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Vorrichtung zur Herstellung von Holzwolle

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Holzwolle, mit einem in der Fa-
serrichtung der zugefiihrten Holzstiicke hin- und
herbewegbaren Messerschlitten, an dem iber ihn
vorstehende im spitzen Winkel zum inneren Be-
reich des Messerschlittens geneigte Messer be-
festigt sind, wobei in jedem der beiden Endbe-
reiche des Messerschlittens quer zu dessen Be-
wegungsrichtung Messergruppen vorgesehen
sind.

Fiir die Herstellung von Holz in zerkleinerten
Formen fiir die verschiedensten Zwecke sind
zahlreiche Vorrichtungen bekannt, die in zwei
Hauptgruppen unterteilbar sind.

Die erste Gruppe bilden die Holzzerspaner, bei
denen quer zur Faserrichtung des Holzes Spéne
relativ geringer Dimension und nicht aus-
gepragter Langsausdehnung gewonnen werden
und die zweite die Holzwolle-Erzeugungsvorrich-
tungen, bei denen Faden groBer Langser-
streckung in Faserrichtung aus dem Holz heraus-
gearbeitet werden.

Zu den Holzzerspanern sei beispielsweise die
DE-A-22 41 938 genannt, aus der hervorgeht, auf
einer rotierenden Messerwelle hintereinander
wirkende, verschiedenartige Messer anzuordnen,
wobei Profilmesser mit unterbrochenen, geraden
Schneiden und gerade, durchgehende Schnei-
den aufweisende Hobelmesser in Drehrichtung
hintereinander angeordnet sind.

An dieser Stelle sei gleich festgehalten, daB die
Messer derartiger Zerspaner zur Gewinnung von
Flachspénen, bei denen die Gewinnung der Spéa-
ne geringer Dimension quer zur Holiz-Faserrich-
tung erfolgt, géanzlich andersartig bean-
sprucht werden, als die Messer von Hoizwolle-
Erzeugungsvorrichtungen mit hin- und herbe-
wegtem, flachem Messerschlitten, die beim jewei-
ligen Schnitt lange im Holz verbleiben, um lange
Holzwolle-Féden aus dem Kompakten Holz abzu-
trennen. Es sind daher an Zerspanern gemachte
Erfahrungen auf Holzwolle-Erzeugungsmaschi-
nen nicht Ubertragbar.

Fiir die Erzeugung von Holzwolle ist ebenfalls
eine groBe Zahl von Vorrichtungen bekannige-
worden.

So ist beispielsweise aus der DE-C-47 866 eine
derartige Vorrichtung mit einem hin und herbe-
wegbaren Messerschlitten, bekannt, an dem ge-
genilber demselben vorstehende im spiizen
Winkel zum inneren Bereich des Messerschlittens
geneigte Messer befestigt sind, wobei in jedem
der beiden Endbereiche des Messerschlittens
quer zu dessen Bewegungsrichtung Messer-
gruppen vorgesehen sind.

Bei derartigen Maschinen werden die Messer
beim Schneiden in Schnittrichtung durch das
Holz gefiihrt, jedoch auch bei Zuriickbewegung
des Schlittens kénnen ihre Schneiden mit dem
kompakien Holzstlick streifend in Beriihrung
kommen, sodaB die Klingen nicht nur beim
Schneiden selbst, sondern auch beim Riickbewe-
gen des Schlittens « verbogen », also wechselnd
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mechanisch beansprucht werden. Dartiberhinaus
besteht die vorher erlauterte Aufgabe, in Fa-
serrichtung einen gleichméaBigen Span mit gro-
Ber Langserstreckung zu erzeugen. Die Dauer,
wahrend welcher beim Schnitt die Messer durch
das kompakte, faserige Material gefiihrt werden,
ist wesentlich langer als beim Aushacken kurzer
Spane quer zur Faserrichtung, wie bei Zerspa-
nern. AuBerdem schneidet das nacheilende
Messer Uber lange Strecken gleichzeitig mit dem
voreilenden Messer seiner Gruppe, schneidet
also zusammen mit diesem und nicht vollig unab-
héngig. Bei der Holzwolleerzeugungs-Vorrich-
tung geméB DE-C-47 866 besteht der Nachteil,
daB sie einen entlang der Grenzen der Fasern des
Holzes gleitenden Schnitt nicht gewahrlei-
sten kann. Infolge der mechanischen Starrheit
der Messer konnen deren Schneiden beim
Schnitt an beliebiegen Stelien in benachbarte
Fasern eindringen, verletzen also die Faser-
grenzen jenes Holzwoile-Fadens, der beim néch-
sten Schnitt abgetrennt wird. Solche Ver-
letzungen der Fasergrenzen bedeuten Material-
Schwachungen im Faden, welche beim Zusam-
mendriicken der Holzwolle, z. B. bei Verwendung
als Verpackungsmaterial, zum unkontrollierten
Brechen oder Knicken an beliebigen Stellen der
Faden fihrt, wodurch die StoBabsorptions- und
Fill-Eigenschaften der Holzwoile verschiechtert
werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Nachieile
zu vermeiden, und eine Vorrichtung zur Erzeu-
gung von Holzwolle mit reproduzierbaren Fe-
stigkeitseigenschaften zur Verfligung zu steilen.

Es wurde gefunden, daB es zur Erflillung der
Forderung, den natiirlichen Verlauf der Fasern
moglichst so zu beriicksichtigen, daB kein An-
schneiden von Nachbar-Fasern erfolgt, wesent-
lich ist, flexible Messer einzusetzen.

Gegenstand der Erfindung ist demnach eine
Vorrichtung zur Erzeugung von Holzwolle der
eingangs genannten Art, welche dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB die Messergruppen jeweils
ein einstiickiges Profilmesser, dessen gerade
Schneide unterbrochen ist, sowie ndher beim
betreffenden Ende des Messerschlittens jeweils
ein eine gerade, durchgehende Schneide aufwei-
sendes Hobelmesser umfassen, wobei die beiden
Profilmesser weiter gegeniiber dem Messer-
schlitten vorstehen als die beiden Hobelmesser,
daB Hobeimesser und Profilmesser Einweg-
messer sind, und daB vorzugsweise Hobelmesser
und/oder Profilmesser beidseitig Schneiden auf-
weisen und symmetrischen Querschnitt haben.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung lassen
sich gute Spanbildung und hohes Fiillvolumen
erzielen, wenn die Differenz der Normalabsténde,
um welche die Profilmesser bzw. die Ho-
belmesser {iber den Messerschiitten vorstehen,
zwischen 0,2 und 0,4 mm betrégt. 7

Die Profilmesser der erfindungsgemaBen Vor-
richtung lassen sich vereinfacht herstelien, wenn
die Liicken in deren Schneiden jeweils gleich
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ausgefihrt sind und von je zwei zum Verlauf der
geraden Schneide normalen Abschnitten und je
einem zu dieser parallelen Abschnitt begrenzt
sind. AuBerdem kann das nacheilende Ho-
belmesser, wenn es an seinen den Licken in der
Schneide des Profilmessers entsprechenden
Schneidenabschnitten schon abgeniitzt ist, in
einfacher Weise durch einfaches Verschieben
wieder voll regeneriert werden, da dann die bis-
her ungeniitzten Schneidenabschnitte zur Ver-
fligung stehen,

Die Profilmesser weisen groBe Schneidhal-
tigkeit auf, wenn jeder zwischen den Liicken an-
geordnete Zahn eines Profilmessers im wesent-
lichen spiegelsymmetrisch ausgebildet ist und
zwei zum Verlauf von dessen gerader, unier-
brochener Schneide schrag verlaufende, ebene
Seitenflachen aufweist, wobei in der Spanflache
des Profilmessers im Bereich der Schneide die
Breite jedes Zahnes grdBer ist als dessen Breite
im Bereich des ZahnfuBes. Infolge dieser schméa-
leren Dimensionierung des FuBes wird die Flexi-
bilitat der Zahne des voreilenden Profilmessers
erhoht.

Ein weiteres, zur Erhéhung der
Schneidhaltigkeit der Profilmesser und der
Sicherheit des glatten Schnittes beitragendes
Merkmal besteht darin, daB von der Spanflache
des Profilmessers weg, jeweils in einer schnei-
denparallelen, zur Spanflache normalen Ebene
die Breite jedes Zahnes abnimmt.

Eine verlaBliche Befestigung der Messer, insbe-
sondere auch im Hinblick auf eine streifende
Berithrung beim Rickbewegen des Schlittens
last sich erzielen, wenn Hobelmesser und/oder
Profilmesser eine in seiner Langsrichtung verlau-
fende Nut auf seiner die Spanflache bildenden
Seite aufweist.

Eine den Ein- und Ausbau der Messer erleich-
ternde Variante sieht vor, daB zumindest ein
Messer, z. B. ein Hobelmesser, zwischen einer
Zwischenplatte und einer Halteplatte angeordnet
ist und mit einem Vorsprung, der in die Nut des
Messers eingreift, gehalten wird.

GemaB einer gunstigen Ausfihrungsform, wel-
che die Justierung, insbesondere die Einstellung
des Uberstandes der Messer erleichtert, ist die
oben erwahnte Zwischenplatte gegeniiber dem
- Messerschlitien verstellbar und mit Schrauben
fixierbar und stitzt mit einem Vorsprung die
benachbarte Halteplatte ab, wobei Zwischen- und
Halteplatte gemeinsam mit Schrauben und
Muttern am Messerschlitten festgeklemmt sind.

Zur Erleichterung des Einbaues und zur opti-
malen Anpassung der Halterung an die Flexibili-
tat der Messer ist es vorteilhaft, wenn an der
Halteplatte eine aus einem weichen Material, z. B.
aus Kunststoff oder Bunimetall, bestehende An-
schlagleiste befestigt ist.

Der Ein- und Ausbau der Messer ist dann in
besonders einfacher Weise durchfiihrbar, wenn
zumindest ein Messer, z. B. ein Profilmesser, mit
seiner die Spanfléche bildenden Seite auf einem
Messerhalter aufliegt, der am Messerschlitten
befestigt ist, wobei ein Vorsprung des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Messerhalters in die Nut des betreffenden
Messers eingreift und dasselbe mit einer Andriick-
leiste und durch in dieser vorgesehene
Bohrungen hindurchgehenden Schrauben am
Messerhalter gehaiten ist.

Um bei den Messern eine gute Ausniitzung von
deren Material und damit erhthte Wirtschaft-
lichkeit zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn Ho-
belmesser und/oder Profilmesser beidseitig
Schneiden aufweisen und einen symmetrischen
Querschnitt haben.

Die erfindungsgemaB eingesetzten Einweg-
messer haben schlieBlich noch den Vorteil, daB
ein aufwendiges Nachschleifen véllig entfallt.

Im folgenden wird die Erfindunganhand von
Ausflihrungsbeispielen erldutert, die durch die
Zeichnung in schematischer Darstellung veran-
schaulicht sind. Es zeigen Fig. 1 den hin und
herbewegbaren Messerschlitten 1 einer Vorrich-
tung zur Herstellung von Holzwolle in Ansicht,
Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Profilmesser
19, Fig. 3 einen Ausschnitt aus einem Ho-
belmesser 10 jeweils in perspektivischer Dar-
stellung und gréBerem MaBstab und Fig. 4 den
linken Endbereich des Messerschlittens 1 im
Léangsschnitt ebenfalls in gréBerem MaBstab. Fig.
5 zeigt einen Ausschnitt aus einem anders ausge-
fiihrten Profilmesser 19 in Ansicht, Fig. 6 in
Draufsicht und Fig. 7 in Seitenansicht von links,
ebenfalls in vergréBertem MaBstab. Fig. 8 zeigt
eine entlang der in den Figuren 5 und 7 strich-
punktiert dargesteliten, gedachten Ebene e-f ge-
fahrten Schnitt durch einen Zahn 33 des zuleizt
erwahnten Profilmessers 19.

Das durch die Figuren 1 bis 4 veranschaulichte
erste Ausflihrungsbeispiel zeigt folgendes :

In jedem der beiden Endbereiche des wahrend
des Betriebes der erfindungsgeméBen Vorrich-
tung hin und herbewegten Messerschlittens 1
sind quer zu dessen Bewegungsrichtung jeweils
ein einstlickiges Profilmesser 19, dessen gerade
Schneide 20 von Liicken 22, unterbrochen ist
sowie naher beim betreffenden Ende 1' des
Messerschlittens 1 jeweils ein eine gerade durch-
gehende Schneide 11 aufweisendes, ebenfalls
einstlickiges Hobelmesser 10 angeordnet. Die
beiden Profilmesser 19 stehen gegeniiber dem
Messerschlitten 1 weiter vor als die beiden Ho-
belmesser 10. Hierbei betragt die Differenz b-a
der Normalabstande b bzw. a, um welche die
Profilmesser 19 bzw. die Hobelmesser 10 gegen-
tber dem Messerschlitten 1 vorstehen, vorteilhaft
zwischen 0,2 und 0,4 mm. Jedes der beiden
Hobelmesser 10 ist mit seiner Spanfidche 12 um
einen spitzen Winkel und ebenso jedes der bei-
den Profilmesser 19 um einen anderen, spitzen
Winkel zum inneren Bereich des Messerschlittens
1 hin geneigt. Die Licken 23 der Profilmesser 19
sind gleich ausgefiihrt und von je zwei zum
Verlauf von dessen gerader Schneide 20 norma-
len Abschnitten 24 und je einem schneiden-pa-
rallelen Abschnitt 25 begrenzt. Die Breite ¢ jeder
Licke 23 ist vorteilhaft gleich der Breite d des
jeweils benachbarten Zahnes 26. Jedes der bei-
den Hobelmesser 10 bzw. Profilmesser 19 ist auf
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seiner die Spanflache 12 bzw. 21 bildenden Seite
(siehe Fig. 4) mit einer in dessen Langsrichtung
veriaufenden Nut 13 bzw. 22 versehen. Das Ho-
belmesser 10 befindet sich zwischen einer Zwi-
schenplatte 2 und einer Halteplatte 5, wobei ein
Vorsprung 6 der ietzteren in eine Nut 13 des
Hobelmessers 10 eingreift. Die betreffende Zwi-
schenplatte 2 kann gegenlber dem Messer-
schlitten 1 verstellt werden, ist an diesem mittels
Schrauben 4 fixiert und stiitzt mit einem Vor-
sprung 3 die benachbarte Halteplatte 5 ab. Die
beiden Platten 2 und 5 sind gemeinsam mit
Schrauben 7 und Muttern 8 am Messerschlitten
festgeklemmt. An der Haiteplatte 5 ist eine aus
einem weichen Material, z. B. aus Kunsistoff oder
Buntmetall, bestehende Anschlagleiste 9 befe-
stigt. Wenn sie aus Kunststoff besteht, ist sie
vorteilhafterweise an die Halteplatte 5 angeklebt.
Das Hobelmesser 10 kommt beim Einbau an der
Anschlagleiste 9 zum Anliegen und liegt dadurch
in richtiger Position. Bei Ein- und Ausbau des
Hobelmessers 10 werden die Muttern 8 der
Schrauben 7 gelockert. Das Profilmesser 19 liegt
mit seiner die Spanfliche 21 bildenden Seite
ebenfalls auf einem Messerhalter 14 auf, der am
Messerschlitten 1 mit Schrauben 16 befestigt ist.
Hierbei greift ein Vorsprung 15 des Messerhalters
14 in die Nut 22 des betreffenden Profilmessers
19 ein. Dasselbe ist mit einer Andriickleiste 17
und durch in derselben vorhandene Bohrungen
hindurchgehende Schrauben 18 am Messerhalter
14 gehalten. Sowohl Hobelmesser 10 als auch
Profilmesser 19 weisen auf beiden Seiten eine
Schneide 11 bzw. 20 auf und haben symmetri-
schen Querschnitt. Die Schneiden 11 bzw. 20 von
Hobelmesser 10 bzw. Profilmesser 19 kénnen
nacheinander fiir die Herstellung von Holzwolle
beniitzt werden, die Messer haben also doppelte
Lebensdauer.

Wahrend des Betriebes der erfindungsgemé-
Ben Vorrichtung erfolgt, wie Fig. 1 zeigt, die Zufuhr
der zu verarbeitenden Rundhblzer 27 zum
Messerschlitten 1 von oben her mittels zweier, an
sich bekannter Zuflihrungseinrichtungen, die je
eine um eine ortsfeste geometrische Achse
drehbare Rolle 28 sowie je eine um eine in
horizontaler Richtung verstellbare Achse drehba-
re Spannrolle 29 aufweisen. Die Rollen 28 und die
Spannrollen 29 sind mit ihren Achsen quer zu der
Bewegungsrichtung des Messerschlitiens
1 angeordnet. Jeweils zwischen Rolle 28 und
Spannrolle 29 bewegen sich die Holzstiicke
27 abwarts. Der Messerschlitten 1 wird von einem
Kurbeltrieb 30 hin und her bewegt. Die Hobel-
messer 10 und Profilmesser 19 sind Einweg-
messer.

Die Fig. 4-8, zusammen mit den schon be-
handelten Fig. 1 und 2 erldutern ein weiteres
Ausflihrungsbeispiel :

Die gerade Schneide 31 des einstiickigen, ein-
en spitzen Keilwinkel v aufweisenden Pro-
filmessers 19 ist von Liicken 32 unterbrochen,
Jeder zwischen zwei Liicken 32 befindliche Zahn
33 des Profilmessers 19 ist spiegelsymmetrisch
ausgebildet und weist zwei zum Verlauf der
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Schneide 31 schradg angeordnete, ebene Seiten-
flachen 34 auf. Hierbei ist in der Spanflache 35
des Profilmessers 19 im Bereich dieser Schneide
31 die Breite d; jedes Zahnes 33 groBer als
dessen Breite d, im Bereich des ZahnfuBes. Von
der ebenen Spanflache 35 weg nimmi jeweils in
einer achsparallelen zur Spanfliche normalen
Ebene e-f die Breite d jedes Zahnes 33 ab ; (Fig.
8). DemgemaRB ist beispieisweise im Bereich des
ZahnfuBes die Breite d, des jeweiligen Zahnes 33
auf der Spanflache 35 grdBer als dessen Breite d,
auf der der Spanfldche 35 abgewandten Seite des
Profilmessers 19 mit der zur Spanfliche 35
planparallelen Flache 36. Die Licken 32 des
Profiimessers 19 sind gleich ausgefiihrt, und
weisen zwischen je zwei schragen Seitenflachen
34 eine zu der geraden Schneide 31 parallele und
zur Spanfliche 35 normale ebene Flache 37 auf.
Auch die jeweils zwischen zwei Liicken 32 ange-
ordneten Zdhne 33 sind gleichartig ausgebildet.

Im tbrigen gelten fir das eben erlauterte Aus-
fihrungsbeispiel die vorher fiir das erste Bei-
spiel genannten Ausfliihrungen. DemgemaB ist
auch das in den Figuren 5 bis 8 dargestellte
Profilmesser 18 zum Einbau in die durch Figuren
1, 2 und 4 veranschaulichte Vorrichtung geeignet.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Holzwolle
mit einem in der Faserrichtung der zugefiihrten
Holzstiicke hin und her bewegbaren Messer-
schiitten (1), an dem gegeniiber demselben vor-
stehende, im spitzen Winkel zum inneren Bereich
des Messerschlittens geneigte Messer (10, 19)
befestigt sind, wobei in jedem der beiden Endbe-
reiche des Messerschlittens (1) quer zu dessen
Bewegungsrichtung Messergruppen vorgesehen
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Messer-
gruppen jeweils ein einstiickiges Profiimesser
(19), dessen gerade Schneide (20) unterbrochen
ist, sowie néher beim betreffenden Ende (1') des
Messerschlittens (1) jeweils ein eine gerade,
durchgehende Schneide (11) aufweisendes Ho-
belmesser (10) umfassen, wobei die beiden Pro-
filmesser (19) weiter gegeniiber dem Messer-
schlitten (1) vorstehen als die beiden Ho-
belmesser (10), daB Hobelmesser (19) und Pro-
filmesser (19) Einwegmesser sind, und daB vorzugs-
weise Hobelmesser (10) und/oder Profilmesser
(19) beidseitig Schneiden (11 bzw. 20) aufweisen
und symmetrischen Querschnitt haben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Differenz (b-a) der
Normalsabstande (b bzw. a), um welche die Pro-
filmesser (19) bzw. die Hobelmesser (10) (iber den
Messerschlitten (1) vorstehen, zwischen 0,2 und
0,4 mm betragt (Fig. 4).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Liicken (23) des
jeweiligen Profilmessers (19) gleich ausgefiihrt
sind und jeweils von zwei zum Verlauf von dessen
gerader Schneide (20) normalen Abschnitten (24)
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und einem zu diesem parallelen Abschnitt (25)
begrenzt sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB jeder zwi-
schen zwei Licken (32) angeordnete Zahn (33)
des jeweiligen Profilmessers (19) im wesentlichen
spiegelsymmetrisch ausgebildet ist und jeweils
zwei zu dessen gerader, unterbrochener Schnei-
de (31) schrag verlaufende, ebene Seitenflachen
(34) aufweist, wobei in der Spanflache (35) des
Profilmessers (19) im Bereich der Schneide (31)
die Breite (d;) jedes Zahnes (33) grdBer ist als
dessen Breite (d,;) im Bereich des ZahnfuBes ;
(Fig. 5, 6 und 8).

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB von der Span-
flaiche (35) des Profilmessers (19) weg, jeweils in
einer schneidenparallelen, zur Spanflache
normalen Ebene (e-f) die Breite (d) jedes Zahnes
(33) abnimmt ; (Fig. 5, 6 und 8).

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jedes der Ho-
belmesser {10) und/oder Profilmesser (19) eine in
dessen Langsrichtung verlaufende Nut (13 bzw.
22) auf der die Spanflache (12 bzw. 21) bildenden
Seite aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein
Messer, z.B. das Hobelmesser (10), zwischen
einer Zwischenplatte (2) und einer Halteplatte (5)
mit einem Vorsprung (6), der in die Nut (13) des
Messers (10) eingreift, gehalten wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenplatte (2) gegen-
iiber dem Messerschlitten (1) verstellbar und mit
Schrauben (4) fixierbar ist und mit einem Vor-
sprung (3) die benachbarte Halteplatte (5) ab-
stitzt, wobei Zwischen- und Halteplatte ge-
meinsam mit Schrauben (7) und Muttern (8) am
Messerschlitten (1) festgeklemmt sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, daB an der Halteplatte (5)
eine aus einem weichen Material, z. B. aus Kunst-
stoff oder Buntmetall, bestehende Anschlag-
leiste (9) befestigt ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest
ein Messer, z. B, das Profilmesser (19), mit seiner
die Spanflache (21) bildenden Seite auf einem
Messerhalter (14) aufliegt, der am Messer-
schlitten (1) befestigt ist, wobei ein Vorsprung
des Messerhalters (14) in die Nut (22) des Messers
(19) eingreift und dieses mit einer Andriickleiste
(17) und durch in dieser vorgesehene Bohrungen
hindurchgehenden Schrauben (18) am
Messerhalier (14) gehalten ist.

Claims

1. Apparatus for manufacturing wood wool,
having a blade carriage (1) which can move
reciprocally in the direction of grain of the deliv-
ered pieces of wood and on which blades (10, 19)
are fastened which project with respect io the
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blade carriage and which are inclined at an acute
angle to the inner area of the blade carriage,
groups of blades being provided in each of the
two end areas os the blade carriage (1) trans-
versely to its direction of movement, charac-
terized in that the groups of blades comprise in
each case a one-piece shaping blade (19) whose
straight cutting edge (20) is interrupted, and
nearer to the end (1') in question of the blade
carrier (1) in each case a planing blade (10) which
has a straight, continuous cutting edge (11), both
shaping blades (19) projecting further than the
two planing blades (10) with respect to the blade
carriage (1), the planing blade (10) and the shap-
ing blade (19) are non-reusable blades, and pre-
ferably the planing blades (10) and/or the shaping
blades (19) have cutting edges (11 or 20) on both
sides and have a symmetrical cross section.

2. Apparatus according to claim 1, character-
ised in that the difference (b-a) of the normal
distances (b or a) by which the shaping blade (19)
and the planing blade (10) project beyond the
blade carriage (1) is between 0.2 and 0.4 mm
(Figure 4).

3. Apparatus according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the gaps (23) of the shaping blade
(19) in each case are constructed alike and in
each case are delimited by two sections (24)
normal with respect to the shape of the straight
cutting edge (20) of the shaping blade and by one
section (25) parallel to the latter.

4. Apparatus according to one of claims 1 or 2,
characterised in that each tooth (33) of the shap-
ing blade (19) in each case, disposed between
two gaps (32), is formed substantially in a mirror
symmetrical manner and in each case has two fiat
lateral faces (34) extending obliquely to the
straight interruped cutting edge (31) of the shap-
ing blade, the width (d,) of each tooth (33) being
greater in the cutting face (35) of the shaping
blade (19) in the area of the cutting edge (31) than
the width (d,) of each tooth in the area of the
dedendum ; (Figure 5, 6 and 8).

5. Apparatus according to one of claims 1 to 4,
characterised in that, remote from the cutting
face (35) of the shaping blade (19), in each case
the width (d) of each tooth (35) decreases in a
plane (e-f) normal to the cutting face and paraliel
to the cutting edge ; (Figure 5, 6 and 8).

6. Apparatus according to one of claims 1 to 5,
characterized in that each of the planing blades
(10) and/or shaping blades (19) has a groove (13
or 22) extending in the longitudinal direction of
the latter on the side which forms the cutting face
(12 or 21).

7. Apparatus according to one of claims 1 to 6,
characterised in that at least one blade, e. g. the
planing blade (10), is held between an inter-
mediate plate (2) and a holding plate (5) by means
of a projection (6) which engages into the groove
(13) of the blade (10).

8. Apparatus according to claim 7, character-
ised in that the intermediate plate (2) can be
adjusted with respect to the blade carriage (1)
and can be fixed by means of bolis (4) and
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supports the adjacent holding plate (5) by means
of a projection, the intermediate plate and hold-
ing plate being firmly clamped together on the
blade carriage (1) by means of bolts (7) and nuts
(8).

9. Apparatus according to claim 7 or 8, charac-
terised in that a holding bar (9) made of a soft
material, e.g. plastics or non-ferrous metal, is
secured on the holding plate (5).

10. Apparatus according to one of claims 1 to
9, characterised in that at least one blade, e. g.
the shaping blade (19), rests with its side which
forms the cuiting face (21) on a blade holder (14)
which is secured on the blade carriage (1), a
projection of the blade holder (14) engaging into
the groove (22) of the blade (19), which is held on
the blade holder (14) by means of a pressure bar
(17) and bolts (18) which pass through bores
provided in the pressure bar.

Revendications

1. Appareil pour la fabrication de laine de bois,
comportant un coulisseau porte-lames (1) pou-
vant aller et venir dans la direction des fibres des
piéces de bois amenées et auquel sont fixées des
tames (10, 19) qui en dépassent et qui sont
inclinées d’un angle aigu vers la région intérieure
du coulisseau porte-lames, des groupes de lames
étant prévus dans chacune des deux régions
terminales du coulisseau porte-lames (1), trans-
versalement a sa direction de mouvement, carac-
térisé par le fait que les groupes de lames
comprennent chacun une lame profilée d'une
seule piéce (19) dont le tranchant rectiligne (20)
est interrompu et aussi, plus prés de I'extrémité
considérée (1') du coulisseau porte-lames (1),
chacun une lame raboteuse (10) présentant un
tranchant rectiligne continu (11), les deux lames
profilées (19) dépassant davantage relativement
au coulisseau porte-lames (1) que les deux lames
raboteuses {10), que les lames raboteuses {10) et
les lames profilées (19) sont des lames jetables et
que de préférence, les lames raboteuses (10)
et/ou les lames profilées (19) présentent des
tranchants (11, 20) des deux cOtés et ont une
section symétrique.

2. Appareil selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que la différence (b-a) des distan-
ces normales (b, a) dont les lames profilées (19) et
les lames raboteuses (10) dépassent le coulisseau
porte-lames (1) se situe entre 0,2 et 0,4 mm (figure
4).

3. Appareil selon I'une des revendications 1 et
2, caractérisé par le fait que les lacunes (23) de
chaque lame profilée (19) sont exécutées de la
méme fagon et sont limitées chacune par deux
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trongons (24) normaux a la direction du tranchant
rectilighe (20) et un trongon (25) paralléle a celui-
ci.

4, Appareil selon I'une des revendications 1 et
2, caractérisé par le fait que chaque dent (33)
d'une lame profilée (19), disposée entre deux
lacunes (32), est de constitution pratiquement
symétrique et présente deux surfaces latérales
planes (34) dirigées obliquement par rapport a la
direction du tranchant rectiligne interrompu (31)
de cette lame, la largeur (d,) de chague dent (33),
dans la surface de coupe de la lame profilée, dans
la région du tranchant, étant supérieure a sa
largeur (d,) dans la région du pied de dent
(figures 5, 6 et 8).

5. Appareil selon l'une des revendications 1 a
4, caractérisé par le fait qu'en partant de la
surface de coupe (35) de la lame profilée (19), la
largeur (d) de chaque dent (33) diminue dans un
plan (e-f) paralléle au tranchant et normal a la
surface de coupe (figures 5, 6 et 8).

6. Appareil selon 'une des revendications 1 a
5, caractérisé par le fait que chacune des lames
raboteuses (10) et/ou des lames profilées (19)
présente, sur le c6té formant la surface de coupe
(12, 21), une rainure (18, 22) située dans sa
direction longitudinale,

7. Appareil selon I'une des revendications 1 a
6, caractérisé par le fait qu'au moins une lame,
par exemple la lame raboteuse (10), est retenue
entre une plague intermédiaire (2) et une plaque
de retenue (5) par une saillie (6) qui s’engage
dans la rainure (13) de la lame.

8. Appareil selon la revendication 7, caracté-
risé par le fait que la plague intermédiaire (2) est
réglable relativement au coulisseau porte-lames
(1) et peut étre bloqué par des vis (4) et qu'il
soutient par une saillie (3) la plaque de retenue
voisine (5), la plaque intermédiaire et la plaque de
retenue étant bloquées conjointement sur le cou-
lisseau porte-lames (1) par des vis (7) et des
écrous (8).

9. Appareil selon 'une des revendications 7 et
8, caractérisé par le fait qu’a la plaque de retenue
(5) est fixée une baguette de butée (9) formée
d’'une matiére tendre, par exemple de matiére
synthétique ou de métal non ferreux.

10. Appareil selon I'une des revendications 1 a
9, caractérisé par le fait qu'au moins une lame,
par exemple la lame profilée (19), repose par son
coté qui forme la surface de coupe (21) sur un
support de lame (14) qui est fixé au coulisseau
porte-lames (1), une saillie du support de lame
(14) s’engageant dans la rainure (22) de la lame
(19) et celle-ci étant retenue sur le support de
lame (14) par une baguette de pression (17) et par
des vis (18) passant a travers des perforations
prévues dans celle-ci.
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