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&) Holzzerspanungsmaschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Holzzerspanungsma-
schine zur Hersteliung von Flachspdnen, insbeson-
dere von Strands und Wafers, mit einem liegend
angeordneten, angetriebenen Schneidrotor mit Span-
messern, wobei die in einer Zerspanung von auBen
nach innen erzeugten Spédne kontinuierlich aus der
Holzzerspanungsmaschine abgeflihrt werden. Zur
schonenden und energiesparenden Austragung der
Spédne wird erfindungsgemdB vorgeschlagen, daf
zur angenihert axialen Austragung der Spéne in den
Zerspanungsinnenraum  ein  stationdres Leitblech
ragt, das schaufelférmig gekrimmt ist, im unteren
Bereich des Rotors liegt und sich angendhert Uber
die volle radiaie H6he des Zerspanungsinnenraumes
erstreckt.
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Holzzerspanungsmaschine

Die Erfindung betnfft eine Holzzerspanungsma-
schine zur Herstellung von Flachspénen, 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 abgefihrt wer-
den.

Eine derartige Ausflinrungsform 1848t sich der
deutschen Patentschriit 35 02 201 entnehmen. Vor-
gesehen ist hier ein gegeniber dem Schneidrotor
gegenldufig umlaufender Schiagrotor mit wihlbarer
Drehzahl. Die vorbekannte Vorrichtung ermdglicht
eine exakte Vorwahl der jeweils gewlinschten
Spanlidnge, so daB sich Spdne definierter Dicke.
Breite und Lange herstellen lassen. Dabet ist die
Spanbreite in Faserldngsrichtung, die Spanldnge
aber quer zur Faserrichtung des Holzes definiert.
Die Losung dieser vorbekannten Vorrichtung be-
ruhte auf der Erkenntnis, daf die jeweils gewlinsch-
te Spanldnge quer zur Faserrichtung des Holzes
durch die Zahl der Schlagleisten und die gewihite
Drehzahl des Schlagrotors bestimmt wird. Durch
bloBe Verdnderung der Schiagrotorgeschwindigkeit
lieBe sich die Spanldnge nicht verdndern.

Die Herstellung von groBfldchigen Spanen, den
sogenannten Strands, also von Spinen groBer

Breite aber relativ geringer Spanldnge, soll mdg-

lichst schonend erfolgen; die Sp3ne 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 vorwihi-
bar definiert sind.

Es ist bekannt, die Spdne aus dem Zerspa-
nungsraum durch Ausblasung oder Absaugung
auszutragen. Der hierflr 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 Schleppstrdmung rotie-
ren.

Die DE-OS 20 65 778 offenbart eine Zerspa-
nungsvorrichtung fir Rundholzabschnitte. Vorgese-
hen ist eine hohle Zerspanungstrommel, die ge-
genliber der Horizontalen unter stwa 45° geneigt
ist und in ihrem Trommelmantel spiralférmig ange-
ordnete und dadurch in Schnittrichtung gegenein-
ander versetzte Zerspanungsorgane aufweist, die
sich jeweils nur {iber einen kieinen Bereich der
Trommelbreite erstrecken. Jedem Zerspanungsor-
gan ist eine Spandurchtrittséffnung im Trommelm-
antel zugeordnet, so daf die von dem Rundholzab-
schnitt abgeschnittenen Spédne in das Innere der
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Zerspanungstromme! gelangen. Zum Austrag der
Spine aus dem Innenraum der Zerspanungstrom-
mel ist in dieser eine Auswerferplatte angeordnet,
die schrdg zur Trommelwelle geneigt und im we-
sentlichen plan ausgebildet ist, im seitlichen unter-
en Quadranten des Trommelinnenraumes liegt und
sich nur {ber einen Teil der radialen HShe sowie
nur Uber eine Teilbreite des Trommelinnenraumes
erstreckt. Die Auswerferplatte ist stationdr angeord-
net und soll die Spdne am Ende der Zerspanungs-
trommel wéhrend ihrer Drehung auswerfen. Dabel
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  fUr  Rundholzabschnitte,
Vorgesehen ist eine liegend angeordnete Zerspa-
nungstrommel, durch die sich ein endloser F&rde-
rer erstreckt, um die Spdne axial der Zerspanungs-
trommel auszutragen. Um innerhalb der Zerspa-
nungstrommel die Spéne soweit wie mdglich auf
den L&ngsfOrderer zu leiten, ist ein schridg gestell-
tes Leitblech vorgesehen, daB sich entlang des
Frderbandes erstreckt und die Spdne auf dem
Forderband an der Stelle sammelt, an der sie
geschnitten sind. Auf der anderen Seite des LAngs-
fGrderers, also dem genannten Leitblech genen-
iberliegend kann noch ein Schutzblech vorgese-
hen sein um zu verhindern, daf die Spane (iber die
gegenlberliegende Kante des Lingsfdrderers ge-
schoben oder gedrlickt werden.

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

Diese Aufgabe wird gem&B der Erfindung da-
durch geldst, daB zur angendhert axialen Austra-
gung der Spéne in den Zerspanungsinnenraum ein
stationdres Leitblech ragt, das schaufeifdrmig 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 dag die An-
ordnung des Leitblechs im unteren Bereich des
Rotors zweckméBig ist. Die von den Spanmessern
abgeschilten und von den Schlagleisten aufgeteil-
ten Spéne legen dann innerhalb des Zerspanungs-
raumes einen Kreisbogenweg von etwa 270" zu-
rlick und haben am Ende dieses Weges den grég-
ten Teil der ihnen verliehenen kinetischen Energie



3 EP 0 367 255 A2 4

verloren, so daf sich die Spdne dann relativ ener-
giesparend und auch schonend auffangen und um-
fenken lassen.

In Weiterbildung der Erfindung st es vorteil-
haft. wenn in Umdrehungsrichtung des Schneidro-
tors gesehen dem Leitblech ein Nebenleitblech
vorgeschaltet ist. Der iberwiegende Teil der er-
zeugten Spéne wird in Richtung auf das Leitblech
gef6rdert, dort abgelagert und ausgetragen. Ein
geringer Teil der erzeugten Spédne gelangt jedoch
direkt vor das Nebenleitbiech.

Dabei ist es vorteithaft, wenn das Leitblech
und oder das Nebenleitblech mit den Spéneaustrag
unterstiitzenden, vorzugsweise verstellbaren Druck-
luftdiisen bestlickt ist.

Soll die Vorrichtung zur Langholzzerspanung
eingesetzt werden, wird in an sich bekannter Weise
ein guer gegen das Holz verfahrbarer Maschinen-
schiitten verwendet, auf dem dann erfindungsge-
miaB das Leitblech und ggf. das Nebenleitblech
befestigt sein kdnnen. Der Schneidrotor wird dann
in einer horizontalen Ebene seitlich gegen den vor-
deren Abschnitt des nach jedem Zerspanungshu-
bes gegen eine Prallwand vorgeférderten Langhol-
zes gefahren, so dafl der Zerspanungsschnitt paral-
lel zur Holzfaser, der Zerspanungsvektor jedoch
senkrecht hierzu verlaufen. Die Spanerzeugung er
foigt dann so, daB mdglichst wenig Spédne von zu
geringer L8nge und-oder Breite entstehen, abgese-
hen von dem unvermeidbar zu kurzen Spinen des
Anschnitts eines Holzstammes und/oder des Aus-
tritts des Spanermessers aus dem Holz.

Grofflichige Spéne (Wafers) unterschiedlicher
Spanldnge kdnnen ohne Schlagrotor hergestelit
werden. Jedoch ist es zur Herstellung von Strands
oder Wafers mit vorbestimmten Abmessungen in
allen drei Dimensionen vorteilhaft, wenn konzen-
trisch im Schneidrotor ein Schiagrotor mit Schla-
gleisten angeordnet ist, deren Schneidkanten parai-
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 verstdrkt die in der Vorrichtung
erzeugte Schleppstrdmung in Drehrichtung des
Schlagrotors. Zur Kanalisierung dieser Schleppstrd-
mung ist es vorteilhaft, wenn der Schiagrotor ge-
geniiber dem Zerspanungsinnenraum durch ein
stationdres Abschirmblech abgedecki ist, das sich
auferhalb des eigentlichen Zerspanungsbereiches
bis zum Leitblech erstreckt. Durch das Abschirm-
blech wird die Schleppstrdmung auBerdem ver-
gleichmaBigt.

Einige der Schlagleisten kdnnen mit Luftdurch-
trittsschlitzen versehen sein, die ebenfails die
Schleppstrémung vergleichmégigen und ggf. auch
verringern. Bei einem gegeniber dem Schneidrotor
gegenldufig antreibbaren Schiagrotor kann es zu-
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dem vorteilhaft sein, wenn etwa jede achte bis
zehnte Schiagleiste auch als Ventilatorfligel ausge-
bildet 1st., um dadurch die Schleppstrémung gezielt
zu beeinflussen und einen den Spdneaustrag ver-
bessernden Luftstrom zu erzeugen. Diese Ventila-
torfilgel kdnnen einen die Austragung verbessern-
den Neigungswinkel aufweisen und bis zur Achse
durchgezogen sein.

ErfindungsgemiB wird der Spanwinkel mdg-
lichst groB gewahit und soll tiber 50 liegen. Durch
extreme Schriglage des Spanmessers im Schnei-
drotor wird das Spanband mit verhdlinismaBgig ge-
ringem Energieaufwand abgeschilt und schonend.
also mit verminderter Bruchgefdhrdung umgelenkt.
Hierbel wird das abgleitende Spanband durch die
sich aus der Rotationsgeschwindigkeit des Schnet-
drotors ergebende Fliehkraft zundchst gegen die
Brustfliche des Spanmessers gedriickt, bevor der
gegen diese Brustfliche aniiegende Messertrager
das Spanband erneut umlenkt, das dann von einer
Schlagleiste faserparallel abgetrennt wird.

Der Keilwinkel des Spanmessers soll erfin-
dungsgemis moglichst bei 27° - 30" liegen. Dies
ergibt sich aus der erfindungsgemépBen extremen
Schriglage des Spanmessers und soll ein Reiben
der Freifldchen der Spanmesser auf dem Holz ver-
hindern.

Der Spanablaufwinkel wird so grof8 wie mdglich
gewdhlt, in dem der Keilwinkel des vorstehend
erwidhnten, spitzwinklig ausgebildeten Messertré-
gers so kiein wie moglich gewdhlt wird. Erfindungs-
gemiB kann der Keilwinkel eines gegen die
Messer-Brustfliche anliegenden  Messertridgers
maximal 30" betragen, so daB sich fiir den Span-
ablaufwinkel ein Betrag von 2 150" ergibt. Je gré-
fer der Spanablaufwinkel gew&hit wird, desto sanf-
ter erfolgt die Umlenkung des Spans.

Erfindungsgem&RB ist es nicht unbedingt erfor-
derlich, das Spanmesser an einem gegen seine
Brustfliche anliegenden Messerirdger zu befesti-
gen. Es ist vielmehr auch mdglich, das Spanmes-
ser auf dem Messerrlicken zu befestigen. Man
erhilt dann einen Spanablaufwinkel von 180", wo-
bei die Spanleitfliche bis zur Innenkante des
Schneidrotors durchgefiinrt werden kann. Die kom-
plette Brustfldche des Spanmessers wirde dann
die Spanleitfliche bilden. Dadurch erhiglte man
eine optimale Spanflhrung. .

Wird ein gegen die Brustfldche 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 Brustfliche
des Spanmessers anliegenden Messertrégers etwa
12 - 15 mm betrdgt. Dies dient ebenfails einer
sanfteren Spanumlenkung.

ErfindungsgemiR ist es vorteilhaft, wenn der
Radialspalt zwischen den Oberkanten der Schia-
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gleisten des Schlagrotors und den Unterkanten der
Spanieitflichen des Schneidrotors so schmal wie
md&glich ausgebiidet ist. Um diesen Radialspait
konstant zu halten, ist die Versteifung mit einem
vorstehend bereits erwdhnten Konustellerblech vor-
teilnaft. Aus dem gleichen Grunde ist es vorteilhaft,
wenn der Schlagrotor auf der Nabe des Schneidro-
tors gelagert ist. Auch ber hoher Biegebeanspru-
chung bleibt dann der Abstand zwischen den Ober-
kanten der Schlagleisten und den Unterkanten des
inneren Schneidrotornnges konstant.

Sobald die Spanbdnder aus dem Bereich ihrer
jewetligen Spanleitflichen heraustreten und z.B. 12
mm frei vorstehen. werden sie von den gegenldufig
rotierenden Schlagleisten erfat und scharfkantig
dngs zur Faser abgetrennt. Diese faserparallele
Trennung erfordert nur emnen niedrigen Energieauf-
wand: der VerschleiBt der Schilagleistenkanten, die
gewendet oder ausgetauscht werden k&nnen. ist
sehr gering.

ErfindungsgemiB ist es zweckmagBig, wenn die
Schlagleisten des Schlagrotors mit den Brustfla-
chen der Spanmesser einen spitzen Winke! bilden.
Durch die extreme Schriglage der gegenldufig ro-
tierenden Schlagleisten wird der Energieaufwand
flir die Abtrennung der Spdne 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 abgstrennten Spine von den Schlaglei-
sten, die den abgetrennten Spdnen dennoch eine
hohe kinetische Energie vermitteln, die die Spéne
auf eine Flugbahn zwingt, auf der sie von der
Schieppstrémung getragen einerseits aus dem Ge-
fahrenbereich heraus transportiert werden, anderer-
seits aber ihre hohe Anfangsbeschleunigung rasch
verliegen, so daB sie leichter ausgetragen werden
k&nnen.

Fur den leichteren Austrag sind mehrere, ge-
zielt beeinflufbare Faktoren von Bedeutung.

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

- die Drehzahl des Schlagrotors und der Abstand
zwischen jeweils zwei Schlagleisten, der die Span-
ldnge bestimmt;

- die Breite der Schlagleisten, deren Abstand und
Formgebung;

- die vorstehend erwdhnten Luftdurchtritisschlitze in
zumindest einigen der Schlagleisten;

- die ebenfalls bersits vorstehend erlduterte Schri-
glage der Schlagleisten.

Auch der Schneidrotor erzeugt eine Luftstrd-
mung, die sich allerdings sténdig verandert und im
Vergleich zu der durch den Schlagrotor erzeugten
Luftstrémung nicht nur sehr viel kleiner ist sondern
auch nur einen geringen EinfluB auf die Spéne
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austibt.

Bei emmem Schneidrotor mit gegenldufigem
Schlagrotor lassen sich die jeweils gewlinschten
Spanldngen errechnen aus der Schnittgeschwindig-
keit des Schneidrotors., dem Schneidrotordurch-
messer, dem Schlagrotor-innendurchmesser, der
Anzahl der Schneidmesser, dem Schneidenab-
stand, dem Schlagleistenabstand. der Anzahl der
Schlagleisten sowie der Umfangsgeschwindigkeit
des Schlagrotors.

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

Figur 1 eine Holzzerspanungsmaschine im
Langsschnitt:

Figur 2 die Holzzerspanungsmaschine ge-
magB Figur 1 im Querschnit;

Figur 3 eine abgewandelte Ausflihrungsform
in ewner Darstellung geméB Figur 2:

Figur 4 in vergrdfiertem Mafstab ein Detail
aus der Figur 1 und

Figur 5 in vergréBertem MaBstab ein Detail
der Figur 2.

Die in Figur 1 dargestelite Holzzerspanungsma-
schine weist einen Schneidrotor 1 auf, in dem
konzentrisch ein Schiagrotor 2 angeordnet ist. Bei-
de Rotoren 1,2 sind gegenidufig zueinander ange-
trieben.

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 gegeniberliegenden Seite weist der Schnei-
drotor 1 nur einen Versteifungsring 12 auf, ist im
Ubrigen aber offen ausge bildet. 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 gelagrten An-
triebswelle 4, von der eine Lagerung 5 angedeutet
ist. Der nicht ndher dargestelite Antrieb der An-
triebswelle 4 erfolgt Uber 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 Schiagleisten-
trdgern 2a IGsbar 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 Anfrieb des Schla-
grotors 2 erfolgt Uber Keilriemen. In den Figuren 2
u. 3 zeigt ein Pfeil die Umlaufrichtung 19 des
Schiagrotors 2.

Die Antriebswelle 4 ist auf sinem Maschinen-
schiitten 7 gelagert, der quer zu in den Figuren 2
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bis 4 eingezeichnetem Holz 20 verschiebbar ist.
das bei seiner Zufiihrung jeweils bis zu ener Prall-
wand 14 vorgeschoben wird. bevor ein neuer Zer-
spanungsvorgang eingeleitst werden kann. Insbe-
sondere Figur 4 138t erkennen, daB sowohl die
Spanmesser 9 als auch die Schlagleisten 10 mm
wesentlichen parallel zur Faserldngsrichtung des zu
zerspanenden Holzes 20 angeordnet sind.

Die Zerspanung erfolgt von auBen nach innen,
wobei die erzeugten Spdne 21 kontinuierlich aus
der Hoizzerspanungsmaschine abgeflihrt werden
und zwar auf einen FlachgutfGrderer 8, der die
Spdne 21 zu einem nicht dargestellten Bunker flr
NafBspine oder aber zu einem Trockner befSrdert.
Zur Unterstiitzung der angendhert axialen Austra-
gung der Spéne 21 ragt in den Zerspanungsinnen-
raum 22 des Schlagrotors 2 ein stationdres Leit-
blech 6. das schaufelfdrmig gekrimmt ist. sich
angenidhert Uber die volle radiale HOhe des Zer-
spanungsinnenraumes 22 erstreckt und an der tief-
sten Stelle des Zerspanungsinnenraumes 22 liegt.
Die Auswdlbung dieses Leitbleches 6 liegt in Rich-
tung der Umlaufrichtung 19 des Schiagrotors 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 Druckluftdlisen 11 bestlickt
und sind auf dem Maschinenschlitten 7 angeord-
net.

Gemap Figur 3 kann der Schlagrotor 2 gegen-
iber seinem Zerspanungsinnenraum 22 durch ein
stationdres, ebenfalls auf dem Maschinenschiitten 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, wéhrend der
Schlagrotor 2 nur durch eine Schlagieiste 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-
schiieft), soll mdglichst gro gewahlit werden und
liegt Uber 50" . Der Keilwinkel B (das ist der Winkel,
den die genannte Brustfliche 9c mit der Mantelfl&-
che des Schneidrotors einschlieft) liegt im Beresich
von 27° - 30°. Der Spanablaufwinkel vy (das ist
der Winkel, den die genannte Brustfliche 9c mit
der Spanleit fiiche 9d, des Messerirdgers Sb ein-
schlieBt) wird so groB wie mdglich gewahit. Dies
erfolgt bei dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel
dadurch, daB der Keilwinkel des spitzwinklig ausge-
bildeten Messertrigers 9b mdglichst kiein gewahit
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wird (z.B. 25° -30"). Dann liegt der Spanablaufwin-
kel ‘y, bei = 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 Schlagieisten 10 des
Schlagrotors 2 bilden mit den Brustflichen 9¢ 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 Spanleitfidchen 9d vorbeidrehen.

Anspriiche

1. Holzzerspanungsmaschine zur Herstellung
von Flachspédnen, insbesondere von Strands und
Wafers, mit einem liegend angeordneten. angetrie-
benen Schneidrotor (1) mit Spanmessern (9), wobei
die in einer Zerspanung von aufen nach innen
erzeugten Spidne (21) kontinuierlich aus der Holz-
zerspanungsmaschine abgeflhrt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB zur angendhert axialen Aus-
tragung der Spdne (21) in den Zerspanungsinnen-
raum (22) ein stationdres Leitblech (8) ragt, das
schaufelfrmig gekrimmt ist, im unteren Bersich
des Rotors (1) liegt und sich angendhert Uber die
volle radiale H&he des Zerspanungsinnenraumes
(22) erstreckt. '

2. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB in Umdrehungsrich-
tung (18) des Schneidrotors (1) gesehen dem Leit-
blech (6} ein Nebenleitblech (6a) vorgeschaltet ist.

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

4, Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB das Leitblech (6) und/oder das Nebenleit-
blech (6a) mit den Spidneaustrag unterstlitzenden,
vorzugsweise verstellbaren Druckluftdiisen (11) be-
stlickt ist.

5. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriche fur Langholzzerspa-
nung, mit einem quer gegen das Holz (20) verfahr-
baren Maschinenschlitten (7), dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Leitblech (6) und ggf. dessen
Nebenleitblech (Ba) auf dem Maschinenschlitten (7)
befestigt sind.

6. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
einen konzentrisch im Schneidrotor (1) angeordne-
ten Schlagrotor (2) mit Schlagleisten (10), deren
Schneidkanten parallel zu denen der Spanmesser
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{9) sowie im wesentlichen paraliel zur Faserldngs-
richtung des zu zerspanenden Holzes (20) verlau-
fen. wobei das Leitblech (6) in Umlaufrichtung (19)
des Schiagrotors (2) gekrimmt ist.

7. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet. daB der Schlagrotor (2)
gegeniiber dem Zerspanungsinnenraum (22} durch
ein stationdres Abschirmblech (6b) abgedeckt ist,
das sich auBerhalb des eigentlichen Zerspanungs-
bereiches bis zum Leitblech (6) erstreckt.

8. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daf zumindest
einige der Schiagleisten (10) Luftdurchtnttsschiitze
aufweisen.

9. Holzzerspanungsmaschine nach Anspruch 6.
7 oder 8. bei der der Schlagrotor (2) gegeniber
dem Schneidrotor (1) gegenldufig antreibbar ist,
dadurch gekennzeichnet, da einige Schlaglei-
sten (10) als Ventilatorfiigel ausgebildet sind.

10. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
Anspriiche 6 - 9. dadurch gekennzeichnet, dafl die
Schlagleisten (10) des Schlagrotors (2) rmut den
Brustfidchen (9¢) der Spanmesser (9} einen spitzen
Winkel bilden.

11. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
Anspriiche 8 - 10, dadurch gekennzeichnet. daB
der Radialspait (23) zwischen den Oberkanten der
Schlagleisten (10) des Schlagrotors (2) und den
Unterkanten der Spanleitflichen (9d) des Schnei-
drotors (1) so schmal wie mdglich ausgebiidet ist.

12. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
Anspriiche 6 - 11, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schlagrotor (2) mit einem nach innen ragenden
Konustellerblech (2b) versteift ist.

13. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der Spanwinkel (y) des eingebauten Span-
messers (9) > 50" ist.

14. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der Keilwinkel (8) des eingebauten Span-
messer (9) 27 - 30 betrigt.

15. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dal8 der Spanablaufwinkel (y') des eingebauten
Spanmessers (8) 150" ist.

18. Holzzerspanungsmaschine nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der Abstand (a) zwischen der Schneidkan-
te (Ga) des Spanmessers (9} und der radial auBen-
liegenden Oberkante eines an der Brustfliche (9c)
des Spanermessers (9) anliegenden Messertrdgers
(9b) etwa 12 - 15 mm betragt.
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