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(54) ANORDNUNG ZUR HERSTELLUNG VON HOLZSPANEN AUS RUNDHOLZ OD.DGL.
(57) Eine Anordnung zur Herstellung von Flachspénen aus Fig.1

Rundholz (1) umfasst mindestens ein Walzenpaar (5, 6; 21,
22), durch welches das gegebenenfalls abgeflachte Rund-
holz (1) vorzugsweise mit dem dinnen Ende voraus von
einer Vorschubeinrichtung, z.B. einem Kettenférderbett (3),
hindurchgeschoben wird, wobei das Walzenpaar (5, 6; 21,
22) infolge von Schneiden (7, 9) auf der Mantelfldche einen
Raster aus horizontalen und vertikalen Schnitten in das
Rundholz (1) einschneidet. Dieser Raster definiert schmale
streifendhnliche Vierecke. An das Walzenpaar (5, 6; 21, 22)
schlieRen Messer (12; 27, 28; 33, 34) an, gegen die das so
eingeschnittene Rundholz (1) geschoben wird. Die Messer
(12; 27, 28; 33, 34) losen hobeldnhlich Schichten vom
Rundholz (1) ab, die infolge der Rastereinschnitte in Flach-
spane mit exakten Abmessungen zerfallen. Die Flachspan-
einrichtung (F1, F2) kann mehrfach hintereinander geschal-
tet werden. Femer kann jeweils eine das Rundholz (1)
etwas abflachende Anspaneinrichtung (A1, A2) vorgeschal-
tet sein, deren Auszugswalzen (5, 6; 21, 22) gleichzeit den
Raster einschneiden. Wendevorrichtungen (W) um 90°
bzw. Rickfihrungen fir einen wiederholten Durchlauf
kénnen vorgesehen sein.
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Herstellung von Holzspanen aus Rundholz, bearbei-
tetem Rundholz oder Schnittholz, insbesondere von Flachspanen fir die Holzwerkstoffplattenpro-
duktion, mit einer Vorschubvorrichtung fur das Rundholz od. dgl. und mit mindestens einem Wal-
zenpaar, zwischen welchem das Rundholz od. dgl., vorzugsweise mit dem dinnen Ende voraus, in
Langsrichtung durchgefuhrt wird.

Diese Flachspéne konnen fur die Produktion von hochbelastbaren, spanorientierten Platten
(z.B. OSB-Piatten) herangezogen werden. Als weiteres sehr wertvolles Endprodukt falit mit einer
solchen Anordnung Kantholz an, wenn zur Spaneherstellung nur das Differenzvolumen zwischen
dem annahernd zylindrischen Rundholz und dem quaderférmigen bzw. prismatischen Kantholz
abgearbeitet wird. Wenn als Ausgangsprodukt Schnittholz in Form von unbesdumten Brettern ver-
wendet wird, dann kann das bei der Herstellung von scharfkantigen Brettern anfallende Differenz-
volumen zerspant werden. Die hier in Rede stehenden, erwlnschten Flachspéane haben, um ein
Beispiel zu geben, eine Lange von 20 cm, eine Breite von 3 cm und eine Dicke von 1 mm. Eine
weitere Forderung richtet sich an die Qualitat des als Rest verbleibenden, wertvollen Kantholzes,
das mafhaltig und dessen Oberflache von geringer Rautiefe sein soll.

Zum Zerspanen von Rundholz sind rotierende Scheiben bekannt, die mit Hackmessern be-
stiickt sind. Meist werden Kreissageblatter eingesetzt, um dem verbleibenden Kern die fur Kantholz
erforderliche Oberflachenqualitét zu verleihen. Diese Anlagen produzieren Hackgut fur die Papier-
und Zelistoffindustrie sowie zur Spanplattenproduktion sowie infolge der Sageschnitte auch Sége-
spane. Eine entsprechende Anlage ist in der DE 19 13 295.7 A1 beschrieben.

Eine Weiterbildung ist aus der DE 195 04 030 C1 und dem AT 002298 U1 bekannt. Diese
Druckschriften betreffen ein abfallfreies Zerlegen von Rundholz mittels rotierender, kegelstumpf-
formiger Zerspanerkopfe, auf deren Mantelftachen Messer langs einer Spirale angeordnet sind. Die
Rundholzer werden durch den Zwischenraum zwischen zwei solcher einander entgegen gerichte-
ter Zerspanerkopfen durchgeschoben. Breite und Starke von Flachspénen sind einstellbar. Die
Lange ergibt sich durch Abreien des Spanes am Messerende und bleibt dem Zufall Giberlassen.
Dadurch ist die Bruchkante unregelmafig.

SchlieBlich sind Entrindungsmaschinen fur Rundholz und Anspaneinrichtungen zur Herstellung
von mehr oder weniger tief ausgepragten abgeflachten, langsorientierten und paarweise parallelen
Bezugsflachen am Rundholz bekannt, wobei letztere iiber Einzugswalzen, rotierende Spanerkdpfe,
wie etwa mit Messern besetzte rotierende kegelstumpfformige Messertrager als Hack- oder Fras-
einrichtungen, und schlielich Uber Auszugswalzen verfigen.

Die Erfindung zielt darauf ab, eine Anordnung anzugeben, die ein Zerspanen in mallich exakt
vorbestimmbare Flachspane ermdéglicht und die als zweites Produkt hochqualitatives Kantholz
herstellt. Dabei bleibt offen, welches Produkt - Flachspane oder Kantholz - als Hauptware und wel-
ches als Nebenware anzusprechen ist. Dies wird mit einer Anordnung der eingangs beschriebenen
Art dadurch erreicht, dass die Walzen eines oder mehrerer Walzenpaare an ihren Mantelflachen
Schneiden in Umfangsrichtung, beispielsweise parallel zueinander angeordnete Schneidscheiben,
und bzw. oder Schneiden etwa in Achsenrichtung der Walzen, beispielsweise zwischen den
Schneidscheiben Stege oder Schneidplattchen mit stirnseitigen Schneidkanten, zum Einstechen
oder Eindrticken eines Rasters von etwa rechteckférmigen Konturen in das gegebenenfalls abge-
flachte Rundholz od. dgl. tragen und dass den Walzen des Walzenpaares mindestens je ein Mes-
ser zum Abhobeln, Abmessern bzw. Abtragen der von den Walzen konturierten Oberflachenschicht
des Rundholzes od. dgl. nachgeordnet ist. Die Konturwalzen schneiden also die gewunschte Di-
mension der Flachspane, namlich Lange und Breite, z.B. in Form eines schmalen, lang gestreckten
Rechteckes, in den entrindeten und vorzugsweise an vier einander gegeniber liegenden Seiten
abgeflachten Stamm bzw. in das Rundholz. Die Schnitte haben eine Tiefe, die ein mehrfaches
Abspanen, Abhobeln oder Abtragen durch die nachgeordneten Messer erméglicht, wobei die ge-
winschten Flachspéne in dem gewahlten Zuschnitt anfallen. Es ist zweckmaRig, wenn die Messer
paarweise einander gegenuberliegend als feststehende Schneidkeile in Vorschubrichtung des
Rundholzes od. dgl. versetzt hintereinander angeordnet sind, wobei der Abstand der Schneidkan-
ten der Messerpaare einstellbar und in Vorschubrichtung von Messerpaar zu Messerpaar verrin-
gert ist. Der sich verringernde Abstandssprung der Messerpaare entspricht der doppelten Span-
dicke. Alle Abstande und Lagen der Messer auf Messertragern, einander vis & vis, sind einstellbar
und justierbar. lhr Abstand verringert sich von Schneidenpaar zu Schneidenpaar, sodass das
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Rundholz, welches auf der Férdervorrichtung, z.B. einem Kettenférderer mit Mitnehmerklauen,
liegt, beim Durchschieben seitlich abgespant wird. Die von den Walzen eingeschnittene Struktur
bildet die scharfen Kanten fiir die anfallenden Flachspéne. Es ist zweckmaRig, wenn die Schneiden
der Messer der feststehenden Messerpaare zur Vorschubrichtung des Rundholzes od. dgl. schrég-
gestellt sind und jedem Messer eine Auflageflache fur das Rundholz od. dgl. vorgelagert ist, deren
Position zusammen mit der Position der nachfolgenden Schneide die Schnittstarke fur den
Flachspan bestimmt, der durch einen Spalt zwischen Auflageflache und Messer ablauft. Dadurch
ergibt sind ein ziehender Schnitt. Der Kraftaufwand beim Vorschub wird reduziert und gleichzeitig
ergeben sich glatte, saubere Schnittflaichen (Oberfiachen). Es ist zweckméRig, wenn den Messern
eine Trennwand zum Separieren der abgetragenen und einen Messerspalt durchlaufenden Flach-
spane von den an den Schneiden der Messer anfallenden Holzbruchstiicken zugeordnet und bei-
derseits der Trennwand vorzugsweise je eine Foérdervorrichtung einerseits fur Flachspane und
anderseits fur Holzbruchstiicke vorgesehen ist. Ferner kann den Messern eine SpanfUhrung zur
temporaren Krimmung der Flachspéne aus der Messerebene etwa in die Vorschubrichtung des
Rundholzes od. dgl. fur ein permanentes gerades Ausrichten der gekrimmt vom Messer ablaufen-
der Flachspéane nachgeordnet sein.

In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform sind die etwa in Achsrichtung orientierten
Schneiden des Walzenpaares, insbesondere jene der Schneidplattchen, welche die Lange der
Flachspane konturieren, zueinander in Umfangsrichtung versetzt und weichen von einer durchge-
henden Erzeugenden der Waizen im Wesentlichen ab. Diese etwa vertikalen kurzen Schneiden,
die die kurze Vorderkante (Breite) und die Endkante des Flachspanes bestimmen, liegen somit
nicht durchgehend auf einer gemeinsamen Erzeugenden der Walze, sondern stufenférmig versetzt
zueinander. Dadurch kommen nicht alle Schneidkanten gleichzeitig zum Eingriff in das Rundholz.
Die Belastung der Walzen wird vergleichmaRigt. Es kann auch vorgesehen sein, dass die bei-
spielsweise zwischen den Schneidscheiben angeordneten Schneiden zur Umfangsrichtung schrag-
gestellt sind. Dadurch erfolgt die Belastung der Walzen noch gleichméRiger, weil auch die einzel-
nen Schneiden nicht mit einem mal, sondern sukzessive zur Wirkung kommen. Es kénnen die
Schneidscheiben und die etwa axial orientierten Schneiden auf mindestens zwei aufeinander fol-
genden Walzenpaaren getrennt voneinander vorgesehen sein. Das erste Walzenpaar stelit z.B. die
horizontalen Schnitte her, das zweite Walzenpaar mit den abgestuft zueinander liegenden, etwa
vertikal orientierte Schneiden die vertikalen Schnitte. Ferner ist es zweckmanig, wenn mindestens
zwei Walzenpaare zum Einschneiden, Einstechen oder Eindriicken des Rasters mit von Walzen-
paar zu Wailzenpaar jeweils zunehmender Einschnitt-, Einstech- oder Eindricktiefe vorgesehen
sind, wobei die horizontalen und die etwa vertikalen Einschnitte od. dgl. gegebenenfalls auf sepa-
raten Walzenpaaren vorgesehen sind. Eine besondere Ausfiihrungsform sieht vor, dass Waizen-
paare mit senkrecht zueinander stehenden Achsen und Messerpaare zueinander um 90° versetzt
unmittelbar aufeinander folgend zur Bearbeitung von vier Seiten des Rundholzes od. dgl. vorgese-
hen sind.

Eine Anlage kann aus einer Mehrzah! der bisher beschriebenen Stationen bestehen. Das Ein-
schneiden und Abtragen erfolgt, z.B. fur eine erste Tiefe von 5 mm und fur eine spanabhebende
Bearbeitung in 5 x 1 mm-Stufen. Dieser folgt, jeweils um 5 mm enger gestellt, eine Zweite, eine
Dritte und eine Vierte usw. Somit sind Gruppen von konturschneidenden Walzenpaaren und paar-
weise einander gegenlber liegenden feststehenden Messern mehrfach aufeinander folgend ange-
ordnet. Am Ende einer solchen Bearbeitungsstrale kann der Stamm immer wieder zur Ausgangs-
lage zuriickgefuhrt werden und einen neuerlichen Durchlauf bei engeren Abstanden der Walzen
und Messer durchfiihren. Dabei ist es zweckmafig, wenn eine an sich bekannte Wendeeinrichtung
zur Drehung der Rundholzer um 90° zwischen die erfindungsgeméaien Anordnungen geschaltet ist.
So werden aus den Rundstdmmen schlieRlich Kanthdlzer mit Rechteckquerschnitt. Man kann al-
lenfalls nur mit einer Walzen- und Schneidenanordnung auskommen, wenn eine Reversiereinrich-
tung zur Ruckfohrung des Rundholzes od. dgl. zur Ausgangslage fir ein wiederholtes Durchlaufen
der Anordnung mit jeweils verringertem Achsabstand der Walzen und verringertem Abstand der
feststehenden Schneiden der Messer vorgesehen ist.

Eine besondere Konstruktion ist dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den konturenschnei-
denden Werkzeugen, z. B. den Schneidscheiben, Distanzscheiben als Begrenzungsringe fur die
Einschnitttiefe vorgesehen sind, deren Durchmesser, beispielsweise um 10 mm Kieiner als der
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Schneidscheibendurchmesser ist. Die Begrenzungsringe sind mit den Schneidscheiben auf einer
Achse der Walze aufgefadelt. Auf den Distanzscheiben sind die Schneidplattchen radial auskra-
gend vorgesehen. Um die Qualitat der Flachspane noch zu verbessern, ist es zweckmafig, das
Rundholz auf vier zueinander rechtwinkeligen Seiten anzuspanen und damit abzuflachen, um defi-
nierte Bezugsflachen fur die Konturierung und fur die Messer- bzw. Spanereinheiten der Flachspa-
nerstufe bzw. -stufen zu erzielen. Wenn eine soiche Anspaneinrichtung eingesetzt wird, dann ist es
zweckmaRig, wenn die Walzen eines oder mehrerer Walzenpaare zum Einstechen oder Eindri-
cken des Rasters als Auszugswalzen oder Auszugswalzenpaare einer vorgeschalteten Anspanein-
richtung ausgebildet sind. Sie sind dann angetrieben und haben gleichzeitig zwei Funktionen. Die
Anspaneinrichtung umfasst Einzugswalzen, insbesondere eine Vorrichtung zum Orientieren von
Krimmungen bzw. Durchbiegungen eines Rundholzes, parallele Spanerscheiben zum Abfrasen
oder Abhacken von Randbereichen und zum Herstelien paralleler Bezugsebenen auf dem Rund-
holz und schlieRlich die Auszugswalzen, von welchen mindestens ein Walzenpaar gleichzeitig die
Aufgabe der Konturierungswalzen Ubernimmt. Eine Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet,
dass einer Anspaneinrichtung mit konturierenden Walzen eine Wendeeinrichtung zum Drehen des
Rundholzes od. dgl. um seine Langsachse um 90° und sodann eine weitere Anspaneinrichtung mit
konturierenden Walzen nachgeschaltet ist und dass dann die Messer der Flachspaneinrichtungen
nachgeordnet sind. Alternativ kann eine Anspaneinrichtung mit konturierenden Walzen eine Rick-
fuhrungs- und Wendevorrichtung um 90° fur einen zweiten Durchlauf der Anspaneinrichtung zum
Abflachen der um 90° zueinander versetzten Rundholzseiten aufweisen. Wie erwahnt ist es
zweckmaRig, wenn von den Ublichen drei Auszugswalzenpaaren einer Auszugswalzengruppe min-
destens eines mit konturbildenden Walzen ausgestattet ist und die Doppelfunktion des Ausziehens
aus der Anspaneinrichtung und Konturierens fur die Flachspaneinrichtung aufweist. Die im Zuge
einer Gesamtanordnung von Anspan- und Flachspaneinrichtungen vorgesehenen Auszugswalzen-
gruppen kénnen auch gruppenweise mit nur einer horizontalen Konturierung und bei der nachsten
Auszugswalzengruppe mit Konturierungswalzen mit nur vertikaler Konturierung ausgestattet sein.
Bei letztgenannter Konturierung wére eine Walzensynchronisation erforderlich, wenn mehrere sol-
che Konturierungswalzen aufeinander folgen, damit die Einschnitte deckungsgleich liegen. Eine
weitere Alternative ist dadurch gekennzeichnet, dass einer Anspaneinrichtung mit Walzen fir Aus-
zug und Konturierung zweier paralleler Seiten die Messer einer Flachspaneinrichtung und nach
einer Wendevorrichtung um 90° eine weitere Anspaneinrichtung fur die anderen zwei parallelen
Seiten sowie eine weitere Flachspaneinrichtung folgen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN
Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsgemafien Anordnung sind in den Zeichnungen dargestelit.
Fig. 1 zeigt eine Anordnung gemaR der Erfindung im Grundriss, Fig. 2 diese Anordnung in stirnsei-
tiger Ansicht, Fig. 3 ein Detail einer Konturwalze im Montagezustand, Fig. 4 eine Abwicklung eines
Mantels einer Konturwaize, Fig. 5 eine Variation zu Fig. 4, Fig. 6 ein Detail zu Fig. 1 und Fig. 7 eine
Gesamtanordnung mit Anspaneinrichtungen.

BESTE AUSFUHRUNGSFORM DER ERFINDUNG

Eine Anordnung zur Herstellung von Flachspanen aus Rundholz 1, welches beispielsweise
seitlich bereits etwas abgeflacht wurde (Querschnitt 2), umfasst ein Kettenforderbett 3 (Fig. 2),
welches in Fig. 1 bloR durch Pfeile 4 symbolisiert ist. Erganzt durch zentrierende Fiihrungsrolien
bzw. Walzen (nicht dargestellt) wird das Rundholz 1 mit den Kronenende voraus einem Walzen-
paar 5, 6 zugefuhrt, weliches in die Abflachungen des Rundholzes 1 in Vorschubrichtung laufende
parallele Einschnitte sowie vertikale Einschnitte einpresst bzw. konturiert. Die Einschnitttiefe be-
trégt beispielsweise 5 mm.

Die Walzen 5, 6 sind gemaR Fig. 2 und 3 aus Ubereinander auf einer zentralen Achse ange-
ordneten Schneidscheiben 7 mit gescharften Randern aufgebaut, die durch radial ausgerichtet und
beispielsweise auf den Umfang von Distanzscheiben 8 angebrachte, z.B. aufgeschweilte, auskra-
gende Schneidpldtichen 9 im axialen Abstand zueinander gehalten werden. Die paralielen
Schneidkanten in Umfangsrichtung liegen etwa in einem axialen Abstand von 3 cm. im Abstand
von etwa 20 cm sind die kurzen radialen Schneidplattchen 9 angeordnet, deren Schneidkanten
etwa auf gleicher Kreiszylinderflache mit den Schneiden der Schneidscheiben liegen. Wenn die
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Walzen 5, 6 angetrieben werden (Motor 11 in Fig. 2) und einen Beitrag zum Vorschub des Rund-
holzes 1 leisten, dann kénnen die Schneidplattchen 9 mit ihren vertikalen Schneiden den Zylinder-
mantel etwas uberragen, der die Schneidkanten der Schneidscheibe 7 einhlllt.

Wie Fig. 1 zeigt, verlasst das Rundholz 1 das Walzenpaar 5, 6 mit einem etwa 5 mm tief einge-
schnittenen Raster, der jeweils schmale, langliche Rechtecke definiert. Diese Rechtecke haben
eine Lange von ca. 20 cm und eine Hohe von ca. 3 cm. Natirlich sind auch andere Dimensionen
moglich. Die Einschnitttiefe betrégt hier im Beispiel etwa 5 mm. Die Einschnitte trennen die Fasern
des Holzes glatt durch.

Der Konturierungsstation mit den Waizen 5, 6 folgt eine Messerstation mit feststehenden Mes-
sern 12, die paarweise an den gerasterten Flachen des Rundholzes 1 angreifen. Es sind hier funf
solcher Messerpaare in Vorschubrichtung des Kettenforderbettes 3 hintereinander auf einem Mes-
serbalken bzw. Messertrager 13 vorgesehen. Der Abstand der Schneidkanten eines jeden Mes-
serpaares zueinander nimmt von Paar zu Paar um je 2 mm ab. Damit tragen die Messer 12 jeweils
Schichten von 1 mm Starke ab, die durch ihre Konturierung bzw. Rasterung infolge der horizonta-
len und vertikalen Einschnitte in schmale, langiiche Streifen zerfallen, die als Flachspéne bezeich-
net werden. Diese Flachspane haben exakte scharfkantige R&nder und sind nicht blo3 Bruch-
stlcke, wie dies groRtenteils beim Stand der Technik der Fall ist. Fig. 6 zeigt als Detail eine konkre-
te Ausfihrungsform eines Messertragers 13 mit den Messern 12, die einen Spalt 19 begrenzen.
Durch diesen lauft der abgemesserte Flachspan ab und wird durch eine Spanfihrung 20 in Form
eines gekrimmten Leitbleches gerade ausgerichtet. In Fig. 1 ist ferner noch eine Trennwand 18
ersichtlich, die die Flachspane von den Holzbruchstiicken, die unmittelbar an den Schneiden der
Messer 12 anfallen, trennen. Flachspane und Holzbruchstiicke werden getrennt voneinander, z.B.
mittels Férderbandern, abgefuhrt.

Wenn der Abtrag des Rundholzes 1 mehr als 5 mm betragen soll, dann kénnen mehrere erfin-
dungsgemale Anordnungen zu einer Anlage hintereinander geschaltet werden. Da der Abstand
der Walzen 5, 6 zueinander und der Abstand der die Messer 12 tragenden Messertrager 13 ein-
stellbar ist, kann nicht nur eine nach optischer berithrungsloser Vermessung des Rundholzes
(Rundholzdurchmesser) individuelle Einstellung der gegenseitigen Abstande vollautomatisch erfol-
gen. Es kann auch im Reversierbetrieb eine Rickfithrung des Rundholzes 1 zum Ausgangspunkt
und eine neuerliche Konturierung bei reduziertem Walzenabstand 5, 6 und engerem Messerab-
stand erfolgen.

Wie Fig. 1 zeigt, fuhrt die Bearbeitung des Rundholzes 1 zu einem starker abgeflachten Quer-
schnitt 14. Um schlielich einen Balken in Form eines sauberen, wertvolien Kantholzes zusatzlich
zu den besonderen maRRgenauen Flachspanen zu erhalten, wird das bearbeitete Rundholz 1 nach
Durchlaufen der Anordnung nach Fig. 1 um 90° gedreht und nochmals durch diese oder eine &hnli-
che Anordnung von Konturwaizen 5, 6 und Messerstation (Messer 12) durchgeschoben. Wenn
kein Wenden bzw. Verdrehen des Rundholzes 1 um 90° erfolgt, dann kann der Anordnung nach
Fig. 1 eine analoge Anordnung, jedoch mit liegenden Walzen 5, 6 und horizontal tbereinander
liegenden Schneiden jedes Schneidenpaares nachfolgen.

In Fig. 1 ist am Ende der Anordnung ein Endquerschnitt 15 nach nur einem Durchlauf der An-
ordnung dargestellt. Ferner folgt ein Querschnitt 16, der sich nach allseitiger Bearbeitung im Sinne
der Erfindung ergibt. Durch strichlierte Linien ist ein mehrfaches Konturwalzen mit mehrfachem
Abtrag, z.B. 4x5 mm, jeweils in 1 mm Stichen angedeutet. Zuletzt bleibt als Kern ein z.B. quadrati-
scher Kernquerschnitt 17 Gber, der dem Kantholz entspricht.

Eine Besonderheit ist Fig. 2 sowie Fig. 4 und 5 zu enthehmen. Die vertikalen kurzen Messer 9
fur die Vorderkante und die Endkante des herzustellenden Flachspanes schlieBen nicht langs einer
Erzeugenden des Walzenzylinders unmittelbar aneinander, sondern sind am Umfang zueinander
versetzt. Dadurch werden die Walzen 5, 6 viel gleichmaRiger belastet, als bei unmittelbar berein-
ander liegenden kurzen Schneiden. In Fig. 2 ist dieser Versatz der Schneiden 9 an den Walzen 5,
6 und in Fig. 4 anhand eines Teiles einer Abwicklung sichtbar. Die Schneiden bzw. Schneidplatt-
chen 9 kénnen auch schraggestellt werden, wie dies durch das Schnittbild (Raster) in der Abwick-
lung nach Fig. 5 dargestellt ist. Wenn diese schraggesteliten Schneiden am Rundholz 1 abrollen,
dann setzen diese schraggestellten Schneiden nicht nur eine nach der anderen, also nacheinan-
der, sondern besonders weich im Sinne eines zichenden Schnittes ein. Dabei kann die Schragstel-
lung nach einer Richtung oder zwischen den Messerscheibenebenen mit unterschiedlicher
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Richtung erfolgen, wie dies beispielsweise in Fig. 5 dargestellt ist.

Fig. 7 zeigt eine Méglichkeit, das Rundholz 1 zur weiteren Qualitatsverbesserung vor der ei-
gentlichen Flachspanherstellung anzuspanen, also an zueinander parallelen Seiten Bezugsebenen
herzustellen, an welchen die Konturierungswalzen 5, 6, bzw. nach Drehung des auf zwei Seiten
bearbeiteten Rundholzes 1, weitere Konturierungswalzen 21, 22 angreifen. Die Anordnung nach
Fig. 7 umfasst die beiden Flachspaneinrichtungen F; und F, die jeweils gemal Fig. 1 aufgebaut
sind, eine Wendeeinrichtung W und jeweils eine den Flachspaneinrichtungen F, und F, vorgelager-
te Anspaneinrichtung A; und A,. Die Anordnung konnte alternativ auch so aufgebaut sein, dass
vorerst zwei Seiten angespannt und konturiert, dann gewendet und nochmals angespant und kon-
turiert wird (A-W-A,), worauf das Flachspanen (F,-W-F,) folgt. Statt eines linearen Durchlaufs
(A-F1-W-A,-F>), wie er in Fig. 7 dargestellt ist, konnte das Anspanen wie gegebenenfalls auch das
Flachspanen im Reversierbetrieb nur mit jeweils einer Anspan- bzw. Flachspaneinrichtung erfolgen
(A-W-A-F1-W-F4).

Bei der in Fig. 7 dargestellten Anordnung wird das (entrindete) Rundholz 1 von Einzugswalzen
23, 24 erfasst und den rotierenden mit Messern bestiickten Spanerkdpfen 25, 26 zugefiihrt. Diese
dienen lediglich dem Anspanen, also der Herstellung von nur andeutungsweisen parallelen Be-
zugsebenen fir die nachfolgenden Vorgange. Es folgen als Auszugwalzen die angetriebenen Kon-
turierwalzen 5, 6. Sie Uben eine Doppelfunktion aus, da sie einerseits das angespante Rundholz 1
exakt fihren, stabilisieren und transportieren und anderseits bereits vorgreifend auf die Flachspan-
herstellung sowohl langslaufende Einschnitte als auch in ihrer Drehachsenrichtung ausgerichtete
Einschnitte gemaR Fig. 2, 3 und 4 produzieren.

Als Einzugswalzen 23, 24 kénnen auch mehrere Walzenpaare, z.B. in raumlicher Anordnung
mit unterschiedlichen Achsenrichtungen vorgesehen sein. Ebenso kénnen die Walzen 5, 6 durch
mehrere Walzenpaare realisiert sein. Die von diesen Walzen eingeschnittene Struktur bildet die
scharfen Kanten fir die spater abgetragenen Flachspane. Die Walzen Ubernehmen gleichzeitig die
ruhige und vibrationsarme Fuhrung des Rundholzes 1 durch die gesamte Anordnung. Wenn meh-
rere Walzenpaare als Auszugs- und Konturierungswalzen pro Einheit (A; bzw. A) verwendet wer-
den, dann kann das erste Walzenpaar die Langskontur (Schneidscheibe 7) fur die Flachspane und
das oder die nachfolgenden Walzenpaare die Querkontur (Stege oder Schneidplattchen 9). An-
schneiden. Die letztgenannten Walzenpaare sind zu synchronisieren, damit die Querkontur
deckungsgleich liegt.

Nach den Walzen 5, 6 fur Auszug und Konturierung folgt die Messerstation der Flachspanein-
richtungen F, mit mehrfach paarweise angeordneten Messern 27, 28 oder Schneidkeilen in einem
Messerblock. Diese Messer 27, 28 greifen immer tiefer in das abgeflachte, konturierte Rundholz
ein. Sie tragen gewissermaRen Schichten ab, die infolge des eingeschnittenen Rasters ("Konturie-
rung") in exakt formatierte Flachspane zerfallen.

Das in zwei Parallelebenen abgearbeitete Rundholz 1 wird in einer Wendevorrichtung W um
90° gedreht. Die Lage der Querschnitte des bearbeiteten Rundhoizes ist hier strichliert dargestetit.

Des weiteren erfolgt die Bearbeitung analog zu den beschriebenen Vorstufen. Einzugswalzen
29, 30 (in der Praxis meist drei Walzenpaare) fithren das Rundholz 1 den Spanerscheiben 31, 32
zu, die die Rundung etwas abflachen ("anspanen”). Die Auszugswalzen 21, 22 erfassen das Rund-
holz 1, stabilisieren das Anspanen, wirken schwingungsdampfend auf das Rundholz 1 und schnei-
den gleichzeitig die Konturen fur die spateren Flachspane ein. Dies erfolgt in der Anspaneinrich-
tung A,. Die Walzen 21, 22 sind ebenso wesentlich fur die Flachspanhersteliung F», die mit Hilfe
der mehrfach paarweise angeordneten Messer 33, 34 erfolgt. Das Zerspanen in exakt formatierte
Flachspane geht so lange bzw. bis zu einer solchen Tiefe vor sich, bis ein Kantholz mit den ge-
winschten Abmessungen zuruckbleibt. Dieses ist so wie die Flachspane Zielprodukt der gesamten
Anordnung.

Erwahnt sei ferner, dass der Vorschub des Rundhoizes durch die gesamte Anordnung einer-
seits durch die Einzugs- und Auszugswalzen und anderseits durch Kettenforder oder hydraulischen
Vorschubeinrichtungen erfolgt, um die Schnittkrafte aufzubringen. Die Walzen fur die Konturierung
greifen formschlissig in das Rundholz ein und unterstitzen so den Vorschub.

Erganzt sei, dass als Ausgangsprodukt, wie eingangs erwahnt, auch bearbeitetes Rundholz
etwa in Form von Brettern mit bereits bearbeiteten Flachseiten verwendet werden kann, sodass
bioR die Schmalseiten bis zur gewlinschten Breite des Brettes mit der erfindungsgemafien Anord-
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nung zu Flachspanen abgearbeitet werden. Ein Wenden dieses Ausgangsproduktes und Zerspa-
nen der Flachseiten entfallt. Bei dem Zerspanen der Flachseiten kann eine Anspanerstufe der Kon-
turierung und dem Abmessern vorangestellt werden. Statt der genannten Bretter kénnen als Ziel-
produkt (neben dem Zielprodukt Flachspan) auch an zwei parallelen Seiten fertig oder halbfertig
bearbeitete Kanthélzer vorgesehen sein, bei welchen dann ebenfalls nur das Volumen quer zu
diesen Seiten zur Flachspanherstellung geman der Erfindung zur Verfugung steht.

Wenn eine Anspanerstufe dem Konturieren und Abmessen von exakten Flachspanen vorge-
schaltet ist, dann kénnen fur diesen ersten Arbeitsgang rotierende Scheiben, insbesondere Kegel-
stumpfscheiben mit Messern hackend oder frasend eingesetzt werden, die selbst schon zu Flach-
spanen (allerdings mit nicht ganz exakt iibereinstimmenden Abmessungen) fihren. Solche Zerspa-
nerscheiben sind z.B. in der AT 2883 U beschrieben.

PATENTANSPRUCHE:

1. Anordnung zur Herstellung von Holzspanen aus Rundholz, bearbeitetem Rundholz oder
Schnittholz, insbesondere von Flachspanen fur die Holzwerkstoffplattenproduktion, mit
einer Vorschubvorrichtung fur das Rundholz od. dgl. und mit mindestens einem Walzen-
paar, zwischen welchem das Rundholz od. dgl. vorzugsweise mit dem diinnen Ende vor-
aus in Langsrichtung durchgefiuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (5, 6;
21, 22) eines oder mehrerer Walzenpaare an ihren Mantelflichen Schneiden in Umfangs-
richtung, beispielsweise parallel zueinander angeordnete Schneidscheiben (7), und bzw.
oder Schneiden etwa in Achsenrichtung der Walzen, beispielsweise zwischen den
Schneidscheiben (7) Stege oder Schneidplattchen (9) mit stirnseitigen Schneidkanten,
zum Einstechen oder Eindriicken eines Rasters von etwa rechteckférmigen Konturen in
das gegebenenfalls abgeflachte Rundholz (1) od. dgl. tragen und dass den Walzen (5, 6;
21, 22) des Walzenpaares mindestens je ein Messer (12; 27, 28; 33, 34) zum Abhobeln,
Abmessern bzw. Abtragen der von den Walzen (5, 6; 21, 22) konturierten Oberflachen-
schicht des Rundholzes (1) od. dgl. nachgeordnet ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Messer (12; 27, 28; 33,
34) paarweise einander gegenuberliegend als feststehende Schneidkeile in Vorschubrich-
tung des Rundholzes (1) od. dgl. versetzt hintereinander angeordnet sind, wobei der
Abstand der Schneidkanten der Messerpaare einstellbar und in Vorschubrichtung von
Messerpaar zu Messerpaar verringert ist.

3. Anordnung nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnei-
den der Messer (12; 27, 28; 33, 34) der feststehenden Messerpaare zur Vorschubrichtung
des Rundholzes (1) od. dgl. schraggestellt sind und jedem Messer (12; 37, 38; 33, 34) eine
Auflageflache fur das Rundholz (1) od. dgl. vorgelagert ist, deren Position zusammen mit
der Position der nachfolgenden Schneide die Schnittstarke fiir den Flachspan bestimmit,
der durch einen Spalt (19) zwischen Auflageflache und Messer (12; 27, 28; 33, 34) ablauft.

4. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass den Mes-
sern (12; 27, 28; 33, 34) eine Trennwand (18) zum Separieren der abgetragenen und
durch einen Messerspalt (19) durchlaufenden Flachspane von den an den Schneiden der
Messer (12; 27, 28; 33, 34) anfallenden Holzbruchstiicken zugeordnet und beiderseits der
Trennwand (18) vorzugsweise je eine Fordervorrichtung einerseits fur Flachspane und an-
derseits fur Holzbruchstiicke vorgesehen ist.

5. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass den Mes-
sern (12; 27, 28; 33, 34) eine Spanfiihrung (20) zur temporéren Krummung der Flachspa-
ne aus der Messerebene etwa in die Vorschubrichtung des Rundholzes (1) od. dgl. fur ein
permanentes gerades Ausrichten gekrimmt vom Messer (12; 27, 28; 33, 34) ablaufender
Flachspane nachgeordnet ist.

6. Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die etwa
in Achsrichtung orientierten Schneiden des Walzenpaares (5, 6; 21, 22), insbesondere
jene der Schneidplattchen (9), welche die Lange der Flachspane konturieren, zueinander
in Umfangsrichtung versetzt sind und von einer durchgehenden Erzeugenden der Walzen
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(5, 6; 21, 22) im Wesentlichen abweichen.

Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die beispielsweise zwi-
schen den Schneidscheiben (7) angeordneten Schneiden (9) zur Umfangsrichtung schrag-
gestellt sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidscheiben (7) und die etwa axial orientierten Schneiden (9) auf mindestens zwei
aufeinander folgenden Walzenpaaren (5, 6; 21, 22) vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens zwei Walzenpaare (5, 6; 21, 22) zum Einschneiden, Einstechen oder Eindriicken des
Rasters mit von Walzenpaar zu Walzenpaar jeweils zunehmender Einschnitt-, Einstech-
oder Eindriicktiefe vorgesehen sind, wobei die horizontalen und die etwa vertikalen Ein-
schnitte od. dgl. gegebenenfalls auf separaten Walzenpaaren (,5, 6; 21, 22) vorgesehen
sind.

Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass Waizen-
paare (5, 6; 21, 22) mit senkrecht zueinander stehenden Achsen und Messerpaare (12; 27,
28; 33, 34) zueinander um 90° versetzt unmittelbar aufeinander folgend zur Bearbeitung
von vier Seiten des Rundholzes (1) od. dgl. vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass Gruppen
von konturschneidenden Walzenpaaren (5, 6; 21, 22) und paarweise einander gegeniiber
liegenden feststehenden Messern (12; 27, 28; 33, 34) mehrfach aufeinander folgend an-
geordnet sind.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine an sich bekannte
Wendeeinrichtung (W) zur Drehung der Rundhélzer (1) od. dgl. um 80° zwischen die Grup-
pen geschaltet ist.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reversiereinrichtung
zur Ruckfuhrung des Rundholzes (1) od. dgl. zur Ausgangslage fur ein wiederholtes
Durchlaufen der Anordnung mit jeweils verringertem Achsabstand der Walzen (5, 6; 21,
22) und verringertem Abstand der feststehenden Messer (12; 27, 28; 33, 34) vorgesehen
ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einschnitttiefe der Schneiden (7, 9) eines Walzenpaares (5, 6; 21, 22) etwa 5 mm und der
Abstand der feststehenden Schneiden vom Messerpaar zu Messerpaar um die Spandicke,
z. B. etwa um 1 mm, verringert ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den konturenschneidenden Werkzeugen, z.B. den Schneidscheiben (7) Distanzscheiben
(8) als Begrenzungsringe fir die Einschnitttiefe vorgesehen sind, deren Durchmesser, bei-
spielsweise um 10 mm kleiner als der Schneidscheibendurchmesser ist.

Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass auf den Distanzscheiben
(8) Schneidplattchen (9) radial auskragend vorgesehen sind.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (5, 6; 21, 22)
eines oder mehrerer Walzenpaare zum Einstechen oder Eindriicken des Rasters als Aus-
zugswaizen oder Auszugswalzenpaare einer vorgeschalteten Anspaneinrichtung (A, A;)
ausgebildet sind.

Anordnung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspaneinrichtung
bzw. die Anspaneinrichtungen (A;, A;) Einzugswalzen (23, 24; 29, 30) fur vorzugsweise
entrindetes Rundholz (1) od. dgl., Spanermesser oder rotierende Spanerscheiben (25, 26;
31, 32) zur Herstellung von zueinander parallelen Bezugsebene auf dem Rundholz (1) od.
dgl. und sodann die Walzen (5, 6; 21, 22) aufweisen, die zugleich Auszugswalzen der
Anspaneinrichtungen (A, A;) und Konturierungswalzen der nachfolgenden Flachspanein-
richtungen (F4, F3) sind.

Anordnung nach den Anspriichen 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass einer
Anspaneinrichtung (A;) mit konturierenden Walzen (5, 6; 21, 22) eine Wendeeinrichtung
(W) zum Drehen des Rundholzes (1) od. dgl. um seine Langsachse um 90° und sodann
eine weitere Anspaneinrichtung (A;) mit konturierenden Walzen (5, 6; 21, 22) nachge-
schaltet ist und dass dann die Messer (12; 27, 28; 33, 34) der Flachspaneinrichtungen
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(F4, F2) nachgeordnet sind.

Anordnung nach den Anspriuchen 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass eine An-
spaneinrichtung (A¢) mit konturierenden Walzen (5, 6; 21, 22) eine Ruckfihrungs- und
Wendevorrichtung (W) um 90° fur einen zweiten Durchlauf der Anspaneinrichtung (A)
zum Abflachen der um 90° zueinander versetzten Rundholzseiten aufweist.

Anordnung nach den Anspruchen 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass einer
Anspaneinrichtung (A, Az) mit Walzen (5, 6; 21, 22) fur Auszug und Konturierung zweier
paralleler Seiten die Messer (12; 27, 28; 33, 34) einer Flachspaneinrichtung (F,, F2) und
nach einer Wendevorrichtung (W) um 90° eine weitere Anspaneinrichtung (A, A;) fur die
anderen zwei paralielen Seiten sowie eine weitere Flachspaneinrichtung (F,, F,) folgen.
Anordnung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass von
mehreren, insbesondere drei Auszugswalzenpaaren einer Auszugswalzengruppe minde-
stens eines mit konturbildenden Waizen (5, 6; 21, 22) ausgestattet ist und die Doppelfunk-
tion des Ausziehens aus der Anspaneinrichtung (A;, A;) und Konturierens fiir die Flach-
spaneinrichtung (F4, F») aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auszugswalzengruppen jeweils mit Walzen (5, 6; 21, 22) ausgestattet sind, die entweder
eine Langskonturierung in Vorschubrichtung oder eine Querkonturierung in Achsenrich-
tung der Walzen (5, 6; 21, 22) vorsehen.
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