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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung eines profilierten und in
seiner Hoéhe definierten Holzspanes mit einer
Rotationsscheibe (1) mit mindestens einem
Gleitplattenpaar (4a,b) und mindestens einem
Hobelkastenpaar (5a,b) beinhaltend sinngemaf ein
Profilhobelmesser (3a) oder (3b) zur Herstellung
eines  Spanquerschnitts (Ho und Bg), ein
Distanzelement (8), einen Hobelkeil (6a) oder (6b) mit
einer Spanflhrung (7) zur Weiterleitung des Spans
zur Austrittséffnung der Abspaltplatte (9a) oder (9b),
wo der Span durch die Spaltmesser (23) des koaxial
oder auBBerhalb der Antriebswelle (2) angeordneten
Spaltrades (20) in Faserrichtung in der Spanhéhe (Sy)
gespalten wird.

DVR 0078018



;]_05’.00. ot .oo..oo .: PA/2014

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur
Herstellung eines profilierten und in seiner Hdhe definierten
Holzspanes mit einer Rotationsscheibe (1) mit mindestens einem
Gleitplattenpaar (4a,b) und mindestens einem Hobelkastenpaar
(5a,b) beinhaltend sinngem&f® ein Profilhobelmesser (3a) oder
(3b) zur Herstellung eines Spanquerschnitts (Ho und Bg), ein
Distanzelement (8), einen Hobelkeil (6a) oder (6b) mit einer
Spanfihrung (7) zur Weiterleitung des Spans zur Austrittséffnung
der Abspaltplatte (9a) oder (9b), wo der Span durch die
Spaltmesser (23) des koaxial oder auBRerhalb der Antriebswelle
(2) angeordneten Spaltrades (20) in Faserrichtung in der

Spanh&he (S;) gespalten wird.

Fig. 10

1/28 Christian Brandl



PA/2014

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines

gleichfdrmig profilierten Holzspanes.

Stand der Technik

Die Situation auf dem weltweiten Holzmarkt ist problematisch.
Die angesichts des erwarteten Klimawandels international
vereinbarten Ziele zur Verringerung der Treibhausgasemissionen
kénnen von vielen Staaten kurzfristig nur durch den verstarkten
Einsatz nachwachsender Energietrdger, also vor allem Holz,
realisiert werden. Dies spiegelt sich in dem heute zu
beobachtenden drastisch verschidrften Wettbewerb um diese
Ressource und in der Entwicklung der Holzpreise, ebenso in
Osterreich, in beeindruckender Weise wieder. Auch die
Altpapierressourcen kénnen in vielen Landern nicht mehr
wesentlich stdrker genutzt werden, als dies bereits heute der
Fall ist. Deshalb wird die Papierindustrie weltweit auch
mittelfristig noch mehr von Holz abhdngen. Umso wichtiger ist
es, diesen Rohstoff so energieeffizient wie méglich und mit
moéglichst hoher Ausbeute zu nutzen. Technologiebedingt erzeugen
herkdémmliche Vorrichtungen fiir die Zerkleinerung von Holz, wie
Trommel- und Scheibenhacker, Hackschnitzel von ungleicher Form,
Grobe und Faserldnge. Fir bestimmte Verwendungszwecke ist die
Gleichférmigkeit dieser Spadne von entscheidender Bedeutung. Zu

diesen Hauptverwendungszwecken zidhlen:

Papierindustrie - Woodchips bilden die Grundlage fiir die

Herstellung von Zellstoff und Holzstoff.

Spéane fir Heizzwecke - Hackschnitzel, vorzugsweise durch
Trommelhacker erzeugt, liefern Spdne von sehr unterschiedlicher
Formen, GroBen, Qualit&dten und finden entsprechende Verwendung
in Klein- und GroBfeuerungsanlagen. Sehr feine Spine werden
unter hohem Druck zu Holzpellets geformt. Zunehmend werden Spéane

torrefiziert um deren Energiedichte zu erhdhen.
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Spdne flr die Herstellung von umweltvertrdglichem Kraft- und

Treibstoff - gewinnt steigend an Bedeutung.

Plattenindustrie - Grobspanplatten werden aus langen Spdnen mit

einem bestimmten Langen- und Breitenverh&dltnis gepresst.
Papierindustrie

Um Rohstoff Holz, Energie, Chemikalien und Zeit einzusparen,
werden vor allem bei der Papiererzeugung méglichst homogen
geformte Woodchips fiir die Produktion von TMP, CTMP, seit kurzer
Zeit ETMP und von Zellstoff bendtigt. Eine gezielt mechanische
Zerkleinerung verbessert die gleichm&Bige Imprignierung des
Holzes mit der Aufschlusslésung. Sehr grobe Woodchips werden
nicht vollstdndig impr&gniert und fihren zu unaufgeschlossenen
Rickstdnden. Zu feine Woodchips haben den Nachteil einer starken
mechanischen Kirzung der Fasern. Auferdem sind m&glichst
unversehrte und nicht gestauchte Holzfasern der Woodchips fiir
die Qualitat des Papiers von entscheidender Bedeutung. Ein
Verfahren zum Einstellen der Spanldnge und gleichzeitig der
Spandicke auf einem Scheibenzerspaner mittels des
Gleitplattensystems wird in der Patentanmeldung WO 96/26817 Al
beschrieben. Als nachteilig angesehen wird, dass das Verhidltnis
zwischen Spanlénge und Spandicke nicht beeinflussbar ist, weil
das Holz in das Messer "gesaugt" wird, den Span schneidet und
zwangsldufig zugleich in unterschiedlichen Breiten spaltet.
Dabei werden, besonders bei stumpfer Schneide, unzdhlige
Holzfasern durch Stauchung verletzt. Auch vorhandene Aste wirken
sich duBerst nachteilig auf die Form der Spdne aus. Zudem wirken
sich unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten des Messers in
Bezug auf den Radius unausweichlich auf Dicke und Lange der
Spéne aus. Uberdies ist bei derart gigantischen Scheiben ein
Messerwechsel oder eine Neueinstellung der Spanlidnge sehr

zeitaufwendig.

3/28 Christian Brandl



PA/2014

Die Nachteile der bekannten Holzzerkleinerungsvorrichtungen
werden durch die vorliegende Erfindung beseitigt. Die
Vorrichtung gemdB der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
ein Rundholzstick in einem exakt ausgerichteten Zufiihrwinkel der
vorzugsweise horizontal gelagerten Zerspanungsscheibe iiber
mindestens eine bewegbare Rundholzzuflihrung zugeleitet und durch
die Vertiefungen der Gleitplattenpaare gefiihrt wird, danach
durch mindestens ein Profilmesserpaar, dessen
Hauptschneidengeometrie Profil und Konterprofil aufweist, ein
Span geschnitten wird, der tiber die Spanfiilhrung abgeleitet wird
und danach durch die Spaltmesser des Spaltrades in einer genau
definierten Spanhthe in Faserrichtung gespalten wird. Durch die
hohe Gleichférmigkeit dieser Sp&dne lassen sich nachfolgende
Bearbeitungsprozesse effizienter automatisieren. Die Dauer von
Einstellung und Messerwechsel an der Vorrichtung wird durch

Verwendung von Hobelkastenpaaren erheblich reduziert.

Weitere Verwendungszwecke dieser Spane sind vor allen die
Gewinnung von umweltvertriglichem Brennstoff sowie Kraft- und
Treibstoff aus Holz oder die Torrefizierung von Holz. Alle diese
Verwendungszwecke basieren auf chemischen Prozessen. Die
Ausbeute dieser chemischen Reaktionen ldsst sich durch eine
definierte Spangrofe sowie einer hohen Gleichformigkeit der
Spane deutlich verbessern, wodurch Energie und Produktionszeit
eingespart wird. Aufgrund einer hochgradigen Spanqualitat und
Homogenitat werden deutliche Einsparungen des wertvollen

Rohstoffes Holz erzielt.

Es folgt ein Ausfihrungsbeispiel fiir eine thermische Verwendung
der erfindungsgem&dBen Spdne vorzugsweise in

Holzpelletfeuerungsanlagen aller GrdBenordnungen.

Die Herstellung von herkdémmlichen Holzpellets erfolgt aus fein
gemahlenem und getrocknetem Sdgemehl in Ring- oder

Flachmatrizenpressen unter hohem Druck und leicht erhdhter
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Temperatur. Eine wichtige physikalische Eigenschaft der
Holzpellets ist die dabei erzielte mechanische Festigkeit und
insbesondere ein méglichst geringer Abrieb. Diese mechanische
Festigkeit wird durch Beigabe von Bindemitteln bzw.
Presshilfsmitteln wie Maisstdrke oder Roggenmehl erreicht.
Pellets mit ungentigender Festigkeit neigen zum Zerfallen unter
Bildung von S&dgemehlstaub, welcher Staubemissionen beim Handling
verursacht und den Feuerungsbetrieb stdren kann und zudem im
Stande ist explosionsfdhige Atmosphdre zu bilden. Neben der
Festigkeit ist bei der Pelletherstellung darauf zu achten, dass
der Fremdenergieverbrauch, die Betriebskosten und die Emissionen
moéglichst tief sind. Vor Allem die schlechte Energiebilanz der
Pellets, hervorgerufen durch die energieaufwendige feine Mahlung

und dem Pressen unter hohem Druck ist als nachteilig zu sehen.

Erfindungsgemal wird daher vorgeschlagen aus Vollholz

pelletartige Gebilde mit hexagonalem Querschnitt herzustellen.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der EP 2 457 705 Al bekannt,
gemdl der, unter Verwendung einer Matrize, stabchenfdrmige
Pellets aus in Langsrichtung der Holzfasern aufgespaltenen und
parallel zur Langsrichtung der Holzfasern verdichteten Vollholz
gebildet werden. Als nachteiliqg anzusehen ist, dass Holz in
Scheiben gesdgt werden muss und dadurch ein beachtlicher Anteil
an Sagemehl anf&dllt. AuBerdem wird durch die Verdichtung der
Holzfasern eine eventuelle Nachtrocknung erschwert. Entscheidend
fir einen hohen Heizwert ist ein m&glichst geringer Wassergehalt

des Holzbrennstoffes.

Als vorteilhaft gegentiber der EP 2 457 705 Al wird angesehen,
dass Holz nicht in Scheiben gesagt wird und dass Holz nicht
gepresst, sondern die durch die erfindungsgemiBe Vorrichtung
geformten Vollholzstédbchen einer anschlieBenden Trocknung bzw.
Torrefizierung zugefihrt werden. Fiir eine rasche und effektive

Trocknung bzw. Torrefizierung ist es vorteilhaft, dass die
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Oberfldche des Holzstdbchens einen hohen Anteil gedffneter
Holzfasern aufweist, welcher durch den schrdagen Faserverlauf der

Holzstdbchen erreicht wird.

Ziele der Erfindung

Die Erfindung zielt darauf ab, die Wirtschaftlichkeit oben
angefihrter Verwendungszwecke der Spdne deutlich zu verbessern
und somit Einsparungen vor allem des begrenzt verfligbaren
Rohstoffes Holz, hinsichtlich der angesichts des erwarteten
Klimawandels international vereinbarten Ziele zur Verringerung

der Treibhausgasemissionen, zu erwirken.

Die Schaffung eines biogenen Festbrennstoffes aus Vollholz, der
fir die Beschickung herkdmmlich Holzpelletfeuerungsanlagen

geeignet ist.

technische Aufgabe der Erfindung

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren fiir die Herstellung eines
Holzspanes, der durch seinen Querschnitt, Faserldnge, Spanstarke
und Schnittwinkel definiert ist zu schaffen sowie die
Homogenitdt hinsichtlich der Spangeometrie gegeniiber
herkdmmlichen Holzzerkleinerungsvorrichtungen deutlich

verbessert.

Dies wird erfindungsgemdR durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruches 1 erreicht. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen

werden gemdR den Unteranspriichen vorgeschlagen.

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf ein
Ausflihrungsbeispiel fiir Spdne mit hexagonalem Querschnitt,
welches in den Zeichnungen schematisch dargestellt ist, weiter

erldutert. In den Figuren sind gleiche oder einander
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entsprechende Elemente jeweils mit den gleichen Bezugszeichen

versehen.

Fig. 1 zeigt ein Viertel einer Rotationsscheibe in der

Draufsicht.

Fig. 2 veranschaulicht die Wirkungsweise eines

Profilhobelmesserpaares.

Fig. 3 zeigt den Ausschnitt XY von Fig. 1

Fig. 4 zeigt

Fig. 5 zeigt

Fig. 6 zeigt eine

Hobelkastens.

Fig. 7 zeigt

Fig. 8 zeigt

den Schnitt von Fig. 3 l&ngs der Linie B-B.

den Schnitt von Fig. 3 l&dngs der Linie A-A.

Schrédgrissdarstellung der Bestandteile eines

ein Spaltrad in der Draufsicht.

den Schnitt von Fig. 7 langs der Linie C-C.

Fig. 9 zeigt eine Anordnung eines Spaltrades in der Draufsicht.

Fig. 10
Fig. 11
Fig. 12
Fig. 13
In Fig.

zeigt den

zeigt die

zeigt die

zeigt die

1 ist ein

Holzspanungsprozess durch einen Schnitt.

Grundformen realisierbarer Spangeometrien.

Rundholzzufihrung auf schematische Weise.

Rundholzzuftthrung in der Draufsicht.

Viertel einer erfindungsgemiBen

Rotationsscheibe 1 dargestellt, die liber die Welle 2 von einer

duBeren Kraftquelle in Pfeilrichtung ®; angetrieben wird. Diese

Scheibe 1 ist mit zwei radial angeordneten Offnungen, die zur

Aufnahme von ldsbaren Hobelkdsten 5a,b dienen, vom &uBeren Rand

der Scheibe Richtung Welle 2 durchbrochen. Diese

Hobelkastenpaare 5a,b sind jeweils mit den entsprechenden
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Profilhobelmesserpaaren 3a,b deren Hauptschneidengeometrie
identisch ist und um die Basisbreite eines Trapezes radial
verschoben ist, ausgestattet. Das Schneidprofil dieser Messer
3a,b ist so gestaltet, dass in einem vollstédndigen Schnittzyklus
Holzstédbchen mit gleichseitigem sechseckigen Querschnitt
entnommen werden. Dieser Querschnitt setzt sich aus zwei
gleichschenkeligen, gespiegelten Trapezen zusammen, der iliber
eine Profilierung der Hobelmesser 3a,b realisiert wird. Zwischen
den Hobelkdsten 5a,b befinden sich Gleitplattenpaare 4a,b deren
Oberfldche senkrecht zur Antriebswelle 2 angeordnet ist und an
der Rotationsscheibe 1 befestigt sind. Die Oberfliche der
Gleitplattenpaare 4a,b weist konzentrisch verlaufende
Vertiefungen 10, die nach Spanabnahme eines Messers, die
erhabenen Teile der Schnittfldche des Rundholzes aufnehmen und
als Fihrung des Rundholzes zum néchéten Messer dienen auf. Der
so geformte Span wird durch die Spanéffnung 7 geschoben und
durch die Messer der Spaltscheibe auf die gewiinschte Lédnge in

Faserrichtung gekiirzt.

In Fig. 2 wird die Wirkungsweise der Profilhobelmesserpaare 3a,b
und der Gleitplattenpaare 4a,b zueinander mit Hilfe des
Schnittbogens ry veranschaulicht. Dabei erfolgt die Blickrichtung
im linken unteren Viertel von Fig. 2 normal auf die Schnittlinie
X-X und im rechten unteren Viertel wurde die Blickrichtung
normal auf den Schnittbogen r, gewdhlt. Die Ebene der obere
Schneidkantenlinie der Profilmesserpaare 3a,b ist um eine
Trapezhthe Uber den Gleitfl&chen 4a,b angeordnet. Die Ebene der
unteren Schneidkantenlinie liegt in gleicher Hdhe mit der
Oberfldche der Gleitplattenpaare 4a,b. Die Gleitflichen der
Hobelkdsten 5b weisen vor dem Messer 3b das Profil der
Gleitplatte 4a und nach dem Messer 3b das Profil der Gleitplatte
4b auf, wobeil dieses Profil ein Gef&dlle beginnend in H&he der
Hinterkante der Fase des Messers 3b bis zum Niveau der

nachfolgenden Gleitplatte 4b aufweist.
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Fig. 3 zeigt den Ausschnitt XY des Hobelkastens 5b von Fig.l und
veranschaulicht die Wirkungsweise in der Draufsicht.
Erfindungsgemal folgt einer Vertiefung 10 der spanabtragende,
trapezfdérmige Teil des Messerprofils 3b nach, welchem die

Spanfihrung 7 des Hobelkeiles 6b vorgelagert ist.

Fig. 4 zeigt den Schnitt von Fig. 3 langs der Linie B-B durch
die Spanfihrung 7 und veranschaulicht den Aufbau des
Hobelkastens 5b. Der Querschnitt des Hobelkastens 5b weist ein
Profil auf, das geeignet ist in die Offnungen der
Rotationsscheibe 1 von auflen her eingeschoben zu werden. Nach
unten ist der Hobelkasten 5b durch die lésbare Abspaltplatte 9b
begrenzt. Sie bildet die Basis des Hobelkastens 5b und stellt
Schnittkanten zur Klirzung des Spanes durch das Spaltrad 20
bereit. Im Inneren des Hobelkastens 5b befindet sich der
Hobelkeil 6b, dessen Stege der zur Fixierung des Messers 3b
sowlie des Distanzelements 8 dient. Das Distanzelement 8
kompensiert die Verkiirzung des Hobelmessers 3b infolge der

Scharfung.

Fig. 5 zeigt den Schnitt von Fig. 3 ldngs der Linie A-A durch
einen Steg des Hobelkeiles 6b und veranschaulicht gemeinsam mit
Fig. 4 das Zusammenwirken hinsichtlich des Spanungsvorgangs

zwischen Vertiefung 10 und dem Profilmesser 3b.

Fig. 6 zeigt den Aufbau und die Bestandteile durch eine

Schragrissdarstellung des erfindungsgemidfen Hobelkastens 5b.

Fig. 7 zeigt ein Spaltrad 20 in der Draufsicht. Das
erfindungsgemédfBe Spaltrad 20 hat die Aufgabe den profilierten
Span auf die gewlinschte Spanhothe S, zu kiirzen und wird durch eine
Hohlwelle in Gegenrichtung w; zur Scheibe 1 angetrieben. Durch
die Bohrung 21 fihrt die Welle 2 zur koaxial gelagerten
Rotationsscheibe 1. Aus der Anzahl der Spaltmesser 23 und der

Umdrehungsgeschwindigkeit w,; resultiert die Spanhohe Sy. Um die
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Anzahl der Spaltmesser 23 zu reduzieren wird daher vorgeschlagen
das Spaltrad 20 mit mehrfacher Geschwindigkeit gegeniiber Scheibe

1 anzutreiben.

Fig. 8 zeigt den Schnitt von Fig. 7 l&dngs der Linie C-C durch

die Messertrdger 22 und durch die Spaltmesser 23.

Fig. 9 zeigt eine nicht koaxiale Anordnung eines Spaltrades 20
in der Draufsicht. Als nachteilig fir bestimmte
Verwendungszwecke der Holzspdne anzusehen ist, dass die Spanh&he
Sn, abhdngig vom Holzdurchmesser und dem Radius der Bahnen der
Messer 3a,b nach aufen hin zunimmt. Dem kann entgegengewirkt
werden, indem man die Drehrichtung des Spaltrades 20 umkehrt,
die Schneidengeometrie der Spaltmesser 23 umkehrt und die
Antriebswelle 24 des Spaltrades 20 radial nach auBen verschiebt,
sodass die Schneidbahnen der Spaltmesser 23 und die Bahnen der

Austrittsdffnungen der Abspaltplatten 9a,b einander kreuzen.

Fig. 10 zeigt den Holzspanungsprozeés durch den Schnitt einer
Spanfihrung 7. Die mit Strichlinien schraffierten Fl&chen
symbolisieren die Richtung der Holzfasern. Der Zufiithrungswinkel
e des Rundholzstiicks 100 entspricht dem Winkel der Spanfiihrung 7
sowie gleichermaBen dem Schneidwinkel &, wodurch die
Faserrichtung des durch das Messer 3b geformten Spanes parallel
zur Abspaltplatte 9b verlduft und somit ideale Voraussetzungen
fir das Spalten des profilierten Spanes durch das Spaltmesser 23
schafft. Als wesentlich angesehen wird, dass der Freiwinkel «
des Hobelmessers 3b erhalten bleibt und dadurch der halbe
Querschnitt des Spanes nur geschnitten und erst bei Austritt aus
der Abspaltplatte durch das Spaltmesser 23 des Spaltrades 20
gespalten wird. Die Fase des Spaltmessers 23 weist keinen
Freiwinkel auf, wodurch ein exakter Spaltvorgang in
Faserrichtung erreicht wird. Die konzentrisch verlaufende
Vertiefung 10 ist dadurch gekennzeichnet, dass sie zumindest die

in Fig. 11 verdeutlichte Spanquerschnitthéhe hy aufnehmen kann
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und die Querschnittsfldche trapezférmig oder rechteckig
ausgefihrt ist. So konnen auf einer Vorrichtung durch Anpassung
von Messerpaar 3a,b, Hobelkeilpaar 6a,b und Abspaltplattenpaar
9a,b verschiedene Spanlangen S; hergestellt werden. Die fir den
Verwendungszweck relevante Spanlédnge S; ergibt sich aus dem

Spanquerschnitt Hg und dem Zufihrwinkel e.

Fig. 11 zeigt die Grundformen realisierbarer Spangeometrien. Die
Spangeometrie wird durch die charakteristischen Abmessungen Hohe
des Querschnitts Hgp, Spanbreite des Querschnitts By, der Spanhdhe
Sy und der aus Hg und Zufihrwinkel & resultierenden Spanldnge S;.
Die Spanhdhe des Querschnitts Hg setzt sich aus den Schnitthé&hen
hg der Profilhobelmesser 3a und 3b zusammen. Zur optimalen’
Nutzung des vorhandenen Holzvolumens bieten sich die
Spanquerschnittsgeometrien hexagonal oder rechteckig an.
Speziell die hexagonale Spangeometrie stellt ein ideales

Verhdltnis zwischen Hauptschneidenldnge und Spanquerschnitt dar.

Fig. 12 zeigt eine bevorzugte Rundholzzufihrung auf schematische
Weise. Das Rundholzstick 100 préasentiert den Maximaldurchmesser
und das Rundholzstiick 101 den Minimaldurchmesser der
dargestellten Zufidhrung. Der fest mit dem Boden verankerte und
Uber der Schnittbahn der Profilhobelmesser, parallel zur
Rotationsscheibe 1 ausgerichtete Rahmen 30 bildet die Grundlage
des Zufihrsystems. Er weist einen in Zuflihrwinkel ¢ verlaufenden
Schlitz 31 auf, der zur Fihrung der Achse 41 der Andriickwalze 40
entlang des Zufihrwinkels € parallel zur Scheibe 1 dient. Die
Aufgabe der beweglichen Andrickwalze 40 besteht darin, die
Uberwiegend durch Schnittkraft der Messer 3a,b und Reibungskraft
der Gleitplatten hervorgerufene Aktionskraft Fa des Rundholzes
100 aufzunehmen und als Reaktionskraft Fgz auf das Zentrum der
elliptischen Schnittfl&dche des Rundholzes 100 zu lenken. Die
Lange des Schlitzes ergibt sich aus der Differenz des maximalen
Radius und des minimalen Radius der zu verarbeiteten Rundhoélzer

zuzlglich dem Durchmesser der Achse 41. Im Rahmen 30 befindet
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sich eine zur Rotationsscheibe 1 parallel und in Langsrichtung
des Rahmens 30 bewegbare Fihrungsschiene 32, die ebenfalls einen
Schlitz 33 zur Fihrung der Andriickwalzenachse 41 aufweist. Die
horizontale Lange des Schlitzes ergibt sich aus der Differenz
zwischen dem Maximal- und dem Minimaldurchmesser des zu
verarbeiteten Rundholzes zuziiglich dem Durchmesser der Achse 41.
Mit der Fiuhrungsschiene 30 fest verbunden ist die im
Zufihrwinkel e ausgerichtete Rundholzzufihreinheit 34. Sie ist
vorzugsweise mit den fir den Rundholzldngstransport tiblichen
Rollen 36 ausgestattet, um eine reibungsarme Zufiihrung zu
gewahrleisten. Eine Vorwdrts- bzw. Riuckwdrtsbewegung der
Fihrungsschiene 32 mit der Rundholzzufithreinheit 34 wird durch
einen Aktuator, vorzugsweise einem Hydraulikzylinder ausgefiihrt.
Die Abweichung der mit einem drehbaren Hebel 52 auf der
Andrickwalzenachse 41 befestigten Walze 50 vom Zufiihrwinkel ¢
wird durch einen Sensor zeitverzégert gesteuert. Die Dauer der
Verzdégerung ergibt sich aus dem Mittelpunktsabstand in Richtung
des Hebels 52 zwischen Walze 50 und der Andriickwalze 40 bezogen
auf die Zufuhrgeschwindigkeit in Zufihrrichtung. Am &duBeren Ende
des Hebels 52 ist die Abweisplatte 53 befestigt um bei
nachfolgenden Holzdurchmessern kritischer GroRe den Hebel 52
nach oben abzuweisen. Die Stellung des Fiihrungssystems bei
Minimaldurchmesser ist in der Zeichnung durch punktierte Linien
dargestellt. An der Unterseite des Rahmens 30 nachfolgend der
Andrickwalze 40 ist eine Gegenschneide 35 angeordnet, die von
der Andrickwalze 40 nicht erfasste Holzstlickreste fixiert und

welterverarbeitet.

Fig. 13 zeigt die Rundholzzufuhrung‘in der Draufsicht und im

oberen Teil den Schnitt D-D auf schematische Weise.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines
profilierten und in seiner Hohe definierten Holzspanes durch
eine Rotationsscheibe (1) mit mindestens zwei Messern (3), und
mit mindestens zweil Gleitplatten (4), dadurch gekennzeichnet,
dass die Rotationsscheibe (1) und mit wenigstens zwei radial
angeordneten Offnungen zur Aufnahme von ldsbaren
Hobelkastenpaaren (5a,b) durchbrochen ist,

dass die Profilhobelmesserpaare (3a,b) in den Hobelkidsten (5a,b)
ein Profil (3a) und ein Konterprofil (3b) aufweisen,

dass die Oberfl&dchen der Gleitplattenpaare (4a,b) konzentrisch
verlaufende Vertiefungen (10) aufweisen,

dass unterhalb der Rotationsscheibe (1) ein koaxial
gegenléaufiges Spaltrad (20) zur Einstellung der Spanhdhe (Sy)
angeordnet ist oder mindestens ein gleichl&ufiges Spaltrad (20),
das zur Rotationsscheibe (1) nach auBen hin versetzt angeordnet
ist, sodass die Rotationsbahn der Profilhobelmesser (3a,b) und
der aus den Abspaltplatten (9a,b) austretende Span einander

kreuzen,

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkastenpaar (5a,b) jeweils entsprechend ein
Profilhobelmesser (3a) oder (3b), einen Hobelkeil (6a) oder
(6b), ein Distanzelement (8) sowie eine Abspaltplatte (9a) oder

(9b) beinhaltet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkastenpaar (5a,b) die dem Messer (3a) nachfolgende
Oberfldche konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10) zur
Aufnahme der durch die Schneidengeometrie der Messer (3a)
bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes aufweist und die vor
dem Messer (3a) liegende Oberflidche konzentrisch verlaufende
Vertiefungen (10) zur Aufnahme der durch die Schneidengeometrie

der Messer (3b) bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes
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aufweist und die dem Messer (3b) nachfolgende Oberfliche
konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10) zur Aufnahme der
durch die Schneidengeometrie der Messer (3b) bedingten erhabenen
Teile eines Rundholzes aufweist und die vor dem Messer (3b)
liegende Oberflédche konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10)
zur Aufnahme der durch die Schneidengeometrie der Messer (3a)

bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die dem Messer (3a) oder (3b) nachfolgende Oberfliche des
Hobelkastenpaares (5a,b) ein Gefille beginnend an der
Hinterkante der Fase des Messers (3a) oder (3b) bis zum Niveau
der nachfolgenden Oberfl&dche der Gleitplatte (4a) oder (4b)

aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkeilpaar (6a,b) der Hauptschneidengeometrie der
Profilhobelmesser (3a) oder (3b) sinngemdB entsprechende

Vertiefungen (10) und Spanfithrungen (7) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hauptschneidengeometrie des
Profilhobelmesserpaars (3a,b) gleichschenkeligen Trapezen oder

Rechtecken entspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnitt der Vertiefungen (10) der
Gleitplatte (4a) zur Aufnahme der erhabenen Teile eines
Rundholzes, der Schneidengeometrie der Messer (3a) genugt und
der Querschnitt der Vertiefungen (10) der Gleitplatte (4b) zur
Aufnahme der erhabenen Teile eines Rundholzes, der

Schneidengeometrie der Messer (3b) genligt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1,3-5,7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittshdhe der Vertiefung (10)

mindestens der Querschnitthdhe hg des Spans entspricht und/oder

14/28 Christian Brandl
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die Querschnittsfldche der Vertiefung (10) trapezfdormig oder

rechteckig ausgefihrt ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines profilierten und in seiner
Hohe definierten Holzspanes aus Rundholz durch eine

Rotationsscheibe gem&l Anspruch 1-8 umfassend die Schritte:

— Zufihrung eines Rundholzstiicks in Laufrichtung auf eine

Gleitplatte (4a) oder (4b).

— Spanabtragung der halben Spanquerschnittshoéhe (hg) am
Rundholz durch die Schneidengeometrie eines
Profilhobelmessers (3a) oder (3b) und Ableitung des

Halbspanes Uber eine Spanfiihrung (7).

— Aufnahme der erhabenen Teile ‘des Profils des Rundholzes
durch die konzentrisch verlaufenden Vertiefungen (10)

einer sinngemdB nachfolgenden Gleitplatte (4a) oder (4b).

— Spanformung der Spanquerschnittshodhe (Hg) durch die
Schneidengeometrie des Konterprofils eines sinngem&B

nachfolgenden Profilhobelmessers (3a) oder (3b).

— Umlenkung des profilierten Spanes durch die Spanfiihrung
(7), sodass die Holzfaserrichtung des Spanes parallel zur
Rotationsbahn der Spaltmesserschneidenvorderkanten

ausgerichtet wird.

— Spaltung des profilierten Spanes in der Spanhodhe (Sy) durch

Spaltmesser (23) in Holzfaserrichtung.

10. Holzspan nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
seine Querschnittsgeometrie (Hg und Bg) durch ein
Profilhobelmesserpaar (3a und 3b) gebildet wird und seine

Langeneinkirzung (Sy) durch Spaltmesser (23) erfolgt.

15/28 Christian Brandl
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Patentanspriiche
1. Vorrichtung zur Herstellung eines profilierten und in

seiner Hohe definierten Holzspanes durch eine Rotationsscheibe
(1) mit mindestens zwei Messern (3), und mit mindestens zwei
Gleitplatten (4), dadurch gekennzeichnet,

dass die Rotationsscheibe (1) mit wenigstens zwei radial
angeordneten Offnungen zur Aufnahme von ldsbaren
Hobelkastenpaaren (5a,b) durchbrochen ist,

dass die Profilhobelmesserpaare (3a,b) in den Hobelkisten (5a,b)
ein Profil (3a) und ein Konterprofil (3b) aufweisen,

dass die Oberfldchen der Gleitplattenpaare (4a,b) konzentrisch
verlaufende Vertiefungen (10) aufweisen,

dass unterhalb der Rotationsscheibe (1) ein koaxial
gegenldufiges Spaltrad (20) zur Einstellung der Spanhdhe (Su)
angeordnet ist oder mindestens ein gleichl&dufiges Spaltrad (20),
das zur Rotationsscheibe (1) nach auBen hin versetzt angeordnet
ist, sodass die Rotationsbahn der Profilhobelmesser (3a,b) und
der aus den Abspaltplatten (9%a,b) austretende Span einander

kreuzen,

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkastenpaar (5a,b) jeweils entsprechend ein
Profilhobelmesser (3a oder 3b), einen Hobelkeil (6a oder 6b),
ein Distanzelement (8) sowie eine Abspaltplatte (9a oder 9b)

beinhaltet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkastenpaar (5a,b) die dem Messer (3a) nachfolgende
Oberflache konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10) zur
Aufnahme der durch die Schneidengeometrie der Messer (3a)
bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes aufweist und die vor
dem Messer (3a) liegende Oberfldche konzentrisch verlaufende
Vertiefungen (10) zur Aufnahme der durch die Schneidengeometrie

der Messer (3b) bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes

26/28 Christian Brandl
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aufweist und die dem Messer (3b) nachfolgende Oberfl&che
konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10) zur Aufnahme der
durch die Schneidengeometrie der Messer (3b) bedingten erhabenen
Teile eines Rundholzes aufweist und die vor dem Messer (3b)
liegende Oberfldche konzentrisch verlaufende Vertiefungen (10)
zur Aufnahme der durch die Schneidengeometrie der Messer (3a)

bedingten erhabenen Teile eines Rundholzes aufweist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die dem Messer (3a oder 3b) nachfolgende Oberfliche des
Hobelkastenpaares (5a,b) ein Gefdlle beginnend an der
Hinterkante der Fase des Messers (3a oder 3b) bis zum Niveau der

nachfolgenden Oberfl&dche der Gleitplatte (4a oder 4b) aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hobelkeilpaar (6a,b) der Hauptschneidengeometrie der
Profilhobelmesser (3a oder 3b) sinngemil entsprechende

Vertiefungen (10) und Spanfiihrungen (7) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hauptschneidengeometrie des
Profilhobelmesserpaars (3a,b) gleichschenkeligen Trapezen oder

Rechtecken entspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnitt der Vertiefungen (10) der
Gleitplatte (4a) zur Aufnahme der erhabenen Teile eines
Rundholzes, der Schneidengeometrie der Messer (3a) geniigt und
der Querschnitt der Vertiefungen (10) der Gleitplatte (4b) zur
Aufnahme der erhabenen Teile eines Rundholzes, der

Schneidengeometrie der Messer (3b) genlgt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1,3-5,7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittshdhe der Vertiefung (10)

mindestens der Querschnitthéhe hg des Spans entspricht und/oder

27128 Christian Brandl
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die Querschnittsfldche der Vertiefung (10) trapezfdrmig oder

rechteckig ausgefihrt ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines profilierten und in seiner
Hohe definierten Holzspanes aus Rundholz durch eine

Rotationsscheibe gemdR Anspruch 1-8 umfassend die Schritte:

— Zufihrung eines Rundholzstiicks in Laufrichtung auf eine

Gleitplatte (4a oder 4b).

— Spanabtragung der halben Spanquerschnittshdhe (hg) am
Rundholz durch die Schneidengeometrie eines
Profilhobelmessers (3a oder 3b) und Ableitung des

Halbspanes tiiber eine Spanfiihrung (7).

— Aufnahme der erhabenen Teile des Profils des Rundholzes
durch die konzentrisch verlaufenden Vertiefungen (10)

einer sinngemdl nachfolgenden Gleitplatte (4a oder 4b).

— Spanformung der Spanquerschnittsh&he (Hg) durch die
Schneidengeometrie des Konterprofils eines sinngemiB

nachfolgenden Profilhobelmessers (3a oder 3b).

— Umlenkung des profilierten Spanes durch die Spanfihrung
(7), sodass die Holzfaserrichtung des Spanes parallel zur
Rotationsbahn der Spaltmesserschneidenvorderkanten

ausgerichtet wird.

— Spaltung des profilierten Spanes in der Spanhdhe (Sn) durch

Spaltmesser (23) in Holzfaserrichtung.

10. Holzspan, dadurch gekennzeichnet, dass seine
Querschnittsgeometrie (Hg und Bp) ein hexagonal prismiertes
Profil aufweist und seine Holzfasern parallel zu den

Grundflé&chen ausgerichtet sind.

28/28 Christian Brandl
( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

