 4 schnell steigern, weil mit dem wachsenden Druck im Holzstape! auch eine
zunehmende Reibkraft an den Schubstangen 4 auftritt. Diese Wirkung kann zusitzlich verstirkt werden, indem der Raum fiir den
Holzstapel zwischen den Schubstangen 4sichin Vorschubrichtung verengt. Die Begrenzung des Holzstapels nach den Enden der
Schubstangen 4 bis zum Schleiferstein 3 libernehmen die Fingerplatten 7. So, wie dieser durch Abnutzung kieiner wird, muf3
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an den Fingerplatten 7 eine Verschiebung vorgenommen werden, sie miissen eine Halterung mit Nachstellmdglichkeit haben.
Die hydraulischen Arbeitszylinder, von denen die Schubstangen 4 ihre Hubkraft erhalten, arbeiten bei Normalbetrieb mit
konstanter Hubldnge und langsamer Vorschubgeschwindigkeit, aber mit schnellem Rickwartshub. Bei notwendiger
Richtungskorrektur der Holzkniippel sind Hublange und Hubgeschwindigkeit zwischen links und rechts verschieden einstellbar,
gelenkt durch die hydraulische Druckfllissigkeit (iber deren Steuerung.

Fig.2 zeigt eine Maglichkeit, wie auch bei niedriger Bauhdhe eines Holzschleifers, gebaut als Stetigschleifer, durch Anwendung
der erfindungsgeméBen Vorrichtung ganz auf Vorschubketten verzichtet werden kann.

Der eingebrachte Holzstapel hat eine gekriimmte Form, entsprechend sind die Schubstangen 4 der AuB3enseite als gebogene
Stabe ausgefiihrt. An deren Enden sind durch Gelenke Verlangerungen 9, die nicht mehr der Kreisbogenform der gebogenen
Schubstangen 4 entsprechen, befestigt. Die ganzen Schubstangensysteme sind durch Rollen 5 abgestlitzt, Gelenkstangen 10
verbinden sie mit hydraulischen Arbeitszylindern 6. Kirzere Schubstangen 11 der innenseite haben keine Kreisbogenform, im
Zentrum der Bogensegmente befinden sich Lagerungen 12 fiir eine Schwenkbewegung um die Achse 14. Die
Verldngerungsstangen 13 sind zugleich die Verbindungen mit den hydraulischen Arbeitszylindern 6. Uber den
Schubstangensystemen angeordnete, mit Antrieb ausgestaltete Nockenscheiben 15 sorgen flir eine ausreichende Vorpressung.
Nachstellbare Fingerplatten 7 sind in unmittelbarer Néhe des Schieifersteines 3 untergebracht. In dessen Umgebung sind
Spritzrohre 8 eingebaut, neu ist das Spritzrohr 17 im Innenbogen des Holzstapels. Die Haube 16 ist leicht abnehmbar montiert.
Die Wirkung der gebogenen Schubstangen 4 ist die gleiche wie bei der geraden Ausfiihrung nach Fig. 1, nur die

Vorschubgeschwindigkeitistam AuBenradius groBer alsam Innenradius v, = v : —F;B— entsprechend verhalten sich die

1
Hublangen. Der unter Pressung stehende Holzstapel wird in Kreisbogenform zum Schileiferstein 3 gedriickt, seine Formierung
mul im Zustand geringer Pressung erfolgen. Diese wird aufgebracht durch Nockenscheiben 15 im oberen Bereich des
Schieifers. Durch diese Bauart ist es mdglich, auch bei stetiger Holzbeschickung von oben die Schleifzone an der Seite des
Schleifersteines zu haben. Das hat einige Vorteile gegeniiber der Schieifergestaltung nach Fig. 1. Bei dessen Holzzufuhr an den
Schleiferstein von oben werden Welle und Lager des Schleifersteins unglinstig belastet, weil deren vertikale Kréfte aus
Eigenmassen und Schleifflichenkraft Fg sich addieren, dazu kommt ein Anteil der horizontalen Steinumfangskraft, also

Lagerbelastung F = V/(Fs + m - 9,81)* + Fs - L.

Demgegeniiber wirkt, wenn die Schleifflache an der Seite liegt, die Steinumfangskraft der Kraft aus den Massen von Stein und
Wellenteile entgegen. Bei hoher Schleiferbelastung tritt der Fall ein, daB m - 9,81 + Fg - p = 0ist, demzufolge ist F_ = Fg, die
Lagerbelastung ist also deutlich glinstiger.

Auch das Einleiten von Wasser in die Schleifzone kann effektiver gestaltet werden. Bei Schleifern nach Fig. 1 wird das heille
Wasser gegen den Schleiferstein gespritzt, eine beachtliche Menge davon wird abgeschleudert, vor der Fingerplatte 7 kann nur
einkleiner Sumpfgebildet werden und zu wenig aufgespritztes HeiBwasser gelangt zwischen Holz und Stein, vermischt mit Luft.
Dagegen ist es bei seitlicher Schieifzone méglich, vor bzw. iiber der Fingerplatte 7 einen groBen Wassersumpfzu bilden, der Luft
aus der Steinoberflachenstruktur verdréngt und bessere HeiBwassermitnahme in die Schleifzone erwarten 14B8t. Es mu kaum
mehr HeiRwasser zugeteilt werden, als zur Erhaltung des Sumpfes erforderlich ist. Der gekrimmte Verlauf des Holzstapels
eréffnet die Moglichkeit, durch ein im Innenbogen neuerdings eingebautes Spritzrohr 17 Zusatzwasser von der Seite
einzubringen, das sich durch Liicken zwischen den Holzknlippeln einen Weg nach unten, also in das Holzstapelinnere bahnt. Bei
senkrecht verlaufendem Stapel ist das nicht méglich. Die niedrige Bauart beansprucht zwar etwas mehr Raum nach einer Seite,
erlaubt aber mit wenig Aufwand die Ausfithrung eines geschlossenen Gehéduses, um unerwiinschten Dampfaustritt zu
vermeiden. Da die Seite des Schleifersteins, die der Schleifzone gegeniberliegt, von Gehauseteilen nicht umgeben ist und hier
eine leichte transportable Blechabdeckung geniigt, kann der Schieiferstein mit Welle und Lagern bequem seitwérts wegbugsiert
werden, was bei notwendigem Steinwechsel wichtig ist.

Ein groRer Vorteil bei beiden Bauarten von Schleifern mit der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung nach Fig. 1 oder Fig. 2 ist der
Wegfall der starken Wellen und Zahnrader im unteren Gehausebereich bisheriger Stetigschleifer fir den Antrieb der Ketten,
wodurch eine groe Vereinfachung erreicht wird.
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Fig. 1
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Fig. 2
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