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(54) Blockformungsmaschine

(57) Eine Blockformungsmaschine umfaBt Zer-
spanscheiben (2, 3, 9, 10) in spiegelbildlicher Anord-
nung, welche ein Rundholz (4) seitlich abflachen und
somit ein Kantholz (11) herstellen. Gleichzeitig und in
einem Arbeitsgang mit der Kantholzformung wird das
Differenzvolumen zwischen dem Kantholzquerschnitt
(12) und dem Rundholzquerschnitt (5) durch Zerspan-

scheiben (2, 3, 9, 10) mit etwa radial ausgerichteten und
im Hoéhenabstand von ca. 0,4 bis 1 mm auf mindestens
einer Spirale (14) hintereinander liegenden Werkzeu-
gen (15) mit 7 bis 12 cm langen Schneiden (16) und ei-
nem Ritzmesser (19) an einem Schneidenende in hoch-
wertige Flachspane abfallfrei aufgearbeitet, die durch
eine Ausnehmung (17) bei jedem Werkzeug (15) nach
hinten und unten abgefuhrt werden (Fig. 2).

Fig. 2
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Blockformungsmaschine
zur Herstellung von Kantholz aus Rundhélzern, mit ke-
gelstumpfférmigen Zerspanscheiben mit I&ngs minde-
stens einer Spirale auf der Mantelflache angeordneten
Werkzeugen mit radial ausgerichteten Schneiden und
mit senkrecht dazu angeordneten Ritzkanten, wobei in
den Zerspanscheiben nachst den Werkzeugen Durch-
briiche zur Ableitung des anfallenden zerspanten Diffe-
renzvolumens zwischen dem Rundholz und dem Kant-
holz, vorgesehen sind.

Um Kantholz aus Rundholzern herzustellen, ist es
bekannt, mittels groBer Bands&gen oder Kreissdgen an
vier Seiten jeweils Seitenbretter so abzutrennen, daB
ein quadratischer Querschnitt oder ein Rechteckquer-
schnitt vom urspringlichen Kreisquerschnitt brig
bleibt. Das Kantholz wird als Hauptware und die Seiten-
bretter (Schwarten), die einseitig eine naturbelassene
Oberflache aufweisen, werden als Nebenware bezeich-
net. Diese Nebenware ist im landlichen Bereich bei-
spielsweise zur Errichtung von Lattenzdunen bekannt.

Beim Sagevorgang fallen groBe Mengen von Sage-
spénenan. Die Seitenbretter (Schwarten) werden in vie-
len Fallen auch zu Seitenbrettern und Hackschnitzel als
Ausgangsmaterial flr die Zelluloseerzeugung verwen-
det. Dazu werden die Spreissel-Schwarten in einem
nachgeschalteten Arbeitsgang einer Hackschnitzelma-
schine zugefihrt, die eine Hackscheibe aufweist. Werk-
zeuge in einer Hackscheibe hacken etwa 6 mm dicke,
25 mm breite und 3 cm lange Hackschnitzel aus den
Schwarten und Spreissel. Solche Bretter kénnen auch
zu Latten zerkleinert und Uber eine messerbestiickte
Flachscheibe zu den genannten Hackschnitzel verar-
beitet werden.

Bei der Herstellung von Kantholz aus Rundhélzern
werden neben den Bandsagen auch Zerspanscheiben
in Kegelstumpfform eingesetzt, die mit ihren Werkzeu-
gen das Rundholz randseitig so zerspanen, daf3 ein
Kantholz verbleibt. Das Differenzvolumen wird zer-
spant, wobei Hackschnitzel von unterschiedlicher Gré-
Be sowie auch Sagespéane anfallen, wenn zusatzlich zur
Zerspanscheibe oder zusammen mit dieser eine Besa-
umséage fir eine saubere Kantholzoberflache verwen-
det wird.

Sowohl Hackschnitzel als auch Sagespane sind
minderwertige Produkte, die aus dem vollwertigen Holz-
stamm herausgefrast werden. Die Erfindung zielt darauf
ab, in weitaus wirtschaftlicher Weise das Differenzvolu-
men zu nutzen und aus dem Differenzvolumen ein hoch-
wertiges Produkt direkt herzustellen.

Dies wird dadurch erreicht, daf3 zur gleichzeitigen
Herstellung von Flachspénen insbesondere fir die
Spanstreifenplattenproduktion zusammen mit der Her-
stellung der Kanthdlzer mit sauberer Oberflache die
Schneiden der Werkzeuge eine L&nge von 7 bis 12 cm,
vorzugsweise 10 cm, aufweisen und die Héhenlagedif-
ferenz der Schneiden zweier hintereinander liegender
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Werkzeuge etwa 0,4 bis 1 mm, vorzugsweise 0,5 mm,
betrdgt. In einem Arbeitsgang werden somit ohne Anfall
von Sagespanen zwei hochwertige Produkie herge-
stellt, nAmlich die Kanthédlzer und die Flachspane, wobei
letztere mit ihren Abmessungen ein Spezialprodukt zur
unmittelbaren Verpressung nach Trocknung in hochfe-
sten bzw. strukturfesten Flachspanplatien (z.B. soge-
nannte OSB-Platten) darstellen. Dieses Spezialprodukt
muBte bisher in einem nachgeschalteten Arbeitsgang in
einer eigenen Flachspanmaschine aus einem Zwi-
schenprodukt, z.B. aus Lattenstlicken oder Faserholz-
abschnitten, hergestellt werden. Die Spane beim Zer-
spanen des Differenzvolumens zwischen Rundholz und
Kantholz waren bisher bloB verwertbarer Abfall, mit ei-
ner entsprechend niedrigen und standig sinkenden wirt-
schaftlichen Bedeutung. Die Erfindung macht es erst-
mals mdéglich, mit dem Naturprodukt "Baumstamm"” in
verantwortungsvoller, umweltbewuBter Weise praktisch
abfallfrei umzugehen und in einem Arbeitsgang den
Stamm zur Ganze durch die synchrone Koppelung der
Kantholzherstellung mit der Flachspanherstellung fir
hochfeste und belastbare Flachspanplatten in bestmég-
licher Weise zu nutzen.

Es ist zweckméBig, wenn die Zerspanscheibe mittig
eine antriebslose freilaufende Zentrierscheibe oder ei-
nen antriebslosen Kreisring zur Fiihrung der bearbeite-
ten Rundhélzer zum Zweck der Erzeugung méglichst
gleich dicker Flachspane aufweist. Diese Zentrierschei-
be halt die Stamme unmittelbar beim Schnitt fest und
verhindert ungleich dicke Flachspéne, was andernfalls
auch die Oberflachenqualitat der Kanthdlzer nachteilig
beeinfluBt. Um eine moglichst schwingungsfreie Fih-
rung des Stammes im Bereich der Werkzeuge auf der
Zentrierscheibe zu erhalten, ist es vorteilhaft, wenn den
etwa radial ausgerichteten Werkzeugen, insbesondere
jenen im Bereich des gréBten Durchmessers der Zer-
spanscheibe, jeweils eine Auflageplatte zum Zuflhren
des Stammes zu den Schneiden gegenlberliegt und die
Schneiden der Werkzeuge sowie die Auflageplatte die
Durchbriiche in der Zerspanscheibe begrenzen.

Eine besondere Ausfihrungsform einer Blockfor-
mungsmaschine, die im kontinuierlichen Durchlaufver-
fahren arbeitet ist dadurch gekennzeichnet, da3 minde-
stens zwei Zerspanstationen mit spiegelbildlich einan-
der gegeniberliegenden Zerspanscheiben aufeinander
folgen und der Abstand der Zerspanstationen gréer als
eine Rundholzlange ist und daB bei jeweils horizontalen
Drehachsen der Zerspanscheiben eine Wendevorrich-
tung flr den Stamm um 90° zwischengeschaltet ist. Al-
ternativ dazu kann es etwa bei beengten Raumverhalt-
nissen auch zweckmaBig sein, wenn eine Zerspansta-
tion mit spiegelbildlich einander gegeniberliegenden
Zerspanscheiben vorgesehen ist und wenn an die Zer-
spanstation eine Wendevorrichtung um 90° flr die ein-
seitig bearbeitenden Stdmme anschlieBt und eine Re-
versiervorrichtung den Vorschub in Richtung auf die
Zerspanstation (Rundlauf) umkehrt. Bei Anlagen dieser
Art, die in einem Arbeitsgang zwei wertvolle Endproduk-
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te, némlich Kantholz und Flachspane, herstellen, kann
eine Rundreduziereinrichtung bzw. ein sogenannter
Ringreduzierer zur Begrenzung des maximalen Durch-
messers vorgeschaltet sein. Damit die Flachspane nicht
nur scharfkantige Anfangs- und Endkanten sondern
ebensolche Seitenkanten aufweisen, ist es zweckma-
Big, wenn der oder den paarweise angeordneten Zer-
spanscheiben gegen die vorzugsweise bereits abge-
flachte Oberflache des Stammes bzw. Rundholzes ge-
richtete in Vorschubrichtung mitdrehende Schneid-
scheiben vorgelagert sind, die in einer Vielzahl, vor-
zugsweise auf gleicher Achse im Abstand nebeneinan-
der liegen, und zum Stamm bzw. Rundholz achsparal-
lele Ritzen oder Perforierungen vor dem Zerspanen in
die Oberflache des Stammes oder Rundholzes eindrik-
ken oder einschneiden. Diese durch ihre Vielzahl ahn-
lich einer Walze seitlich am Stamm, dort wo danach die
Zerspanung erfolgt, angreifenden Schneidscheiben ge-
ben die Langskonturen der Flachspane vor. Dabei ist es
zweckméaBig, wenn die Schneidscheiben als schmale
Zylinderscheiben ausgebildet sind, deren Zylinderfla-
che einen spitz zulaufende Rippenkranz tragt. Die Zy-
linderflache der Schneidscheiben liegt &hnlich einer
Laufflache an der Oberflache eines Stammes, insbe-
sondere einer bereits begradigten Seitenflache an und
der vorspringende Kranz mit etwa spitz zulaufendem
oder dreieckférmigem Querschnitt schneidet durch
Drikken in die Oberflache des Holzes ein, wobeidie Ho-
he des Rippenschneidkranzes lber der Zylinderflache
der Eindringtiefe entspricht. Die Schneidscheiben kénn-
ten auch als nebeneinander liegende Kreissageblatter
ausgebildet sein. Diese dinnen Kreissageblatter z.B.
auch konische Sagen produzieren einen vernachlassig-
baren Spanefall. Die Eindringtiefe durch Ritzen, Schnei-
den oder Pressen erfolgt nicht tiefer als bis zum Kant-
holz, welches ein wertvolles Zielprodukt darstellt, also
maximal so tief wie der vorgesehene Abtrag, z.B. 5-10
mm. Diese MaBnahmen dlrfen daher keine sichtbaren
Spuren am Kantholz hinterlassen.

Die Zerspanscheiben produzieren Flachspane, die
durch die Durchbriiche unter den Werkzeugen bzw. de-
ren Schneiden ablaufen und gemaf der vorerwdhnten
Ritzung bzw. den PreBkanten oder Perforationen bre-
chen und hinter den Zerspanscheiben, der Werkzeug-
seite der Zerspanscheiben abgewandt, herausfallen. In
sehr geringem MaBe kénnen durch die Werkzeug-
schneiden auch Bruchstlicke von Holz herausgerissen
werden, die dann unmittelbar auf der Werkzeugseite
herunterfallen. Daher ist es zweckméaBig, wenn an den
Umfang der Zerspanscheiben ein diese wenigstens teil-
weise umgreifendes Leitblech in radialer Richtung dem
Spéanefall folgend anschlieBt und den Bereich des von
der Bearbeitungsseite abgewandten Spanefalles von
dem Bereich der Bearbeitungsseite trennt. Dabei ist es
vorteilhaft, wenn auf den beiden Seiten des Leitbleches
getrennte Férdereinrichtungen zur getrennten Abfuhr
einerseits von groben Splittern und Bruchsticken der
Werkzeugseite der Zerspanscheiben und anderseits
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der Flachspane von der den Werkzeugen abgewandten
Seite der Zerspanscheiben vorgesehen sind.

Eine weitere, den Werkzeugwechsel wesentlich er-
leichternde MaBnahme sieht vor, dafB die Zerspanschei-
ben jeweils Naben aufweisen, die die antriebslosen
Zentrierscheiben tragen und daf auf jede Nabe ein ke-
gelstumpfférmiger Tragring fur die lAngs mindestens ei-
ner Spirale angeordneten, Uber den Durchbriichen fir
den Spéaneablauf befestigten Werkzeugen aufgesetzt
ist. Es muB nur mehr der Tragring fir den Werkzeug-
wechsel im Scharfraum getauscht werden. Dies ist in-
folge des geringeren Gewichtes der reduzierten Bau-
gréBe im Vergleich zu einer ganzen Zerspanscheibe
wesentlich einfacher.

Ausfiihrungsbeispiele  zur erfindungsgeméaBen
Blockformungsmaschine sind in den Zeichnungen
schematisch dargestellt. Fig. 1 zeigt eine Blockfor-
mungsmaschine in Prinzipdarstellung, Fig. 2 eine Zer-
spanscheibe in Frontansicht, Fig. 3 die Zerspanscheibe
in Seitenansicht, Fig. 4 einen Querschnitt durch ein auf
der Zerspanscheibe montiertes Werkzeug, Fig. 5 ein
Rundholz, bereits abgeflacht mit Schneidscheiben, Fig.
6 eine Schneidscheibe in Ansicht, Fig. 7 Zerspanschei-
ben mit Leitblechen und Fig. 8 ein Stick eines Leitble-
ches in Seitenansicht.

GemaB Fig. 1 umfaBt eine Blockformungsmaschine
einer ersten Zerspanstation 1 mit zwei spiegelbildlich
zueinander angeordneten und angetriebenen Zerspan-
scheiben 2, 3, die einen zugeflhrten Stamm bzw. ein
entrindetes Rundholz 4 mit etwa kreisférmigem Quer-
schnitt 5 seitlich so abfrasen, daf3 zwei parallele Ebenen
am Rundholz 4 entstehen. Der Querschnitt 6 zeigt die
Form des Stammes nach Durchlaufen der Zerspansta-
tion 1. Es folgt eine Wendevorrichtung, die den seitlich
abgeflachten Stamm um 90° dreht. Die Lage des Quer-
schnitts 6 ist durch 6' verdeutlicht. Der so positionierte
Stamm wird einer zweiten Zerspanstation 8 zugefihrt,
die ebenfalls Uber zwei spiegelbildlich zueinander ste-
hender Zerspanscheiben 9, 10 verfugt. Es ergibt sich
schlieBlich ein Kantholz 11 mit quadratischem (oder
rechteckigem) Querschnitt 12.

Das Rundholz 4 bzw. der Stamm wird unmittelbar
vor den Zerspanscheiben 2, 3 und 9, 10 durch Rollen
gehalten bzw. positioniert. Eine entsprechende Positio-
nierung des Rundholzes 4 oder Stammes in seiner H5-
henlage gegeniiber den Zerspanscheiben 2, 3, 9, 10
durch Auflagerollen oder durch eine héhenverstellbare
Rollenbahn bzw. Fihrungskettenbahn sowie Auszugs-
rollen nach den Zerspanscheiben (nicht dargestellt) ist
ebenso vorhanden.

Eine Blockformungsmaschine der bekannten Art
liefert als Hauptware Kanthélzer 11, wobei als Abfall ei-
ne gro3e Menge an Spanen in Form von Hackschnitzel
anfallt. Dieses minderwertige Abfallprodukt aus wertvol-
lem Rundholz ist kaum absetzbar und belastet den wirt-
schaftlichen Betrieb einer Blockformungsmaschine.

Die Erfindung liegt nun darin, ein zweites wertvolles
Produkt zugleich mit dem Kantholz 11, also nicht etwa
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aus einem Zwischenproduki oder in einem nachge-
schalteten Vorgang, herzustellen. Dieses zweite wert-
volle Produki fallt als Flachspan in einer L&nge von z.B.
7 bis 12 cm, einer Breite von z.B. 3cm und einer Starke
von etwa 0,4 bis 1 mm an.

Dazu sind die kegelstumpfférmigen Zerspanschei-
ben 2, 3 und 9, 10 gemaR Fig. 2 an der Mantelflache
l&angs einer oder mehrerer konzentrischer Spiralbahnen
14 mit Werkzeugen 15 (Fig. 4) bestickt, deren Schnei-
den 16 etwa radial ausgerichtet sind und eine Lange von
z.B. 7 bis 12 cm aufweisen. Die Werkzeuge 15 sind aus-
tauschbar auf den horizontalen Spiralbahnen 14 ange-
ordnet. Die Schneiden zweier hintereinander liegender
Werkzeuge weisen eine Differenz in der Héhenlage von
z.B. 0,5 mm auf. Je nach Anforderung kann die Héhen-
differenz zwischen 0,4 und 1 mm liegen. Dadurch wer-
den Holzstreifen abgehobelt, die somit beispielsweise
10 cm lang sind und eine Starke von 0,5 mm aufweisen.
Diese Holzstreifen laufen durch jeweils eine, jedem
Werkzeug 15 zugeordnete, Ausnehmung 17 in der Zer-
spanscheibe 2 (Fig. 2 und 4), wobei eine Fihrungsfla-
che 18 mindestens einen Knick aufweist, der zum Ab-
brechen des Holzstreifens je nach der Geometrie der
Fahrungsflachen nach z.B. 30 mm flhrt. Es entstehen
dadurch Flachspane mit einer Breite (meist 30 mm), die
aus der Bearbeitungszone hinter die Zerspanscheibe
und nach unten fallen. Um die Lange der Flachspane
genau zu definieren, umfaBt das Werkzeug 15 ein Ritz-
messer 19, das nachst einem Ende der z.B. 10 cm lan-
gen Schneide 16 angeordnet ist und das bei dem etwa
vertikalen Schnitt des Werkzeuges 15 den Holzstreifen,
aus dem die Flachspane entstehen, seitlich exakt ab-
trennt.

In Fig. 2 und 3 ist ferner noch eine antriebslos frei-
laufende Zentrierscheibe 20 dargestellt, welche das
Rundholz 4 bzw. den Stamm im Bereich der Zerspan-
station 1 und 8 gegen seitliches Auswandern festhalt
und Schwingungen unterbindet mit dem Ziel, gleichma-
Big diinne Flachspéne zu erzeugen. Eine Auflageplatte
21 ist den Werkzeugen 15, insbesondere jenen im au-
Beren Durchmesserbereich der Zerspanscheiben 2, 3,
9, 10, zugeordnet. An dieser stiitzt sich das Rundholz 4
bzw. der Stamm ebenfalls ab.

In Fig. 2 und 3 ist ein Rundholz 4 strichliert darge-
stellt, wie es beispielsweise an die Zerspanscheibe 2
herangeflhrt wird. Es lauft in Pfeilrichtung nach rechts
mit seiner Stirnseite auf die Zerspanscheibe 2 auf und
wird durch die Werkzeuge 15 seitlich abgeflacht. Die
Abflachung legt sich an die Zentrierscheiben 20. Wie
Fig. 1 zeigt, sind die Zerspanscheiben 2, 3 spiegelbild-
lich angeordnet, sodaf3 der seitlich abgeflachte Stamm
4 beiderseits durch die Zentrierscheiben 20 festgehal-
ten wird.

Um eine Perforierung fiir die exakte Bemessung
und parallele Formgebung der Flachspanbreite zu ge-
ben und damit die Qualitat zu steigern, greifen geman
Fig. 5 im Zuge der kombinierten Kantholz- und Flachs-
panherstellung seitlich links und rechts Schneidschei-
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ben 22 an dem Rundholz 4 an. Sie drlicken oder ritzen
eine Perforierung aus parallelen Linien beim Vorschub
des Stammes bzw. Rundholzes 4 ein. Wenn die im we-
sentlichen radial auf der Zerspanscheibe ausgerichte-
ten Werkzeuge von oben nach unten am Rundholz 4
angreifen, dann |6sen diese Werkzeuge Flachspane
aus dem Stamm ab, deren Breite dem Abstand der
Schneidscheiben 22 zueinander entspricht. Die in Fig.
6 einzeln dargestellte kreisférmige Schneidscheibe 22
umfaBt eine schmale Scheibe mit einer Kreiszylinder-
flache 23 am Umfang, die auf dem Holz aufliegt und eine
Scheibe mit Kranz 24 (Rippenschneidkranz), der als
spitzwinkeliges, gleichschenkeliges Dreieck im Quer-
schnitt ausgebildet ist und das Eindriicken oder Ritzen
besorgt. Es kann auch eine Messerscheibe, dhnlich ei-
ner Lebensmittelschneidemaschine oder ein angetrie-
benes Kreissdgeblatt, verwendet werden.

Fig. 7 zeigt ein Paar einander gegenlberliegender
Zerspanscheiben 2, 3 in Prinzipdarstellung. Die auf der
Kegelflache angeordneten Werkzeuge sowie die Durch-
briiche wurden weggelassen. An die beiden Zerspan-
scheiben 2, 3 schlieBen nach unten hin Leitbleche 25
und 26 an, die die Werkzeugseite von der Seite des
Flachspéanefalles trennen. Die Bruchstlicke, welche flr
die OSB-Plattenproduktion ungeeignet sind, fallen in
Richtung des Pfeils 27 auf ein Férderband 28. Die
Flachspéne allerdings gelangen auf der anderen Seite
des Leitbleches 25, 26 gemaf Pfeil 27" auf das Férder-
band 29. Ein Leitblech 25 ist in der Fig. 8 in Seitenan-
sicht bruchstlickweise dargestellt.

In Fig. 7 ist bei der Zerspanscheibe 2 ferner deren
Zweiteiligkeit durch strichlierte Linien dargestellt. Eine
Nabe 30 mit der Zentrierscheibe 20 tragt den auswech-
selbar aufgesetzten und aufgeschraubten Tragring 31
fur die Werkzeuge. Der Tragring 31 ist Teil der Zerspan-
scheibe 2 und weist auch die flr den Sp&neablauf wich-
tigen Durchbriiche auf (in Fig. 7 nicht n&her dargestellt).
Die Ausfihrung als Naben-Spanerringscheibe ermég-
licht kurzfrisitg den Tausch der Messertrégerringe fir die
Erzeugung, z.B. benétigter langerer Flachspanstreifen
in der gewiinschten Dimension. Durch raschen Wechsel
kann damit auf jedem Spanringpaar die bendtigte
Flachspandimension erzeugt werden, um fir unter-
schiedliche Flachspanholzwerkstoffplatten die entspre-
chende Holzstreifendimension zu erzeugen. Weiters ist
das Hintereinanderstellen mehrerer Spanerpaare zum
Erreichen einer gréBeren Abtragtiefe als auch fiir héhe-
re Verfligbarkeit der Anlage (auch Reservestellung, z.
B. bei Werkzeugschaden) vorgesehen. Wie bekannt
kann die Anlage auch Uber einen Bedampfungstunnel
zur Durchnéssung des Holzes verfugen, der die Kant-
holzqualitat aber auch die Qualitat der flachspane stei-
gert.

Die gleichzeitige Herstellung von Kantholz und
Flachspanen bewirkt eine auBerst dkonomische Ver-
wertung des Rohstoffes Holz unter Vermeidung billigen
Abfalls und ohne eines Zwischenprodukies, das dazu
noch die Entsorgung von Sagespanen erfordert.
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Patentanspriiche

1.

Blockformungsmaschine zur Herstellung von Kant-
holz aus Rundhédlzern, mit kegelstumpfférmigen
Zerspanscheiben mit 1&ngs mindestens einer Spi-
rale auf der Mantelflache angeordneten Werkzeu-
gen mit radial ausgerichteten Schneiden und mit
senkrecht dazu angeordneten Ritzkanten, wobei in
den Zerspanscheiben néchst den Werkzeugen
Durchbriiche zur Ableitung des anfallenden zer-
spanten Differenzvolumens zwischen dem Rund-
holz und dem Kantholz vorgesehen sind, dadurch
gekennzeichnet, daf3 zur gleichzeitigen Herstel-
lung von Flachspénen, insbesondere fiir die Span-
plattenproduktion, zusammen mit der Herstellung
der Kanthélzer (11) die Schneiden (16) der Werk-
zeuge (15) eine Lange von 7 bis 12 cm, vorzugs-
weise 10 cm, aufweisen und die Hbéhenlagediffe-
renz der Schneiden (16) zweier hintereinander lie-
gender Werkzeuge (15) etwa 0,4 bis 1 mm, vor-
zugsweise 0,5 mm, betragt.

Blockformungsmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Zerspanscheibe
(2, 3, 9, 10) mittig eine antriebslose freilaufende
Zentrierscheibe (20) oder einen Kreisring zur Fih-
rung der bearbeiteten Rundhdlzer (4) zum Zweck
der Erzeugung méglichst gleich dicker Flachspane
aufweist.

Blockformungsmaschine nach den Anspriichen 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 den Werk-
zeugen (15), insbesondere jenen im Bereich des
gréBten Durchmessers der Zerspanscheibe (2, 3,
9, 10), jeweils eine Auflageplatte (21) zum Zufihren
des Stammes zu den Schneiden gegeniiberliegt
und die Schneiden (16) der Werkzeuge (15) sowie
die Auflageplatte (21) die Durchbriche (17) in der
Zerspanscheibe (2, 3, 9, 10) begrenzen.

Blockformungsmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB wie be-
kannt mindestens zwei mit einander spiegelbildlich
gegeniberliegenden Zerspanscheiben (2, 3, 9, 10)
ausgestattete Zerspanstationen (1, 8) im Abstand
gréBer als einer Rundholzlange entspricht, aufein-
anderfolgen und daB bei jeweils horizontalen Dreh-
achsen der Zerspanscheiben (2, 3, 9, 10) eine Wen-
devorrichtung (7) fir den Stamm (4) um 90° zwi-
schengeschaltet ist.

Blockformungsmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 eine
mit einander spiegelbildlich gegenlberliegenden
Zerspanscheiben (2, 3) ausgestattete Zerspansta-
tion (1) vorgesehen ist und daf3 an die Zerspansta-
tion (1) eine Wendevorrichtung (7) um 90° fir die
einseitig bearbeitenden Stdmme (4) anschlief3t und
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10.

11.

12.

eine Reversiervorrichtung den Vorschub in Rich-
tung auf die Zerspanstation (1) umkehrt (Rundlauf).

Blockformungsmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
oder den paarweise angeordneten Zerspanschei-
ben (2, 3; 9, 10) gegen die vorzugsweise bereits ab-
geflachte Oberflache des Stammes bzw. Rundhol-
zes (4) gerichtete in Vorschubrichtung mitdrehende
Schneidscheiben (22) vorgelagert sind, die in einer
Vielzahl, vorzugsweise auf gleicher Achse im Ab-
stand nebeneinander liegen und zum Stamm bzw.
Rundholz (4) achsparallele Ritzen oder Perforie-
rungen vor dem Zerspanen in die Oberflache des
Stammes oder Rundholzes (4) eindricken oder ein-
schneiden.

Blockformungsmaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Schneidscheiben
als schmale Zylinderscheiben ausgebildet sind, de-
ren Zylinderflache einen spitz zulaufenden Rippen-
kranz tragt.

Blockformungsmaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Schneidscheiben
(22) als nebeneinander liegende Kreissageblatter
mit eigenem Antrieb und mit Begrenzung fir maxi-
male Einstechtiefe ausgebildet sind.

Blockformungsmaschine nach einem der Anspru-
che 6 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da3 die Ein-
ritz- oder EinpreBtiefe der Schneidscheiben (22) et-
wa 5 bis 20 mm ausmacht.

Blockformungsmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 an dem
Umfang der Zerspanscheiben (2, 3; 9, 10) ein diese
wenigstens teilweise umgreifendes Leitblech (25,
26) in radialer Richtung dem Spanefall folgend an-
schlieBt und den Bereich des von der Bearbeitungs-
seite abgewandten Spanefalls von dem Bereich der
Bearbeitungsseite trennt.

Blockformungsmaschine nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daf3 auf den beiden Seiten
des Leitbleches (25, 26) getrennte Férdereinrich-
tungen (28, 29) zur getrennten Abfuhr einerseits
von groben Splittern und Bruchstilicken der Werk-
zeugseite der Zerspanscheibe (2, 3; 9, 10) und an-
derseits der Flachspane von der den Werkzeugen
abgewandten Seite der Zerspanscheiben vorgese-
hen sind.

Blockformungsmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da3 die
Zerspanscheiben (2, 3; 9, 10) jeweils Naben (30)
aufweisen, die die antriebslosen Zentrierscheiben
(20) tragen und dafB auf jede Nabe (30) ein kegel-
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stumpfférmiger Tragring (31) fur die langs minde-
stens einer Spirale angeordneten, Uber den Durch-
briichen fiir den Spaneablauf befestigten Werkzeu-
gen aufgesetzt ist.
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Fig.5 Fig.6

7 ﬂ Fig.8
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