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(54) Schrigschnittmesserwelle mit Wendemessern fiir die Erzeugung von Flachspédnnen aus

Holz

(57)  Schragschnittmesserwelle fur die Erzeugung
von Flachspénen aus Holz, bestehend aus einem oder
mehreren Messerkdpfen mit hyperboloidischem Ober-
flachenpolygon, mit unter einem konstanten Spanwin-
kel achsparallel gestaffelter Anordnung von
Schragschnitt-Wendemessern, deren Breite gleich der

serhalter mit Gegenhalteplatten, dessen Lange der
Breite eines Messerkopfs entspricht, und mit einer form-
schlissigen Messereinspannung mithilfe von geteilten
Spanbrechern fiir voneinander unabhangigen Ein-
spanndruck auf jedes Spanmesser, fUr die zusatzliche
SchneidstoBdampfung und fur die Spanbrechung.

zu erzeugenden Spanbreite ist, auf jeweils einem Mes-
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schragschnittmesser-
welle nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Eine solche Schragschnittmesserwelle ist aus der
EP 0 261 263 B1 bekannt. Die darin vorgeschlagenen
MaBnahmen reichen fiir die heute tiblichen Schnittge-
schwindigkeiten in der Flachspanerzeugung durchaus,
um eine bessere Spanqualitat und eine gréBere Quali-
tatsspanmenge zu erzielen. Will man die Spaneproduk-
tion aber noch weiter erhéhen, fihrt das im allgemeinen
zum Bau noch gréBerer Messerwellen-Spanmaschi-
nen, was die Kostenstrukiur der Flachspanerzeugung
jedoch nicht glinstiger beeinfluBt.

Ein erfolgversprechender Weg, die Qualitatsspan-
menge unter Berlcksichtigung der Kostenstruktur zu
erhéhen, fuhrt auf eine deutliche Erhéhung der Schnitt-
geschwindigkeit und gleichzeitig damit auf die erforder-
liche Werkstoff-Schneidstoff-Paarung. Um
entsprechende Schneidstoffe wie Schnellarbeitsstahl,
Hartmetall oder Schneidkeramik in der Flachspaner-
zeugung einsetzen zu kénnen, ist es notwendig, die
geometrischen Verhalinisse der Schneidsysteme in
Schragschnittmesserwellen darauf auszurichten. Insbe-
sondere ist es wichtig, die Spanwinkeldifferenzen noch
erheblich starker einzugrenzen und Uber der gesamten
Messerkopfbreite konstant zu halten, ohne auf die sto3-
kraftdampfende Wirkung des Schragschnitts zu verzich-
ten. Dariber hinaus sind zusétzliche
schneidstoBdampfende  MaBnahmen  erforderlich.
Gleichzeitig damit ist die Notwendigkeit geboten, den
Keilwinkel der Spanmesser zu optimieren, um Schneid-
kantenausbriiche zu unterdriicken , die insbesondere
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten ein Spanmesser
vorzeitig abstumpfen und damit haufige Messerwechsel
verursachen wiirden, welche die Leistung einer Span-
maschine herabsetzen.

Ferner ist bei hohen Schnittgeschwindigkeiten von
besonderer Bedeutung, die Einspannung der Span-
messer so kurz und so starr wie méglich zu gestalten,
um Schwingungen im Schneidsystem auszuschalten,
die die Spanqualitat herabsetzen wiirden. Andererseits
sollen die Flachspane eine gewisse Lange aufweisen,
was einen genligenden Abstand der Spanablaufflanke
des Messerhalters von der Schneidkante des Span-
messers erforderlich macht, einer méglichst kurzen
Messereinspannung aber zuwiderlauft. Nicht zuletzt
setzen Messerképfe fir hohe Schnittgeschwindigkeiten
Auswuchtzustande hochster Qualitat voraus. Nach-
schleifbare Spanmesser sind daher nur dann far
schnellaufende Messerképfe geeignet, wenn sie gleich-
maBig nachgeschliffen worden sind, d.h. alle Spanmes-
ser ein gleiches Gewicht auf dem Umfang des
Messerkopfs verteilen, und wenn sie méglichst diinn
sind, damit die unvermeidlichen Nachschlifftoleranzen
am restlichen Spanmesser méglichst klein sind, da alle
Ungleichgewichte am Messerkopf die Restunwucht
einer Messerwelle ungunstig beeinflussen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
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Spanleistungsdichte einer Schragschnittmesserwelle
durch VergréBerung der Schnittgeschwindigkeit mithilfe
eines Schneidsystems unter Kostengesichtspunkten
und unter Bertcksichtigung der am Messerkopf bei den
Schnittwinkeln und beim Spanablauf zum Teil sich
widersprechenden geometrischen Verhaltnisse zu
erh6hen und die Spanqualitat in Bezug auf eine gleich-
méaBige Spandicke zu verbessern.

Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die Merkmale
des Patentanspruchs 1. Dabei gewinnt man fir die
Wahl des Anstellwinkels des Messerhalters, der bei den
bekannten Messerképfen mit dem Spanwinkel Gamma
in der Kehlkreisebene identisch ist, einen neuen Frei-
heitsgrad, wobei einerseits die den Einspanndruck der
Messerhalter aufnehmende Messerkopfwange speziell
auf der nach laufenden Seite des Schragschnittmesser-
kopfs gentigend biegesteif ausgelegt und der Spanwin-
kel Gamma andererseits unabhangig von der
Einbaulage der Messerhalter frei nach Gesichtspunkten
der Zerspanungstechnik Gber der gesamten Lange des
Messerhalters konstant gewahlt werden kann.

Mit der Optimierung des Uber der gesamten Mes-
serbreite konstanten Spanwinkels Gamma aller auf
einem gemeinsamen Messerhalter befindlichen Span-
messer eines Messerkopfs ist weiterhin die Maximie-
rung des Keilwinkels der Spanmesser verbunden und
damit auch unter Berticksichtigung der Qualitat jedes
Schneidstoffs die groBte Sicherheit gegen Schneidkan-
tenausbriiche und vorzeitigen MesserverschleiB.

Da die zwischen den Parallelkreisen entstehenden
Umdrehungsflachen aus rotierenden Strecken gebildet
werden, die zu den Schneidkanten achsparallel ange-
ordneter Schragschnittmesser parallel liegen, ist jede
Teilstrecke des Oberflachenmeridians des Messerkopfs
auch jeder Messerschneidkante dann parallel, wenn ein
bestimmter Messervorstand Uber der Messerkopfober-
flache eingestellt ist, wodurch gleichmaBig dicke Flach-
spéne Uber der gesamten Messerkopfbreite erzeugt
werden kénnen, wenn sich das zu verspanende Holz
auf der Messerwellenoberflache abstiitzt.

Durch die Ausbildung des Spanablaufs mithilfe
einer Spanbrecheraufteilung mit unterschiedlichen
Spanablaufflanken wird erreicht, daB die formschlissig
eingesetzten Spanmesser in nachster Nahe ihrer
Schneidkanten kurz eingespannt werden kénnen,
gleichzeitig der SchneidstoB bei der Zerspanung
gedampft wird und der Bruch der Flachspane auf eine
gewlinschte Lange erst am zweiten Spanbrecher ein-
tritt. Die SchneidstoRdampfung wirkt auf die Spanmes-
ser standzeitverlangernd und damit zusétzlich
spanleistungssteigernd. Die voneinander unabhangige
formschliissige Messereinspannung  mithilfe  von
federnden Spanbrechern sichert trotz unvermeidlicher
Fertigungstoleranzen den festen Sitz jedes einzelnen
Spanmessers im Raum zwischen Messerhalter und
Gegenhalteplatten im Messerkopf und damit die Span-
qualitat in Bezug auf eine gleichmaBige Spandicke ins-
besondere bei hoher Schnittgeschwindigkeit.

Das Eindringen von Spanen zwischen den Span-
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messern und den an ihnen anliegenden Spanbrechern
wird dadurch verhindert, daB die Spanablaufflanke die-
ser Spanbrecher versetzt hinter die Spanablaufflache
der Spanmesser greift.

Die Aufteilung der Gegenhalteplatten in kleinste
Einheiten fur zwei, héchstens drei Spanmesser dient
dem kostensparenden Zweck, einen Maschinenstill-
stand z.B. bei Fremdkérpereinwirkung so kurz wie még-
lich zu halten, wobei nur die betroffenen Spanmesser
auf dem Umfang des Messerkopfs ausgetauscht wer-
den missen.

Sowohl die Spanmesser als auch die Spanbrecher
sind als Wendemesser bzw. als Wendespanbrecher in
Verbindung mit den Gegenhalteplatten leicht auswech-
selbar ausgebildete Elemente des Schneidsystems, die
die Wartungs- bzw. Regenerierungskosten der Messer-
képfe gunstig beeinflussen.

In der nachfolgenden Beschreibung der Figuren ist
ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Es
zeigen:
Fig. 1 den Teil eines hyperboloidischen Messer-
kopfs in Draufsicht auf den Messerhalter und
die Gegenhalteplatten,
die Teilansicht der Seitenansicht des Mes-
serkopfs gemas Fig. 1 mit Messerhalter, Hal-
teleiste, Gegenhalteplatten, Spanmesser,
Spanbrechern und Klemmkeil,
die Darstellung der Messerhalterung geman
Schnitt I-1in Fig. 1,
die Ansicht des Spanmessers auf seine
Spanablaufflache,
die Seitenansicht der Spanmessers geman
Fig. 4,
die Seitenansicht des spanmesserseitigen
Spanbrechers und
die Ansicht des Spanbrechers geménB Fig. 6
auf seine Stutzflachen.

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

In den Figuren 1 und 2 ist ein Teilbereich des Mes-
serkopfs 1 in Draufsicht bzw. in Seitenansicht auf das
erste voreilende Spanmesser 14 des Messerhalters 2
mit Gegenhalteplatten 3 dargestellt. Der Messerhalter 2
ist mit Hilfe der Halteleiste 4 am Grunde der Messer-
kopfnut 5 im Messerkopf befestigt und mittels Klemm-
keil 6 gesichert, der unter dem Federdruck der
Tellerfederkakete 7 steht. Messerhalter 2 und Klemm-
keil 6 bilden mit ihren Hozabstltzungen 8 bzw. 9 Spane-
sammelrdume 10, die jeweils Uber zwei
Spanmesserbreiten reichen. Die duBeren Spanesam-
melrdume 10 werden entweder durch nicht weiter dar-
gestellte Deckscheiben oder durch benachbarte
Messerkdpfe begrenzt.

In Fig. 3 zeigt der Schnitt I-1 gemaB Fig. 1 zwischen
den Flachen 11 des Messerhalters 2 und den Flachen
12 der Gegenhalteplatten 3 einen der Aufnahmerdaume
13, der an dieser Stelle im Messerkopf 1 unter dem
Spanwinkel Gamma und im Messerhalter 2 mit einer
zusétzlichen Spanwinkelkorrektur Delta Phi relativ zur
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Anlageflache des Messerhalters 2 am Klemmkeil 6
angeordnet ist.

Von der voreilenden zur nachlaufenden Seite des
Messerkopfs 1 richtet sich die Spanwinkelkorrektur
Delta Phi, unter der die Aufnahmerdume 13 konsekutiv
im Uhrzeiger- bzw. im Gegenuhrzeigersinn angeordnet
sind, nach der Gesamtabweichung Phi und der Anzahl
der Spanmesser 14 sowie nach dem Anstellwinkel des
Messerhalters 2 im Kehlkreis des Messerkopfs 1.

Die identisch gleichen Spanwinkel Gamma der ein-
zelnen Spanmesser 14 sind in Fig. 2 beispielhaft an den
beiden auBenliegenden Spanmessern 14 zwischen
ihren jeweiligen Spanablaufflachen 25 und den Loten
33 und 34 ihrer Schneidkanten auf die Messerwellen-
achse 30 dargestellt.

In den Aufnahmeraumen 13 sind die Spanmesser
14 formschllssig mit den Spanbrechern 15;16 angeord-
net und auf dem Messerhalter 2 mit Hilfe von PaBbolzen
17 mit Gewindeplatten 18 befestigt. Die Spanmesser 14
und die Spanbrecher 15; 16 sind als Wendemesser
bzw. Wendespanbrecher mit symmetrisch angeordne-
ten Befestigungsléchern 19 gleichen Lochmusters aus-
gebildet. Die Spanbrecher 15 greifen mit ihren
federnden Stutzflachen 27 jeweils in die flache Ausneh-
mung 26 der Spanmesser 14.

Die Schneidkanten der Spanmesser 14 besitzen
einen Schragschnittwinkel Lambda, dessen GréBe sich
aus dem gewdhlten Kreuzungswinkel zwischen der
Erzeugenden 22 und der Messerwellenachse 30 der
hyperboloidischen Oberflache des Messerkopfs 1
ergibt. Die Spanbrecher 15;16 besitzen jeweils zum
Schragschnittwinkel Lambda der Spanmesser 14 kon-
forme Flankenneigung, jedoch unterschiedliche Span-
ablaufwinkel, wobei der Spanbrecher 15 den
SchneidstoB dampft und der Spanbrecher 16 den
Flachspan auf die gewlnschte Lange bricht.

Die Spanbrecher 16 sind auf dem Messerhalter 2
jeweils zusammen mit dem Spanbrecher 15 und dem
Spanmesser 14 dicht nebeneinander so ausgerichtet,
daB alle Messerschneidkanten den gleichen Messer-
vorstand Uber der Oberflache des Messerkopfs 1 ein-
nehmen, die als Rotationsflache eines hyperbolischen
Polygonzuges 32 mit der Sehnenldnge gleich der
Schneidkantenlange der Spanmesser 14 ausgebildet
ist.

Durch die Unterteilung der Gegenhalteplatten 3 in
Abschnitte, die zwei Spanbreiten entsprechen, lassen
sich die Spanmesser 14 und die Spanbrecher 15, die
auf dem Kopf 20 der PaBbolzen 17 ausgerichtet und
befestigt sind, leicht einzeln oder paarweise auswech-
seln. Der Messerwechsel nach einer Messerstandzeit
findet wie Ublich durch Auswechseln der kompletten
Messerhalter 2 Statt. AuBerhalb der Spanmaschine ist
dann das Wenden oder Auswechseln der Spanmesser
14 ohne erneute Adjustage auf dem Messerhalter 2
ausfdhrbar.
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Patentanspriiche

Schragschnittmesserwelle fur die Erzeugung von
Flachspanen aus Holz zur Herstellung von Span-
platten, bestehend aus einem oder mehreren
hyperboloidischen Messerképfen (1) mit auf ihrem
Umfang schrég zur Messerwellenachse (30) gleich-
maBig verteilt angeordneten Spanmessern (14) auf
Messerhaltern (2) mit Gegenhalteplatten (3), die
am Nutgrund des Messerkopfs (1) mit Halteleisten
(4) befestigt und mit unter einem bestimmten Win-
kel angeordneten Klemmkeilen (6) festgeklemmt
sind, deren oberflachenseitige Ausnehmungen
zusammen mit dem Raum Uber den Spanablauf-
flanken der Messerhalter (2) Spanesammelraume
(10) bilden, welche durch Holzabstiitzungen (8;9) in
bestimmte Abschnitte unterteilt sind, dadurch
gekennzeichnet, daB auf einem Messerhalter (2),
dessen Lange einer Messerkopfbreite entspricht,
mithilfe von Spanbrechern (15;16) eine Vielzahl
Spanmesser (14), deren Breite gleich der zu erzeu-
genden Spanbreite ist, mit ihren Seitenflanken (31)
dicht aneinandergereiht aufgebaut und mit ihren
Spanablaufflachen (25) achsparallel zur Messer-
wellenachse (30) unter einem gleichen Spanwinkel
Gamma angeordnet sind, wobei die nachlaufenden
Schneidkantenspitzen (21) der Spanmesser (14)
beim Messervorstand Null auf der Erzeugenden
(22) der hyperboloidischen Messerkopfoberflache
und die voreilenden Schneidkantenspitzen (23) auf
den Parallelkreisen (24) durch die nachlaufenden
Schneidkantenspitzen (21) der jeweils benachbar-
ten Spanmesser (14) liegen und eine Messerkopf-
oberflache definieren, deren Meridianhyperbel
durch einen Polygonzug (32) angendhert wird, des-
sen Sehnenlange gleich der Schneidkantenlange
der Spanmesser (14) ist; daB die Spanmesser (14)
mit einer flachen Ausnehmung (26) auf ihrer Span-
ablaufseite, bis dicht an ihre Schneidkanten rei-
chend, und mit zwei mittleren Befestigungsléchern
(19) ausgebildet sind; daB die Spanbrecher (15;16)
zweiteilig und ebenfalls mit zwei mittleren Befesti-
gungsléchern (19) des jeweils gleichen Lochmu-
sters ausgebildet sind; daB die an den
Spanmessern (14) anliegenden und im Bereich
ihrer Spanablaufflanke (28) federnden Spanbre-
cher (15) mit ihren Stutzflachen (27) in die flache
Ausnehmung (26) der Spanmesser (14) greifen;
daB die am Messerhalter (2) anliegenden Spanbre-
cher (16) mittels PaBbolzen (17) in ihrem, dem Zer-
spanungsraum abgewandten Befestigungsloch
(19) auf dem Messerhalter (2) in Langs- und Quer-
richtung justierbar befestigt sind; daB die Spanmes-
ser (14) nebst den ihnen anliegenden
Spanbrechern (15) mit ihren analogen Befesti-
gungsléchern (19) formschliissig auf den Képfen
(20) der PaBbolzen (17) der korrespondierenden
Spanbrecher (16) aufgebaut sind; daB die Spanab-
laufflanken (28;29) der Spanbrecher (15;16) unter-
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schiedliche Spanablaufwinkel aufweisen; und daB
die Gegenhalteplatten (3) mit dem Messerhalter (2)
gestaffelte Aufnahmeraume (13) fur die Spanmes-
ser (14) und die Spanbrecher (15;16) bilden und
der Einspanndruck auf die Spanmesser (14) durch
die Federkraft der an den Spanmessern (14)
jeweils anliegenden Spanbrecher (15) aufgebracht
wird.

Schragschnittmesserwelle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Gegenhalteplat-
ten (3) in eine bestimmte Anzahl von nebeneinan-
derliegenden Einzelplatten aufgeteilt sind, die
jeweils zwei oder drei Spanmesserbreiten entspre-
chen.

Schragschnittmesserwelle nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanmesser (14)
als Wendemesser ausgebildet sind.

Schragschnittmesserwelle nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Spanbrecher (15;16) als Wendespanbre-
cher ausgebildet sind.

Schragschnittmesserwelle nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dafB der am Spanmesser (14) anliegende Spanbre-
cher (15) als Federelement ausgebildet ist.
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