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(57) Das Ziel der Erfindung ist die bauteilerhaltende

Bearbeitung von Holzwerkstoffen auch bei vorhandenen
Fremdkorpereinschlissen. Die Aufgabe besteht darin,

unbrauchbare Oberflachenschichten abzutragen und dabei
evtl. auftretende Fremdkorper zu zerstoren. Diese Aufgabe
wird dadurch gelost, daB beim Vorbeifiihren der

Holzwerkstoffe an einer Bearbeitungsstation zylindrische
und/oder prismatische, einseitig befestigte Stifte mit ihrem

freien Ende an die zu bearbeitende Werkstiickoberflache
im Winkel von 0...15° bis zum Eingriff herangefiihrt und

dabei kreisformig bewegt werden. In der dazugehdrigen |
Vorrichtung sind die Stifte in einer dreh- und antreibbar (11 }

gelagerten Planscheibe befestigt. Die Erfindung ist in allen T 3

holzwerkstoffbearbeitenden Bereichen anwendbar. Fig. 1 2
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Patentanspriiche:
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1. Verfahren zum Bearbeiten von Holzwerkstoffen, insbesondere mit Fremdkérpersinschliissen,
gekennzeichnet dadurch, daR die zu bearbeitenden Werkstiicke in ihrer Léngsachse ausgerichtet
und einzeln auf einer Transporteinrichtung an einer Bearbeitungsstation vorbeigefiihrt werden, dal§
an der Bearbeitungsstation zylindrische und/oder prismatische, einseitig befestigte Stifte mitihrem
freien Ende an die zu bearbeitende Werkstiickoberflaiche im Winkel von 0... 15° bis zum Eingriff

herangefiihrt und dabei kreisformig bewegt werden.
2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf der Bearbeitungsvorgang an der

gleichen Werkstiickoberflache mehrmals durchgefiihrt wird.
Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf nach einseitigem Verschleif? der
Stiftschneiden die Stifte in entgegengesetzter Drehrichtung bewegt werden.

4. Vorrichtung zum Bearbeiten von Holzwerkstoffen, insbesondere mit Fremdkdrpereinschliissen, mit
Waerkzeugtragermotor (3), Support, Vorschub- und Transporteinrichtung (2), Werkstiickhalte- und

-flihrungseinrichtung, gekennzeichnet dadurch, daf an dem Werkzeugtrdgermotor (3) eine

Planscheibe (4) angebracht ist, da in dieser Planscheibe (4) zylindrische und/oder prismastische

Stifte mit einer Dicke von 2... 15mm und einer Lédnge von 5...50mm einseitig, vorzugsweise

senkrecht zur Ebene der Planscheibe (4) befestigt sind, daR diese Stifte an ihrem freien Ende eine

entsprechend ihrer zylindrischen oder prismatischen Form gestaltete Schneide mit einem

Freiwinkel von a = 0...15° einem Keilwinkel von f = 70...90° und einem Spanwinkel von

y = 0...15° aufweisen und dafR die Planscheibe (4) dreh- und antreibbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet dadurch, daf die Planscheibe (4) zur Ebene der zu

bearbeitenden Oberfliche des Werkstiickes im Winkel von 0...20° kippbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, gekennzeichnet dadurch, daB die Stifte auswechselbar an der
Planscheibe (4) befestigt sind.

w
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Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Holzwerkstoffen insbesondere mit

Fremdkarpereinschliissen, wie sie beispielsweise bei Abbruchholz im Bauwesen oder bei Altschwellen vorkommen. Sie ist in
holzbearbeitenden Betrieben einsetzbar.

Charakteristik der bekannten tachnischen L3sungen

Zur Bearbeiiung von Holzwerkstoffen stehen die bekannten Bearbeitungsverfahren und -vorrichtungen wie Gattersigen,
Kreissigen, Bands#égen, Frasen und neusrdings das Bearbeiten mit Laser zur Verfiigung.

Allebislang bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Bearbeitung von Oberflichen von Holzwerkstoffen versagen jedoch bei
vorhandenen Fremdkorpereinschliissen. Herkdmmliche Schneidkeile werden durch Fremdkérper so verletzt, dafd sie ihre
Funktion nicht mehr geniigen. Beim Einsatz von Laserstrahlen werden z.B. Metaliteile infolge ihrer undefinierten GréRe und
Lage zur akuten Brandgefahr, silikatische Einschlisse, wie sie in Altschwellen auftreten, werden nicht getrennt und unterbrechen
somit stellenwcise den Schnittvorgang.

Ein Verfahren und die dazugehérige Vorrichtung fiir das Aufbereiten von Altholz mit Fremdkdrpereinschliissen durch Zerspanen
wirdin der DE-OS 2803005 beschrieben. Vor Beginn des Zerspanungsvorganges werden lose anhaftende Fremdkérper entfernt,
Dazu wird das Altholz, das aus Langholz und Bruchholz bestehen kann, durch ein Wasserbad mit Schwergutabsenkung gefiihrt,
Gleichzeitig wird durch sinen Detektor die Anwesenheit von groBen Fremdkorpern festgestellt, die gegebenenfalls nach
Herausnahme der Altholzteile aus der Anlage auf geeignete Weise entfernt werden. Danach werden diese Altholzteile der Anlage
wieder zugefiihrt und zusammen mit dem verbliebenen Holz in einem Trammelhacker zerkleinert. Der Trommelhacker ist
unempfindlich gegen die Anwesenhaeit von kleineren Fremdkarpern wie Eisen, Steinen 0.4,

Die im Trommelhacker entstandenen Hackschnitzel werden tiber einen Magneten zur Abscheidung der magnetischen Teile
geleitet und die iibrigen Fremdkérper durch Waschen der Hackschnitzel entfernt. Dieses Verfahren ermdglicht zwar das
Aufbereiten des bisher ungenutzten Altholzes, ist jedoch sehr aufwendig und eignet sich nur zur Zerspanung des gesamten
Bauteiles, nicht aber fiir eine bauteilerhaltende Oberflichenbearbeitung.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Holzwerkstoffe auch bei vorhandenen Fremdkéipereinschliissen mit geringem Aufwand
und einfachen technischen Mitteln so zu bearbeiten, dafi sie einer statisch-konstruktiven Nutzung zugefiihrt werden kénnen.
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Darlegung des Wesens der Erfindung
DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, unbrauchbare Oberflichenschichten von Holzwerksiffen abzutragen und dabei evtl.

auftretende Framdkdrpereinachliisse 2u zerstbren.
Diese Aufgabe ist nach der Erfindung dadurch gelést, daB die zu bearbeitenden Werkstiicke in ihrer Lingsachse ausgerichtetund

einzeln auf einer Transporteinrichtung an einar Bearbeitungsstation vorbeigefiihrt werden. An der Bearbsitungsstation werden
zylindrische und/oder prismatische, sinseitig befestigte Stifte mitihrem freien Ende an die zu bearbeitende Werkstiickoberfldche
im Winke. von 0... 15° bis zum Eingriff herangefiihrt und dabei kreisférmig bewegt. Die Eingriffsgrofe richtet sich nach der Art
der Fremdkérpereinschliisse und des Holzwerkstoffes, Sie wird so klein gehalten, daB der Stift als schneidendes bzw.

abtragendes Element bei Beriihrung mit einem Fremdkdrper aus diesem zwar einen Teil ablésen, dann aber auf Grund seines
elastischen Verhaltens ausweichen kann. Der Bearbeitungsvorgang wird an der gleichen Werkstiickoberfliche so lange

durchgefiihrt, bis der Fremdkérper zerstért ist. Das kann in mehreren Stufen erfolgen.

Nach einseitigem VerschleiB der Stiftschneiden ist es méglich, die Stifte in entgegengesetzter Drehrichtung 2u bewegen und
somit den Bearbeitungsvorgang fortzusetzen. Ist auch diese Schneidenseite stumpf, wird eine Regenerierung der Stiftschneide
erforderlich.

Die erfindungsgemaiRe Vorrichtung, mit der das Verfahren realisiert werden kann, besteht aus einem Werkzeugtridgermotor,
einem Supponr, siner Vorschub- und Transporteinrichtung und einer Werkstiickhalte- und -fiihrungseinrichtung. Auf dem
Werkzeugtragermotor ist eine Pianscheibe angebracht. In dieser Planscheibe sind 2ylindrische und/ader prismatische Stifte mit
einer Dicke von 2...16 mm und einer Linge von 5...20 mm einseitig, vorzugsweise senkrecht zur Ebene der Planscheibs,
befestigt. Diese Stifte weisen an ihrem freien Ende eine entsprechend ihrer zylindrischen oder prismatischen Form gestaltete
Schneide mit einem Freiwinkel von a = 0...15°, einem Keilwinkel von 8 = 70...90° und einem Spanwinkel vony = 0..,15° auf.
Die Planscheibe ist dreh- und antreibbar gelagert und zweckmaRigerweise zur Ebene der zu bearbeitenden Oberflache des
Waerkstiickes im Winkel von 0...20° kippbar. Vorteilhafterweise sind die Stifta an der Planscheibe auswechselbar befestigt. Das
erleichtert das Regenerieren der S:utschneiden.

Befindet sich das Werkstiick in Hohe der Bearbeitungsstation, wird je nach Art des Holzwerkstoffes, der evtl.
Fremdkorpereinschliisse :'nd des angestrebten Bearbeitungseffektes die sich drehende Planscheibe mit den Stiften zum Eingriff

gebracht. Es ist auch maglich, das Werkstiick von mehreren Seiten gleichzeitig zu bearbeiten, indem weitere Planscheiben mit
Werkzeugtragermotor vorgesehen werden.

Die Bearbeitungsrichtung des Holzwerkstoffes — tangential ader radial, d. h. in oder entgegen der Faserrichtung baw. quer zur
Faserrichtung — ist frei wihlbar, Dadurch kénnen unterschiedliche Oberflacheneffekte erzeugt werden. Die leichte Bauart der
Vorrichtung im Gegensatz zu sonst iiblichen Profilzerspanern schwerer Bauart ermdglicht beispielsweise auch die Bearbeitung
von diinnem Rundholz zur Herstellung von Bauho!z direkt im Wald, wodurch lange Transportwege zu zentralen
Diinnholzsigewerken vermieden werden.

Ausfdhrungsbelspiel

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel néher erléuter..
In der zugehérigen Zseichnung zeigt

Fig.1: als Prinzipskizze eine Bearbeitungsstation und das Werksttick in einer Seitenansicht bei vollfidchiger Anlage des
Werkzeuges an das Werkstlck
Fig.2: eine erfindungsgemaRe Vorrichtung mit vier Bearbeitungsstationen in vier Ebenen in der Seitenansicht.

Es ist ein Werkstlick 1 in Form eines Altbalkens mit silikatischen und/oder metallischen Verunreinigungen nach dem
erfindungsgeméBen Verfahren zu bearbeiten.

Die dazu verwendete Vorrichtung basteht aus einer Transporteinrichtung 2, vier in verschiedenen Ebenen angeordneten
Bearbeitungsstationen mit je einem Antriebsmotor 3 mit darauf befastigter Planscheibe 4 mit Stahlstiften und einem
Kreuzsupport, auf dessen Lingssupport (Zustellung parallel 2ur Motorldngsachse) ein Drehbolzen mit einer Klemmeinrichtung

ein Kippen der Planscheibe 4 mit dem Antriebsmotor 3 in einem Winkelbereich von 0...20° erméglicht.
Durch Verschieben des Kreuzsupportes und Drehrichtungsumkehr der Planscheibe 4 kann das Werkstiick 1 je nach

Arbeitsaufgabe im Gleichlauf (wirksame Stiftbewegung tangential zum Werkstiick), im Gegenlauf (wirksame Stiftbewegung
tangential zum Werkstiick entgegen der Vorschubrichtung) oder senkrecht zur Vorschubrichtung (Werkstiickmittenlinie und
Werkzeugmitte stimmen nahezu {iberein) bearbeitet werden.,

Zum Schutz gegen mégliche durch die Stahlstifte in Bewegung gesetzte Fremdkérper oder Holzsplitter ist um die
Bearbeitungsstationen eine Schutz- und Absaughaube 5 angeordnet.

Das Werkstiick 1 wird Gber die Transporteinrichtung 2 an den Bearbeitungsstationen vorbeigefiihrt. Die gewiinschten Fldchen
am Werkstiick 1-2iden in einem Arbeitsgang durch den Eingriff der Stahlstifte an den Planscheiben 4 der vier
Bearbeitungsstationen erzeugt.

Mit derselben Vorrichtung kénnen auch andere Werkstiicke, z.B, eine Schwelle oder ein Rundholz bearbeitet werden.

Es ist auch moglich, weitere Bearbeitungseinheiten einzubauen, Dadurch vervielfacht sich bai Bedarf das Zeitspanvolumen der
Vorrichtung.
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