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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Holzzerspanungsma-
schine zur Herstellung von Flachspédnen, insbeson-
dere von Strands und Wafers, mit einem liegend
angeordneten, angetriebenen Schneidrotor mit
Spanmessern, wobei die in einer Zerspanung von
auBen nach innen erzeugten Spéne kontinuierlich
aus der Holzzerspanungsmaschine abgeflihrt wer-
den.

Eine derartige Ausflihrungsform 138t sich der
deutschen Patentschrift 35 02 201 entnehmen. Vor-
gesehen ist hier ein gegenliber dem Schneidrotor
gegenldufig umlaufender Schlagrotor mit wahlbarer
Drehzahl. Die vorbekannte Vorrichtung ermdglicht
eine exakte Vorwahl der jeweils gewlinschien
Spanldnge, so daB sich Spine definierter Dicke,
Breite und L3nge herstellen lassen. Dabei ist die
Spanbreite in Faserldngsrichtung, die Spanlidnge
aber quer zur Faserrichtung des Holzes definiert.
Die Losung dieser vorbekannten Vorrichtung be-
ruhte auf der Erkenntnis, daB die jeweils gewlinsch-
te Spanlange quer zur Faserrichtung des Holzes
durch die Zahl der Schlagleisten und die gewdhlte
Drehzahl des Schlagrotors bestimmt wird. Durch
bloBe Verdnderung der Schlagrotorgeschwindigkeit
lieBe sich die Spanldnge nicht verdndern.

Die Herstellung von groBfldchigen Spédnen, den
sogenannten Strands, also von Sp3nen groBer
Breite aber relativ geringer Spanldnge, soll mdg-
lichst schonend erfolgen; die Spine sollen also
ldngs oder quer zur Faser so wenig wie mdglich
gebrochen werden. Zur Erzeugung von Platten aus
gerichteten Spénen ("Strandboard™) werden Spine
bendtigt, deren Abmessungen nicht nur in Breite
und Dicke sondern auch in der Spanldnge vorw&hi-
bar definiert sind.

Es ist bekannt, die Spine aus dem Zerspa-
nungsraum durch Ausblasung oder Absaugung
auszutragen. Der hierflir erforderliche Energieauf-
wand ist jedoch sehr hoch. Eingehende Untersu-
chungen haben gezeigt, daB dies u.a. auch da-
durch bedingt ist, daB die abgeschilten Spine im
Zerspanungsraum in einer Schleppstrémung rotie-
ren.

Die DE-OS 20 65 778 offenbart eine Zerspa-
nungsvorrichtung flr Rundholzabschnitte. Vorgese-
hen ist eine hohle Zerspanungstrommel, die ge-
genliber der Horizontalen unter etwa 45° geneigt
ist und in ihrem Trommelmantel spiralférmig ange-
ordnete und dadurch in Schnittrichtung gegenein-
ander versetzte Zerspanungsorgane aufweist, die
sich jeweils nur Uber einen kleinen Bereich der
Trommelbreite erstrecken. Jedem Zerspanungsor-
gan ist eine Spandurchtrittséffnung im Trommelm-
antel zugeordnet, so daB die von dem Rundholzab-
schnitt abgeschnittenen Sp3ne in das Innere der
Zerspanungstrommel gelangen. Zum Austrag der
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Spdne aus dem Innenraum der Zerspanungstrom-
mel ist in dieser eine Auswerferplatte angeordnet,
die schridg zur Trommelwelle geneigt und im we-
sentlichen plan ausgebildet ist, im seitlichen unter-
en Quadranten des Trommelinnenraumes liegt und
sich nur Uber einen Teil der radialen H6he sowie
nur Uber eine Teilbreite des Trommelinnenraumes
erstreckt. Die Auswerferplatte ist stationdr angeord-
net und soll die Spine am Ende der Zerspanungs-
trommel widhrend ihrer Drehung auswerfen. Dabei
sollen die in das Trommelinnere gelangenden Spi-
ne auf die Auswerferplatte gelangen, auf ihr hinab-
gleiten und am Ende der Zerspanungstrommel aus
ihr herausfallen.

Die DE-OS 23 00 843 offenbart ebenfalls eine
Zerspanungsvorrichtung flir  Rundholzabschnitte.
Vorgesehen ist eine liegend angeordnete Zerspa-
nungstrommel, durch die sich ein endloser F&rde-
rer erstreckt, um die Spdne axial der Zerspanungs-
tfrommel auszutragen. Um innerhalb der Zerspa-
nungstrommel die Spdne soweit wie moglich auf
den Langsfrderer zu leiten, ist ein schrdg gestell-
tes Leitblech vorgesehen, daB sich entlang des
Forderbandes erstreckt und die Sp3ne auf dem
Férderband an der Stelle sammelt, an der sie
geschnitten sind. Auf der anderen Seite des Langs-
férderers, also dem genannten Leitblech genen-
Uberliegend kann noch ein Schutzblech vorgese-
hen sein um zu verhindern, daB die Sp&ne Uber die
gegeniberliegende Kante des Lingsférderers ge-
schoben oder gedriickt werden.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
die eingangs erlduterte Holzzerspanungsmaschine
insbesondere hinsichtlich des Nutzgutanteiles der
Spéne zu verbessern, wobei vor allem Strands und
Wafers weitgehend bruchfrei und energiesparend
ausgetragen werden sollen.

Diese Aufgabe wird gem3B der Erfindung da-
durch geldst, daB zur angenihert axialen Austra-
gung der Spine in den Zerspanungsinnenraum ein
stationdres Leitblech ragt, das schaufelférmig ge-
krimmt ist, im unteren Bereich des Rotors liegt
und sich angendhert Uber die volle radiale Hohe
des Zerspanungsinnenraumes erstreckt.

Langholz und Rotor liegen somit in etwa der
gleichen Horizontalebene; der eigentliche Zerspa-
nungsbereich befindet sich seitlich, so daB die An-
ordnung des Leitblechs im unteren Bereich des
Rotors zweckmiBig ist. Die von den Spanmessern
abgeschilten und von den Schlagleisten aufgeteil-
ten Spdne legen dann innerhalb des Zerspanungs-
raumes einen Kreisbogenweg von etwa 270° zu-
rlick und haben am Ende dieses Weges den gr&B-
ten Teil der ihnen verliehenen kinetischen Energie
verloren, so daB sich die Spine dann relativ ener-
giesparend und auch schonend auffangen und um-
lenken lassen.



3 EP 0 367 255 B1 4

In Weiterbildung der Erfindung ist es vorteil-
haft, wenn in Umdrehungsrichtung des Schneidro-
fors gesehen dem Leitblech ein Nebenleitblech
vorgeschaltet ist. Der Uberwiegende Teil der er-
zeugten Spine wird in Richtung auf das Leitblech
geférdert, dort abgelagert und ausgetragen. Ein
geringer Teil der erzeugten Spédne gelangt jedoch
direkt vor das Nebenleitblech.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn das Leitblech
und/oder das Nebenleitblech mit den Spineaustrag
unterstitzenden, vorzugsweise verstellbaren Druck-
luftdlisen bestlickt ist.

Soll die Vorrichtung zur Langholzzerspanung
eingesetzt werden, wird in an sich bekannter Weise
ein quer gegen das Holz verfahrbarer Maschinen-
schlitten verwendet, auf dem dann erfindungsge-
méB das Leitblech und ggf. das Nebenleitblech
befestigt sein k&nnen. Der Schneidrotor wird dann
in einer horizontalen Ebene seitlich gegen den vor-
deren Abschnitt des nach jedem Zerspanungshu-
bes gegen eine Prallwand vorgefdrderten Langhol-
zes gefahren, so daB der Zerspanungsschnitt paral-
lel zur Holzfaser, der Zerspanungsvektor jedoch
senkrecht hierzu verlaufen. Die Spanerzeugung er-
folgt dann so, daB mdglichst wenig Spane von zu
geringer Ldnge und/oder Breite entstehen, abgese-
hen von dem unvermeidbar zu kurzen Spénen des
Anschnitts eines Holzstammes und/oder des Aus-
tritts des Spanermessers aus dem Holz.

GroBflachige Spdne (Wafers) unterschiedlicher
Spanldnge kdnnen ohne Schlagrotor hergestellt
werden. Jedoch ist es zur Herstellung von Strands
oder Wafers mit vorbestimmien Abmessungen in
allen drei Dimensionen vorteilhaft, wenn konzen-
trisch im Schneidrotor ein Schlagrotor mit Schla-
gleisten angeordnet ist, deren Schneidkanten paral-
lel zu denen der Spanmesser sowie im wesentli-
chen parallel zur Faserldngsrichtung des zu zer-
spanenden Holzes verlaufen, wobei das Leitblech
in Umlaufrichtung des Schlagrotors gekrimmt ist.
Der Schlagrotor verstédrkt die in der Vorrichtung
erzeugte Schleppstrémung in Drehrichtung des
Schiagrotors. Zur Kanalisierung dieser Schleppstrd-
mung ist es vorteilhaft, wenn der Schlagrotor ge-
geniiber dem Zerspanungsinnenraum durch ein
stationdres Abschirmblech abgedeckt ist, das sich
auBerhalb des eigentlichen Zerspanungsbereiches
bis zum Leitblech erstreckt. Durch das Abschirm-
blech wird die Schleppstromung auBerdem ver-
gleichmaBigt.

Einige der Schlagleisten k&nnen mit Luftdurch-
frittsschlitzen versehen sein, die ebenfalls die
Schleppstrdmung vergleichmiBigen und ggf. auch
verringern. Bei einem gegeniiber dem Schneidrotor
gegenldufig antreibbaren Schlagrotor kann es zu-
dem vorteilhaft sein, wenn etwa jede achie bis
zehnte Schlagleiste auch als Ventilatorflligel ausge-
bildet ist, um dadurch die Schleppstrémung gezielt
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zu beeinflussen und einen den Sp#neaustrag ver-
bessernden Lufistrom zu erzeugen. Diese Ventila-
torfligel k6nnen einen die Austragung verbessern-
den Neigungswinkel aufweisen und bis zur Achse
durchgezogen sein.

ErfindungsgemiB wird der Spanwinkel mdg-
lichst groB gewahit und soll Uber 50° liegen. Durch
extreme Schrdglage des Spanmessers im Schnei-
drotor wird das Spanband mit verh3ltnismiBig ge-
ringem Energieaufwand abgeschilt und schonend,
also mit verminderter Bruchgefihrdung umgelenkt.
Hierbei wird das abgleitende Spanband durch die
sich aus der Rotationsgeschwindigkeit des Schnei-
drotors ergebende Fliehkraft zundchst gegen die
Brustfliche des Spanmessers gedrlickt, bevor der
gegen diese Brustfliche anliegende Messertrdger
das Spanband erneut umlenkt, das dann von einer
Schiagleiste faserparallel abgetrennt wird.

Der Keilwinkel des Spanmessers soll erfin-
dungsgemiB mdglichst bei 27° - 30° liegen. Dies
ergibt sich aus der erfindungsgeméBen extremen
Schriglage des Spanmessers und soll ein Reiben
der Freiflichen der Spanmesser auf dem Holz ver-
hindern.

Der Spanablaufwinkel wird so groB wie mdglich
gewdhlt, in dem der Keilwinkel des vorstehend
erwdhnten, spitzwinklig ausgebildeten Messerird-
gers so klein wie mdglich gewihlt wird. Erfindungs-
gem3B kann der Keilwinkel eines gegen die
Messer-Brustfliche anliegenden Messertrdgers
maximal 30° betragen, so daB sich flir den Span-
ablaufwinkel ein Betrag von 2 150° ergibt. Je gro-
Ber der Spanablaufwinkel gewahlt wird, desto sanf-
ter erfolgt die Umlenkung des Spans.

ErfindungsgemiB ist es nicht unbedingt erfor-
derlich, das Spanmesser an einem gegen seine
Brustfliche anliegenden Messertrdger zu befesti-
gen. Es ist vielmehr auch mdglich, das Spanmes-
ser auf dem Messerrlicken zu befestigen. Man
erhdlt dann einen Spanablaufwinkel von 180°, wo-
bei die Spanleitfliche bis zur Innenkante des
Schneidrotors durchgefiihrt werden kann. Die kom-
plette Brustfliche des Spanmessers wiirde dann
die Spanleitfliche bilden. Dadurch erhielte man
eine optimale Spanflihrung.

Wird ein gegen die Brustfliche des Spanmes-
sers anliegender Messertrdger verwendet, ist es
vorteilhaft, wenn der Abstand zwischen der
Schneidkante des Spanmessers und der radial au-
Benliegenden Oberkante eines an der Brustflache
des Spanmessers anliegenden Messertrigers etwa
12 - 15 mm betrdgt. Dies dient ebenfalls einer
sanfteren Spanumlenkung.

ErfindungsgemiB ist es vorteilhaft, wenn der
Radialspalt zwischen den Oberkanten der Schla-
gleisten des Schlagrotors und den Unterkanten der
Spanleitflichen des Schneidrotors so schmal wie
mdglich ausgebildet ist. Um diesen Radialspalt
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konstant zu halten, ist die Versteifung mit einem
vorstehend bereits erwdhnten Konustellerblech vor-
teilhaft. Aus dem gleichen Grunde ist es vorteilhaft,
wenn der Schlagrotor auf der Nabe des Schneidro-
tors gelagert ist. Auch bei hoher Biegebeanspru-
chung bleibt dann der Abstand zwischen den Ober-
kanten der Schlagleisten und den Unterkanten des
inneren Schneidrotorringes konstant.

Sobald die Spanbinder aus dem Bereich ihrer
jeweiligen Spanleitflichen heraustreten und z.B. 12
mm frei vorstehen, werden sie von den gegenliufig
rotierenden Schlagleisten erfaBt und scharfkantig
ldngs zur Faser abgetrennt. Diese faserparallele
Trennung erfordert nur einen niedrigen Energieauf-
wand; der Verschleift der Schlagleistenkanten, die
gewendet oder ausgetauscht werden k&nnen, ist
sehr gering.

ErfindungsgemiB ist es zweckmiBig, wenn die
Schiagleisten des Schlagrotors mit den Brustfli-
chen der Spanmesser einen spitzen Winkel bilden.
Durch die extreme Schriglage der gegenldufig ro-
tierenden Schlagleisten wird der Energieaufwand
fir die Abtrennung der Sp#ne ldngs der Faser
reduziert. Zugleich wird die Stirke der Schlepp-
strémung verringert, die von den Schlagleisten er-
zeugt wird. Beschleunigt wird auBerdem das Abrut-
schen der abgetrennten Spine von den Schlaglei-
sten, die den abgetrennten Spdnen dennoch eine
hohe kinetische Energie vermitteln, die die Spidne
auf eine Flugbahn zwingt, auf der sie von der
Schleppstrdmung getragen einerseits aus dem Ge-
fahrenbereich heraus transportiert werden, anderer-
seits aber ihre hohe Anfangsbeschleunigung rasch
verliegen, so daB sie leichter ausgetragen werden
kdnnen.

Fiir den leichteren Austrag sind mehrere, ge-
zielt beeinfluBbare Faktoren von Bedeutung.

- Die Drehzahl des Schneidrotors bzw. die dar-
aus resultierende Schnittgeschwindigkeit, aus
der sich die Geschwindigkeit ergibt, mit der
das Spanband in den Bereich des Schlagro-
tors eintritt;

- die Drehzahl des Schlagrotors und der Ab-
stand zwischen jeweils zwei Schlagleisten,
der die Spanldnge bestimmt;

- die Breite der Schlagleisten, deren Abstand
und Formgebung;

- die vorstehend erwdhnten Luftdurchtritts-
schlitze in zumindest einigen der Schlaglei-
sten;

- die ebenfalls bereits vorstehend erlduterte
Schriaglage der Schlagleisten.

Auch der Schneidrotor erzeugt eine Luftstrd-
mung, die sich allerdings sténdig verdndert und im
Vergleich zu der durch den Schiagrotor erzeugten
Luftstrémung nicht nur sehr viel kleiner ist sondern
auch nur einen geringen EinfluB auf die Spine
ausilibt.
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Bei einem Schneidrotor mit gegenldufigem
Schilagrotor lassen sich die jeweils gewinschten
Spanlédngen errechnen aus der Schnittgeschwindig-
keit des Schneidrotors, dem Schneidrotordurch-
messer, dem Schiagrotor-lnnendurchmesser, der
Anzahl der Schneidmesser, dem Schneidenab-
stand, dem Schlagleistenabstand, der Anzahl der
Schilagleisten sowie der Umfangsgeschwindigkeit
des Schlagrotors.

In der Zeichnung sind zwei als Beispiele die-
nende Ausflihrungsformen der Erfindung schema-
tisch dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 eine Holzzerspanungsmaschine im
Langsschnitt;

Figur 2 die Holzzerspanungsmaschine ge-
maB Figur 1 im Querschnitt;

Figur 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform
in einer Darstellung gemiB Figur 2;

Figur 4 in vergréBertem MaBstab ein Detail
aus der Figur 1 und

Figur 5 in vergréBertem MaBstab ein Detail

der Figur 2.

Die in Figur 1 dargestellte Holzzerspanungsma-
schine weist einen Schneidrotor 1 auf, in dem
konzentrisch ein Schlagrotor 2 angeordnet ist. Bei-
de Rotoren 1,2 sind gegenldufig zueinander ange-
frieben.

Der Schneidrotor 1 ist auf seiner in Figur 1
rechts liegenden Seite durch eine Scheibe 17 voll-
stdndig abgedeckt, die ein Eindringen von Holz-
Reststlicken o.dergl. verhindert. Auf der der Schei-
be 17 gegeniiberliegenden Seite weist der Schnei-
drotor 1 nur einen Versteifungsring 12 auf, ist im
Ubrigen aber offen ausgebildet. Zwischen der
Scheibe 17 und dem Versteifungsring 12 sind ach-
sparallel liegende Spanmesser 9 angeordnet, die
jeweils auf Messertrdgern 9b befestigt sind. Der
Schneidrotor 1 sitzt mit einer Nabe 15 drehfest auf
einem Konus 16 einer horizontal gelagrien An-
triebswelle 4, von der eine Lagerung 5 angedeutet
ist. Der nicht n3her dargestellte Antrieb der An-
triebswelle 4 erfolgt liber Riemen. In den Figuren 2
und 3 gibt der Pfeil die Umdrehungsrichtung 18
des Schneidrotors 1 an.

Der Schlagrotor 2 ist mit achsparallelen Schla-
gleisten 10 bestlickt, die jeweils auf Schlagleisten-
trigern 2a l8sbar befestigt sind. Diese Schlaglei-
stentrdger 2a liegen zwischen einem sich nach
innen erstreckenden Konustellerblech 2b und ei-
nem Versteifungsring 13. Der Schlagrotor 2 ist mit
einer Hohlwelle 3 unmittelbar auf der Nabe 15 des
Schneidrotors 1 gelagert. Der Antrieb des Schla-
grotors 2 erfolgt Uiber Keilriemen. In den Figuren 2
u. 3 zeigt ein Pfeil die Umlaufrichtung 19 des
Schlagrotors 2.

Die Antriebswelle 4 ist auf einem Maschinen-
schlitten 7 gelagert, der quer zu in den Figuren 2
bis 4 eingezeichnetem Holz 20 verschiebbar ist,
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das bei seiner Zuflihrung jeweils bis zu einer Prall-
wand 14 vorgeschoben wird, bevor ein neuer Zer-
spanungsvorgang eingeleitet werden kann. Insbe-
sondere Figur 4 14Bt erkennen, daB sowohl die
Spanmesser 9 als auch die Schlagleisten 10 im
wesentlichen parallel zur Faserldngsrichtung des zu
zerspanenden Holzes 20 angeordnet sind.

Die Zerspanung erfolgt von auBien nach innen,
wobei die erzeugten Spdne 21 kontinuierlich aus
der Holzzerspanungsmaschine abgefiihrt werden
und zwar auf einen Flachgutférderer 8, der die
Spdne 21 zu einem nicht dargestellten Bunker fiir
NaBspdne oder aber zu einem Trockner bef&rdert.
Zur Unterstlitzung der angendhert axialen Austra-
gung der Spine 21 ragt in den Zerspanungsinnen-
raum 22 des Schlagrotors 2 ein stationires Leit-
blech 6, das schaufelférmig gekrimmt ist, sich
angendhert Uber die volle radiale HShe des Zer-
spanungsinnenraumes 22 erstreckt und an der fief-
sten Stelle des Zerspanungsinnenraumes 22 liegt.
Die Auswdlbung dieses Leitbleches 6 liegt in Rich-
tung der Umlaufrichtung 19 des Schlagrotors 2. In
Umdrehungsrichtung 18 des Schneidrotors 1 gese-
hen ist dem Leitblech 6 ein Nebenleitblech 6a
vorgeschaltet, das in den Figuren 2 und 3 im linken
unteren Quadranten des Zerspanungsinnenraumes
22 liegt und eine dem Leitblech 6 entgegengerich-
tete Auswdlbung aufweist. Beide Leitbleche 6, 6a
sind mit verstellbaren Druckluftdiisen 11 bestlickt
und sind auf dem Maschinenschlitten 7 angeord-
net.

GemaB Figur 3 kann der Schlagrotor 2 gegen-
Uber seinem Zerspanungsinnenraum 22 durch ein
stationdres, ebenfalls auf dem Maschinenschlitten 7
befestigtes Abschirmblech 6b abgedeckt sein, das
sich auBerhalb des eigentlichen Zerspanungsberei-
ches bis zum Leitblech 6 erstreckt.

Figur 5 dient zur Verdeutlichung der Schnitt-
geometrie. Von dem Schneidrotor 1 ist im Quer-
schnitt lediglich ein auf einem Messertrdger 9b
befestigtes Spanmesser 9 dargestellt, wihrend der
Schiagrotor 2 nur durch eine Schlagleiste 10 sym-
bolisiert ist. Der Spanwinkel v (das ist der Winkel,
den die Brustfliche 9c des Spanmessers 9 mit
dem durch die Schneidkante 9a des Spanmessers
9 geflihrten Radius R des Schneidrotors 1 ein-
schlieBt), soll m&glichst groB gewahlt werden und
liegt Uber 50°. Der Keilwinkel B (das ist der Winkel,
den die genannte Brustfliche 9c mit der Mantelfl3-
che des Schneidrotors einschliefit) liegt im Bereich
von 27° - 30°. Der Spanablaufwinkel v’ (das ist
der Winkel, den die genannte Brustfliche 9c mit
der Spanleitfliche 9d, des Messertrdgers 9b ein-
schlieBt) wird so groB wie mdglich gewdhlt. Dies
erfolgt bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
dadurch, daB der Keilwinkel des spitzwinklig ausge-
bildeten Messertrdgers 9b mdglichst klein gewihlt
wird (z.B. 25° - 30°). Dann liegt der Spanablaui-
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winkel v bei 2 150°. Der Abstand a zwischen der
Schneidkante 0a des Spanmessers 9 und der ra-
dial auBenliegenden Oberkante des Messertrdgers
9b betrdgt 12 - 15 mm. Die Schlagleisten 10 des
Schiagrotors 2 bilden mit den Brustflichen 9c der
Spanmesser 9 einen Winkel von < 90°. Der Ra-
dialspalt 23 zwischen den Oberkanten der Schla-
gleisten 10 des Schlagrotors 2 und den Unterkan-
ten der Spanleitflichen 9d des Schneidrotors 1 ist
so schmal wie mdglich ausgebildet; die Schlaglei-
sten 10 sollen also so dicht wie mdglich an den
Unterkanten der Spanleitflichen 9d vorbeidrehen.

Patentanspriiche

1. Holzzerspanungsmaschine zur Herstellung von
Flachspdnen, insbesondere von Strands und
Wafers, mit einem liegend angeordneten, an-
getriebenen Schneidrotor (1) mit Spanmessern
(9), wobei die in einer Zerspanung von auBen
nach innen erzeugten Spdne (21) kontinuierlich
aus der Holzzerspanungsmaschine abgefiihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB zur
angendhert axialen Austragung der Spine (21)
in den Zerspanungsinnenraum (22) ein statio-
ndres Leitblech (6) ragt, das schaufelférmig
gekrimmt ist, im unteren Bereich des Rotors
(1) liegt und sich angenihert Uber die volle
radiale HBhe des Zerspanungsinnenraumes
(22) erstreckt.

2. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB in Umdrehungs-
richtung (18) des Schneidrotors (1) gesehen
dem Leitblech (6) ein Nebenleitblech (6a) vor-
geschaltet ist.

3. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Nebenleit-
blech (6a) im unteren Quadranten des Zerspa-
nungsinnenraumes (22) liegt und eine dem
Leitblech (6) entgegengerichtete Auswdlbung
aufweist.

4. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Leitblech (6) und/oder das
Nebenleitblech (6a) mit den Spdneaustrag un-
terstiitzenden,  vorzugsweise  verstellbaren
Druckluftdiisen (11) bestlickt ist.

5. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche flir Langholzzer-
spanung, mit einem quer gegen das Holz (20)
verfahrbaren Maschinenschlitten (7), dadurch
gekennzeichnet, daB das Leitblech (6) und
ggf. dessen Nebenleitblech (6a) auf dem Ma-
schinenschlitten (7) befestigt sind.
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Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch einen konzentrisch im Schneidrotor (1)
angeordneten Schlagrotor (2) mit Schlagleisten
(10), deren Schneidkanten parallel zu denen
der Spanmesser (9) sowie im wesentlichen pa-
rallel zur Faserldngsrichtung des zu zerspa-
nenden Holzes (20) verlaufen, wobei das Leit-
blech (6) in Umlaufrichtung (19) des Schlagro-
fors (2) gekrimmt ist.

Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlagrotor
(2) gegeniliber dem Zerspanungsinnenraum
(22) durch ein stationdres Abschirmblech (6b)
abgedeckt ist, das sich auBerhalb des eigentli-
chen Zerspanungsbereiches bis zum Leitblech
(6) erstreckt.

Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB zumin-
dest einige der Schlagleisten (10) Luftdurch-
trittsschlitze aufweisen.

Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6, 7
oder 8, bei der der Schlagrotor (2) gegenliber
dem Schneidrotor (1) gegenldufig antreibbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB einige
Schiagleisten (10) als Ventilatorflligel ausgebil-
det sind.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der An-
spriche 6 - 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schlagleisten (10) des Schlagrotors (2) mit
den Brustflachen (9c) der Spanmesser (9) ei-
nen spitzen Winkel bilden.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der An-
spriiche 6 - 10, dadurch gekennzeichnet, daB
der Radialspalt (23) zwischen den Oberkanten
der Schlagleisten (10) des Schlagrotors (2) und
den Unterkanten der Spanleitflichen (9d) des
Schneidrotors (1) so schmal wie mdglich aus-
gebildet ist.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der An-
spriiche 6 - 11, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schlagrotor (2) mit einem nach innen ra-
genden Konustellerblech (2b) versteift ist.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Spanwinkel ( v ) des einge-
bauten Spanmessers (9) > 50° ist.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Keilwinkel (8) des eingebau-
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ten Spanmesser (9) 27° - 30° betrigt.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Spanablaufwinkel ( ' ) des
eingebauten Spanmessers (9) 2 150 ° ist.

Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand (a) zwischen der
Schneidkante (9a) des Spanmessers (9) und
der radial auBenliegenden Oberkante eines an
der Brustfliche (9c) des Spanermessers (9)
anliegenden Messertrdgers (9b) etwa 12 - 15
mm betragt.

Claims

Wood chipping machine for producing flat
chips, in particular strands and wafers, having
a horizontally arranged, driven cutting rotor (1)
having chipping blades (9), the chips (21)
which are produced from the outside towards
the inside in a chipping operation being re-
moved continuously from the wood chipping
machine, characterized in that in order to eject
the chips (21) approximately axially there pro-
jects into the chipping interior (22) a stationary
baffle plate (6) which is curved in the manner
of a shovel, lies in the lower region of the rotor
(1) and extends approximately over the full
radial height of the chipping interior (22).

Wood chipping machine according to Claim 1,
characterized in that there is arranged up-
stream of the baffle plate (6), as seen in the
direction of rotation (18) of the cutting rotor (1),
a secondary baffle plate (6a).

Wood chipping machine according to Claim 2,
characterized in that the secondary baffle plate
(6a) lies in the lower quadrant of the chipping
interior (22) and has an outwardly curved por-
tion directed towards the baffle plate (6).

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the
baffle plate (6) and/or the secondary baffle
plate (6a) is equipped with compressed air
nozzles (11) which promote the ejection of
chips and are preferably adjustable.

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims for elongate wood chip-
ping, having a machine carriage (7) which is
able to traverse fransversely with respect to
the wood (20), characterized in that the baffle
plate (6) and where appropriate its secondary
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baffle plate (6a) are secured to the machine
carriage (7).

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized by an im-
pact rotor (2) which is arranged concentrically
in the cutting rotor (1) and has impact blades
(10) whereof the cutting edges run parallel to
those of the chipping blades (9) and substan-
tially parallel to the longitudinal direction of the
fiores of the wood (20) to be chipped, the
baffle plate (6) being curved in the direction of
rotation (19) of the impact rotor (2).

Wood chipping machine according to Claim 6,
characterized in that the impact rotor (2) is
screened off with respect to the chipping inte-
rior (22) by a stationary shielding plate (6b)
which extends outside the actual chipping re-
gion as far as to the baffle plate (6).

Wood chipping machine according to Claim 6
or 7, characterized in that at least some of the
impact blades (10) have air passage slits.

Wood chipping machine according to Claim 6,
7 or 8, in which the impact rotor (2) may be
driven in the opposite direction to the cutting
rotor (1), characterized in that some impact
blades (10) are constructed as ventilator vanes.

Wood chipping machine according to one of
Claims 6 - 9, characterized in that the impact
blades (10) of the impact rotor (2) form an
acute angle with the front surfaces (9c¢) of the
chipping blades (9).

Wood chipping machine according to one of
Claims 6 - 10, characterized in that the radial
gap (23) between the upper edges of the im-
pact blades (10) of the impact rotor (2) and the
lower edges of the chipping guide surfaces
(9d) of the cutting rotor (1) is constructed to be
as narrow as possible.

Wood chipping machine according to one of
Claims 6 - 11, characterized in that the impact
rotor (2) is stiffened by means of an inwardly
projecting conical dish plate (2b).

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the
tool plane (y) of the chipping blade (9) when
installed is > 50°.

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the
wedge angle (8) of the chipping blade (9)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

16.

12

when installed is 27° - 30°.

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the
chip removal angle (y') of the chipping blade
(9) when installed is 2 150 °.

Wood chipping machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the
spacing (a) between the cutting edge (9a) of
the chipping blade (9) and the radially external
upper edge of a blade carrier (9b) bearing
against the front face (9c) of the chipping
blade (9) is approximately 12 - 15 mm.

Revendications

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
pour produire des particules plates, en parti-
culier des "Strands™ et des "Wafers", compor-
tant un rotor de coupe entrainé (1) disposé
horizontalement, pourvu de couteaux a co-
peaux (9), étant entendu que les copeaux (21)
produits lors d'une coupe de l'extérieur vers
I'intérieur sont évacués hors de la machine a
déchiqueter le bois, caractérisée en ce que
pour la sortie approximativement axiale des
copeaux (21), une tble de guidage fixe (6)
s'étend dans la chambre intérieure de déchi-
quetage (22), est incurvée en forme de pelle,
est disposée dans la zone inférieure du rotor
(1) et s'étend approximativement sur la totalité
de la hauteur radiale de la chambre intérieure
de déchiquetage (22).

Machine & déchiqueter le bois suivant la re-
vendication 1, caractérisée en ce que, vu dans
le sens de rotation (18) du rotor (1), la tdle de
guidage (6) est précédée d'une t6le de guida-
ge annexe (6a).

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant la revendication 2, caractérisée en ce
que la tble de guidage annexe (6a) est dispo-
sée dans le quadrant inférieur de la chambre
de déchiquetage intérieure (22) et présente
une incurvation opposée a celle de la t6le de
guidage (6).

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la tdle de
guidage (6) et/ou la tble de guidage annexe
(6a) sont garnies d'ajutages d'air comprimé
(11) de préférence réglables qui entretiennent
la sortie des copeaux.
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Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes pour le déchiquetage de bois en
long, comportant un chariot (7) pouvant étre
amené transversalement contre le bois (20),
caractérisée en ce que la tdle de guidage (6)
et, le cas échéant, sa t6le de guidage annexe
(6a) sont fixées sur le chariot (7).

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée par un rotor de bat-
tage (2) monté concentriquement dans le rotor
de coupe (1) et pourvu de battoirs (10) dont
les bords de coupe s'étendent parallélement 2
ceux des couteaux (9) et en substance parallé-
lement & la direction longitudinale des fibres
du bois (20) a4 déchiqueter, la t6le de guidage
(6) s'incurvant dans le sens de rotation (19) du
rotor de battage (2).

Machine & déchiqueter le bois suivant la re-
vendication 6, caractérisée en ce que le rotor
de battage (2) est séparé de la chambre inté-
rieure de déchiquetage (22) par une tble de
protection fixe (6b) qui s'étend A I'extérieur de
la zone de déchiquetage proprement dite jus-
qu'a la t6le de guidage (6).

Machine & déchiqueter le bois suivant la re-
vendication 6 ou 7, caractérisée en ce qu'au
moins certains des battoirs (10) présentent des
fentes de passage pour l'air.

Machine & déchiqueter le bois suivant la re-
vendication 6, 7 ou 8 dans laquelle le rotor de
battage (2) peut étre enirainé en rotation dans
le sens opposé au rotor de coupe (1), caracié-
risée en ce que quelques battoirs (10) ont la
forme de pales de ventilateur.

Machine a déchiqueter le bois suivant I'une
quelconque des revendications 6 4 9, caracté-
risée en ce que les battoirs (10) du rotor de
battage (2) forment un angle aigu avec les
faces avant (9c) des couteaux (9).

Machine a déchiqueter le bois suivant I'une
quelconque des revendications 6 4 10, carac-
térisée en ce que l'interstice radial (23) entre
les bords supérieurs des battoirs (10) du rotor
de battage (2) et les bords inférieurs des surfa-
ces de guidage de copeaux (9d) du rotor de
coupe (1) est d'une conception aussi étroite
que possible.

Machine a déchiqueter le bois suivant I'une
quelconque des revendications 6 4 11, carac-
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térisée en ce que le rotor de battage (2) est
raidi par une tble en forme de disque (2b)
conique vers l'intérieur.

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l'angle de
coupe (y) du couteau (9) incorporé est > 50°.

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l'angle de
taillant (8) du couteau incorporé (9) est de 27
a30°.

Machine a déchiqueter le bois suivant I'une
quelconque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que l'angle de décharge
des copeaux (y') du couteau incorporé (9) est
2 150°

Machine & déchiqueter le bois en copeaux
suivant l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la distan-
ce (a) entre l'aréte de coupe (9a) du couteau
(9) et le bord extérieur radial d'un porte-cou-
teaux (9b) appliqué contre la face avant (9¢) du
couteau (9) est d'environ 12 & 15 mm.



EP 0 367 255 B1

ﬁz Iy =
N T
o I -
=7 IH—.—I.[I% lllll > \v
MV k/lr\wﬂulllxll....lllllll.__




j”; A - -Im__d\l H_T_J___ .
B _ |
| LN \_7 A —D A \_J A ". |
L1 e N
i i i
! ¥ _
o \-\\\\gs\’/ "\\\ [
" Y B NG
T -7 FD 8 1) RO
\ \‘\m\__\ m ( \\ 7~
N
N f) F | g ﬂ/,d @ - 0z
m N ﬁv\ S
- -
: =



EP 0 367 255 B1

- \ ~
(44 % _, a% y '
{
—— to
4
8l £ b1

11



EP 0 367 255 B1

Fig. 4 20
e =l
;4\\ E \_,\V\J\ - < - < - ; \/~~ \\
12 EJ /—//_.J/j/ ,_/‘// /’/.-—’/.
75 \_3____\/ — T \\ |
OB b
N <A
\.\ : ] ~’§<\.§b
% // Néim
i 2a
23 | %\2
s,
22 ' %
‘ -
5 % 17
&W —
P 2277777777777 7
__ \\ /;\15
qg\
N ] ] ] // 6

12



EP 0 367 255 B1

Fig. S
9a
18
—_ ;
TN
1 /X g‘ ﬁ
O 1
i t 23
9d”~
9b/
19
9c¢
2
10
R

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

