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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Zerspanen von Holzstämmen zu großflächigen
Holzspänen, bei dem ein rotierender, mit parallel zu sei-
ner Rotationsachse ausgerichteten Schneidmessern
versehener Messerring einerseits und eine Anzahl
ebenfalls parallel zur Rotationsachse des Messerringes
ausgerichteter Holzstämme andererseits aufeinander
zu bewegt und dabei die Holzstämme zerspant werden.
Die Erfindung bezieht sich außerdem auf eine Vorrich-
tung zum Ausführen dieses Verfahrens.
[0002] Verfahren und Vorrichtungen zum Zerspanen
von Holz sind im Stand der Technik seit längerer Zeit
bekannt. Mit der Entwicklung von Holzwerkstoffen, wie
beispielsweise Spanplatten, Faserplatten, Spanholz-
balken, Spanholzformtellen usw. haben derartige Tech-
nologien an Bedeutung gewonnen und sind stetig ver-
vollkommnet worden.
[0003] Einer der jüngst entwickelten Holzwerkstoffe
ist das "Oriented Strand Board" (OSB), eine Weiterent-
wicklung der herkömmlichen Spanplatte. Unter dem Be-
griff "Strands" sind in diesem Zusammenhang großflä-
chige Holzspäne mit bevorzugter Geometrie, beispiel-
haft 100 mm x14 mm x 0,5 mm, zu verstehen, die flächig
kreuzweise übereinandergeschichtet zu OSB verleimt
werden. Die so entstehenden Platten zeichnen sich ge-
genüber herkömmlichen Spanplatten durch wesentlich
höhere Festigkeit aus. Sie weisen außerdem aufgrund
der Lageorientierung der Holzspäne einen bedeutend
geringeren Anteil Klebstoff bzw. ein günstigeres Verhält-
nis der Bestandteile Holz und Klebstoff auf, was zu einer
Einsparung von Klebstoffen führt.
[0004] Allerdings sind mit der Entwicklung der OSB
auch die Anforderungen an die Qualität der Holzspäne
gestiegen, denn die genannten Vorteile sind nur bei Ein-
haltung der Spangeometrie, vor allem der Spandicke,
erreichbar.
[0005] An die entsprechenden Verfahren und Einrich-
tungen zur Holzzerspanung wird also vordergründig die
Forderung gestellt, Späne mit definierter Qualität zu lie-
fern. Diese Bemühung um Spanqualität hat in jüngster
Zeit zur Entwicklung von Zerspanungsmaschinen für
Stamm- und Restholz, beispielsweise für nicht abge-
längtes Rundholz, geführt, bei denen die Zerspanung
mit einem rotierenden Messerring vorgenommen wird.
Dieser Messerring weist im wesentlichen die Geometrie
eines Hohlzylinders auf, über dessen inneren Umfang
radialsymmetrisch verteilt parallel zur Rotationsachse
ausgerichtete Schneidmesser angeordnet sind.
[0006] In den Messerring hinein wird zyklisch ab-
schnittweise ein Bündel von parallel zur Rotationsachse
ausgerichteten Holzstämmen geschoben, und zwar je-
weils um ein Längenmaß, das der Abmessung der Mes-
ser in axialer Richtung entspricht; dabei befinden sich
die Messer zunächst noch nicht in Eingriff mit den Holz-
stämmen. Nach dem Einschieben der Holzstämme wer-
den diese durch ein Haltesystem geklemmt und dann

der rotierende Messerring in radialer Richtung auf den
in seinen Innenraum, die sogenannte Zerspanungs-
kammer, hineinragenden Abschnitt der Holzstämme zu
bewegt, Infolgedessen die Messer mit den Stämmen in
Kontakt kommen und die Zerspanung erfolgt, bei der
sich durch den Schäleffekt, die die parallel zur Längs-
richtung der Holzstämme ausgerichteten rotierenden
Messer bewirken, die geforderte Spanqualität ergibt.
[0007] Selbstverständlich spielen beim Spanentste-
hungsprozess im Hinblick auf die Spanqualität Vor-
schubgeschwindigkeit, Messervorstand, Teilung des
Messerringes bzw. Messeranzahl am Umfang, Schnitt-
geschwindigkeit, Radius des Flugkreises der Schnei-
den usw. eine wesentliche Rolle. Hierzu sind bereits
weitreichende Untersuchungen erfolgt, die Ergebnisse
sind bekannt und werden bereits genutzt. Allerdings ist
ein weiteres wesentliches Kriterium bei der Herstellung
von Strands noch nicht hinreichend gelöst, nämlich die
Menge der bei einem Messerringumlauf erzielbaren
Späne gleicher Qualität, insbesondere gleicher Span-
dicke.
[0008] Betrachtet man die Bewegungskurven der
Schneidmesser, so ergibt sich, daß jede Schneide wäh-
rend des Zerspanungsvorganges eine Bahn beschreibt,
die spiralförmig verläuft und einer Schraubenlinie mit ei-
ner Steigung entspricht, die von der Vorschubrichtung
und von der Vorschubgeschwindigkeit abhängig ist.
[0009] In Bezug auf die Vorschubbewegung sind prin-
zipiell die Horizontalzerspanung und die Vertikalzerspa-
nung bekannt, wobei die Bezeichnungen horizontal und
vertikal auf die Vorschubrichtung des Messerringes hin-
weisen. In der Patentschrift DE 35 05 077 C2 beispiels-
weise ist eine Maschine zur Horizontalzerspanung dar-
gestellt, bei der das Holzbündel auf einer horizontal an-
geordneten Gleitwand abgelegt, über diese Gleitwand
gleitend mit Hilfe eines Zuführschiebers in den Innen-
raum des Messerringes eingeschoben und in dieser Po-
sition mit Klemmelementen gehalten wird. Sodann er-
folgt die Vorschubbewegung des rotierenden Messer-
ringes in horizontaler Richtung beispielsweise von links
nach rechts, wobei die Zerspanung des Holzbündels er-
folgt. Die Tiefe der Zerspanungskammer ist dabei durch
die axiale Länge der einzelnen Messer vorgegeben.
[0010] Bei den vertikal zerspanenden Maschinen be-
steht der prinzipielle Unterschied im Vergleich zum Ho-
rizontalzerspaner im wesentlichen in der vertikaler ge-
richteten Vorschubbewegung des Messerringes. Hier
wird ebenfalls zunächst mit Hilfe einer Zuführeinrich-
tung ein Bündel von Holzstämmen In das Innere des
Messeringes vorgeschoben, ebenfalls wieder um einen
Weg, der der achsialen Länge der Messer entspricht.
Danach wird der rotierende Messerring in eine vertikale
Vorschubbewegung versetzt, wobei die Zerspanung er-
folgt. So ist aus der Patentschrift DE 43 35 348 C1 ein
Langholzzerspaner bekannt, bei dem die Vorschubbe-
wegung vertikal, und zwar aufwärts gegen das Holzbün-
del gerichtet ist. Analog hierzu ist die Ausführung von
Zerspanungseinrlchtungen mit vertikaler Abwärtsbewe-
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gung des Messeringes denkbar.
[0011] Charakteristisch für beide beschriebenen An-
ordnungen ist die geradlinige Vorschubbewegung. Der
dabei ablaufende Zerspanungsvorgang soll im folgen-
den kurz erläutert werden. Dazu zeigt Fig.1 die prinzipi-
elle Darstellung eines Messeringes mit mG = 36 Mes-
sern. Von diesen Messern können theoretisch lediglich
die mE = 18 Messer im Eingriff sein, die auf dem Halb-
kreis in Vorschubrichtung angeordnet sind. Wird nun ei-
ne vertikal aufwärtsgerichtete Vorschubbewegung, wie
in Fig.1 dargestellt, angenommen, so ergeben sich für
die einzelnen Schneiden in Abhängigkeit von ihrer au-
genblicklichen Position am Umfang des Messerringes
unterschiedliche Vorschubwege, die unterschiedliche
Spandicken zufolge haben.
[0012] In Fig.1 sind für unterschiedliche Phasenwin-
kel α bei der Rotation des Messerringes jeweils eine
Schneide A und die der Schneide A nacheilende
Schneide B dargestellt. Es ist ersichtlich, daß sich die
größte Spandicke bei d3, die geringste Spandicke bei
d1 ergibt. Die entstehenden Spandicken sind also von
der jeweiligen Position eines Schneidmessers am Um-
fang des Messerringes abhängig, bei welcher der Ein-
griff erfolgt.
[0013] Um einen Bewertungsmaßstab für die Qualität
der gelieferten Späne in Bezug auf die Positionen der
Schneidmesser zu finden, teilt man den Umfang des
Messerringes in Sektoren ein, von denen Spänen gelie-
fert werden, deren Dicken Innerhalb einer zulässigen
Toleranzgrenze liegen.
[0014] In Fig.2 ist der Messerring für einen Vertikal-
zerspaner mit Aufwärtszerspanung In einzelne Phasen-
sektoren unterteilt, wobei sich die Sektoren in Vorschub-
richtung erstrecken und sich die Unterteilung an der
Messeranzahl orientiert. Da von der Gesamtanzahl von
mG = 36 Messern theoretisch nur mE = 18 Messer im
Eingriff sein können und diese 18 Messer symmetrisch
zur Rotationsachse verteilt sind, ergibt sich eine Anzahl
von neun Sektoren S1 bis S9. Es wird davon ausgegan-
gen, das innerhalb eines jeden Sektors Späne mit einer
Dicke anfallen, die Innerhalb eines zulässigen Toleranz-
bereiches liegen.
[0015] Daraus ergibt sich schlußfolgernd, daß man
Späne hinreichend einheitlicher Dicke erst dann erhält,
wenn das Holzbündel beim Zerspanungsprozess ledig-
lich in einem der Sektoren, unter Umständen in zwei
oder drei benachbarten Sektoren, beispielsweise der
Sektoren S1 und S2,vorgehalten wird. Zugleich aber ist
klar, daß die Wirtschaftlichkeit einer Zerspanungsein-
richtung insbesondere im Zusammenhang mit der Her-
stellung von OSB ganz wesentlich davon abhängig ist,
wieviele Späne einheitlicher Dicke bei einer Umdrehung
des Messerringes produziert werden. Im Diagramm
nach Fig.3 sind die über jedem Sektor S1 bis S9 darge-
stellten Flächen ein Maß für die in diesem Sektor anfal-
lenden Spanmengen. Daraus ist erkennbar, daß ledig-
lich die Späne aus den Sektoren S1 und S2, je nach
Schärfe der Qualitätsanforderung eventuell auch noch

aus dem Sektor S3 genutzt werden können. Daraus wird
zugleich der Nachteil erkennbar, der dem Stand der
Technik anhaftet, nämlich daß die pro Zeiteinheit er-
zeugbare Menge an Spänen hinreichender Qualität
sehr gering ist.
[0016] Aus DE 894 765 C ist eine Holzzerspanungs-
maschine bekannt, die insbesondere zur Gewinnung
von langen Holzspänen für Holzspanplatten entwickelt
worden ist. Hier wirken eine um eine lotrechte Achse
verlaufende, karussellartige Trommel aus einzelnen
nach oben und unten offenen Kammern zur Aufnahme
von Hölzern und eine unter dieser Trommel befindliche,
um eine zur Trommelachse exzentrisch umlaufende
Topfscheibe mit senkrecht stehenden Messern zusam-
men. Dabei Ist die Topfscheibe so angeordnet, daß die
Messer die Hölzer in einem bestimmten Bereich des
Umlaufes erfassen. Sowohl die Schneiden der Messer
als auch die Holzstämme sind parallel zur Rotationsach-
se der Topfscheibe ausgerichtet. Die auf die Topfschei-
be gerichtete Bewegung der Holzstämme verläuft dabei
zumindest während der Zerspanungsvorganges auf ei-
ner gekrümmten Bahn.
[0017] Ausgehend davon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zu Grunde, ein Verfahren zum Zerspanen von
Holzstämmen der vorbeschriebenen Art derart weiter-
zubilden, daß mit jeder Umdrehung des Messerrades
eine größere Anzahl von Spänen, die den vorbeschrie-
benen Qualitätsanforderungen genügt, herstellbar ist.
[0018] Erfindungsgemäß wird das durch die Merkma-
le des Anspruchs 1 erreicht.
[0019] Mit der auf einer gekrümmten Bahn verlaufen-
den Relativbewegung zwischen dem Messerring und
dem Bündel der zu zerspanenden Holzstämme wird er-
reicht, daß einzelne der Spansektoren "gestaucht", an-
dere hingegen "gedehnt" werden. Damit sind die Flä-
chen über den Spansektoren (vgl. Fig.3) nicht mehr
symmetrisch zur Rotationsachse verteilt, sondern un-
symmetrisch so verschoben, daß sich ein größerer An-
teil von Spänen mit innerhalb der vorgegebenen Tole-
ranz liegender Qualität ergibt.
[0020] Hierbei kann vorteilhaft vorgesehen sein, daß
die Holzstämme zwischen Seitenwänden gehalten wer-
den, die wie die Bewegung des Messerringes eine
Kreisbogenkrümmung aufweisen, wobei die Bewe-
gungsbahn des Messerringes und die Krümmungen der
Seitenwände denselben Mittelpunkt haben.
[0021] Ganz besonders bevorzugt ist eine Ausgestal-
tung der Erfindung, bei der die Holzstämme zunächst
an ihrem einen Ende gehalten und mit dem entgegen-
gesetzten freien Ende in einen an seinem inneren Um-
fang mit achsparallelen Schneidmessern bestückten ro-
tierenden Messerring eingeführt werden und dann der
Messerring senkrecht zu seiner Rotationsachse auf ei-
ner Kreisbahn bewegt wird, wobei die Zerspanung im
Inneren des Messerringes erfolgt.
[0022] Die Erfindung löst außerdem die Aufgabe, eine
Vorrichtung zum Zerspanen von Holzstämmen mit ei-
nem rotierenden Messerring, der an seinem inneren
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Umfang mit parallel zu seiner Rotationsachse ausge-
richteten Schneidmessern bestückt ist, mit einem Ein-
schub- und Haltesystem für Holzstämme, durch das die
Holzstämme an Ihrem einen Ende gehalten und mit dem
entgegengesetzten, freien Ende in den Messerring ein-
führbar sind und mit einer Vorschubeinrichtung zur Er-
zeugung einer auf die freien Enden der Holzstämme ge-
richteten Bewegung des rotierenden Messerringes der-
art weiterzubilden, daß mit jeder Umdrehung des Mes-
serrades hergestellte Menge an Spänen mit innerhalb
einer Toleranzgrenze liegender Spandicke größer ist als
beim Stand der Technik.
[0023] Das wird erfindungsgemäß erreicht, indem die
Vorschubeinrichtung ein auf einer Kreisbahn schwenk-
bares Teil aufweist, auf welchem der rotierende Messe-
ring angeordnet ist, wobei die dem Teil zugeordnete
Schwenkachse und die Rotationsachse des Messerrin-
ges parallel zueinander ausgerichtet sind.
[0024] Auf dem schwenkbaren Teil, beispielsweise ei-
ner Wippe, auf dem der Messerring angeordnet ist, kön-
nen auch der Antriebsmotor für den Messerring und die
Übertragungsglieder für die Drehbewegung des An-
triebsmotors zum Messerring angeordnet sein. Hieraus
ergeben sich vorteilhafte konstruktive Gesichtspunkte,
da der Antriebsmotor zugleich als Gegengewicht zur
Masse des Messerringes genutzt und auf der entgegen-
gesetzten Seite der Schwenkachse montiert sein kann.
Zur Erzeugung der Schwenkbewegung kann ein hy-
draulischer Antrieb vorgesehen sein, beispielsweise ein
Hydraulikzylinder, der so mit dem Schwenkhebel ver-
bunden ist, daß beim Ausfahren der Kolbenstange der
Messerring gegen das zu zerspanende Holzbündel vor-
geschoben wird.
[0025] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Holzstäm-
me zwischen zwei Seitenwänden gehalten sind, die ei-
ne keisbogenförmige Krümmung aufweisen, wobei die
Krümmungsmittelpunkte der beiden Seitenwände in der
Schwenkachse des Messerringes liegen und der Krüm-
mungsradius einer ersten Seitenwand kleiner und der
Krümmungsradius der zweiten Seitenwand größer ist
als der Schwenkradius des Messerringes ausgeführt
sind. Dadurch erreicht man, daß sich während der Vor-
schubbewegung die Rotationsachse des Messerringes
im gleichbleibenden Abstand zu beiden Seitenwänden
zwischen den Seitenwänden bewegt.
[0026] Außerdem können die Krümmungsradien so
gemessen sein, daß die Abstände zwischen der Kreis-
bahn der Rotationsachse des Messerringes und der in-
neren und der äußeren Seitenwand nicht gleich groß ist,
sondern beispielsweise der Abstand zwischen Rotati-
onsachse und äußeren Seitenwand, d.h. der Seiten-
wand mit dem größeren Krümmungsradius, größer ist
als der Abstand zwischen der Rotationsachse und der
inneren Seitenwand, d.h. zu der Seitenwand mit dem
kleineren Krümmunsradius. Damit ergibt sich vorteilhaft
eine Verschiebung der Spansektoren und damit eine
weitere Erhöhung der Spanmenge mit hinreichender
Qualität.

[0027] In diesem Zusammenhang besteht eine im
Rahmen der Erfindung liegende Besonderheit darin,
daß die Seitenwände so ausgebildet sind, daß sie ab-
schnittweise, etwa der axialen Ausdehnung der Messer
entsprechend, in den Messerring hineinragen und ge-
stellfest zum Messerring angeordnet sind. Beim Betrei-
ben der erfindungsgemäßen Vorrichtung, die entspre-
chend dieser Variante ausgeführt ist, folgen die Seiten-
wände der Bewegung des Messerringes, wobei sie sich
relativ zu den Holzstämmen bewegen. Daraus ergibt
sich insbesondere der Vorteil, daß die aufgrund der pe-
riodischen Vorschubbewegung immer kürzer werden-
den Holzstämme auch mit kurzen Längen innerhalb der
Zerspanungskammer noch sicher gehalten werden.
[0028] Weiterhin kann die Erfindung in der Weise aus-
gestaltet sein, daß der Messerring nicht auf einer Wippe
oder einem Schwenkhebel, sondern auf einem Füh-
rungsschlitten gelagert ist, der auf einer Kurvenbahn,
bevorzugt ebenfalls einer Kreisbahn, verschiebbar an-
geordnet ist. Auch hier kann der Antriebsmotor für den
Messerring ebenfalls mit auf dem Führungsschlitten
montiert sein und es ist auch hier vorteilhaft, zur Erzeu-
gung der Vorschubbewegung einen Hydraulikzylinder
zu verwenden, der einerseits gestellfest und anderer-
seits mit dem Führungsschlitten verbunden ist und der
beim Ausfahren der Kolbenstange den Führungsschlit-
ten bewegt und damit die Vorschubbewegung auslöst.
[0029] In einer analogen Ausgestaltungsvariante
kann weiterhin vorgesehen sein, daß der Messerring mit
einem Getriebeglied eines viergliedrigen Koppelgetrie-
bes, beispielsweise einer Schubkurbelkette, verbunden
und dabei auf einer Kreisbahn beweglich ist. Auch in
diesem Fall ist es vorteilhaft, zur Auslösung der Bewe-
gung des Koppelgetriebes bzw. der Vorschubbewegung
des Messerringes das Koppelgetriebe mit einem hy-
draulischen Antrieb zu verbinden.
[0030] Eine sehr vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-
dung läßt sich erzielen, wenn der Krümmungsradius der
Vorschubbewegung in einem Bereich zwischen
1800mm und 2500mm liegt.
[0031] Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispieles näher erläutert werden. In den
zugehörigen Zeichnungen zeigen

Fig.1 den Eingriff der Schneiden während der Rota-
tion des Messerringes

Fig.2 ein Beispiel für die Einteilung des Messerringes
in Spansektoren

Fig.3 ein Beispiel für die Verteilung der Spandicke
über die Spansektoren nach dem Stand der
Technik

Fig.4 die Prinzipdarstellung einer erfindungsgemä-
ßen Anordnung

Fig.5 ein Diagramm mit der Verteilung der Spandik-
ken über die Spansektoren bei Anwendung des
erfindungsgemäßen Verfahrens

[0032] In Fig.4 ist eine Vorrichtung zum Zerspanen
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von Holzstämmen 1 dargestellt, in der ein Messerring 2
um eine Rotationsachse 3 drehbar gelagert ist. In der
Darstellung nach Fig.4 verläuft die Rotationsachse 3
senkrecht zur Zeichenebene, die Holzstämme 1 sind mit
ihrer Längsrichtung parallel zur Rotationsachse 3 aus-
gerichtet.
[0033] Der Messerring 1 weist die geometrische Form
eines Hohlzylinders auf, der an seinem inneren Umfang
4 mit Schneidmessern 5 bestückt ist. Die Schneidmes-
ser 5 sind radialsymmetrisch am inneren Umfang 4 des
Messerringes 2 verteilt, d.h. sie haben gleichen Bogen-
abstand zueinander. In der Darstellung nach Fig.4 sind
beispielhaft zwanzig Schneidmesser 5 vorgesehen.
[0034] Weiterhin umfaßt die Vorrichtung ein Ein-
schub- und Haltesystem für die Holzstämme 1, wobei
zur Realisierung der Haltefunktion im wesentlichen eine
erste Seitenwand 6, eine zweite Seitenwand 7, eine
Grundfläche 8 sowie eine Gegenwand 9 vorgesehen
sind. Auf der Grundfläche 8 sind die Holzstämme 1 ab-
gelegt, und zwar so, daß sie in ihrer Längsrichtung bzw.
in Richtung der Rotationsachse 3 auf der Grundfläche
8 gleitend verschiebbar sind. Die auf der Grundfläche 8
abgelegten und durch die beiden Seitenwände 6 und 7
seitwärts gehaltenen Holzstämme 1 sind dabei zu ei-
nem Bündel aufgeschichtet. Das Ablegen der Holz-
stämme 1 auf der Grundfläche 8 zum Zwecke der Be-
schickung der Vorrichtung erfolgt außerhalb des Mes-
serringes 2.
[0035] Nach der Beschickung der Vorrichtung bzw.
nach der Ablage der Holzstämme auf der Grundfläche
8 zwischen den Seitenwänden 6 und 7 erfolgt durch das
Einschubsystem, welches zeichnerisch nicht näher dar-
gestellt ist, das Vorschieben der Holzstämme 1 (senk-
recht zur Zeichenebene) in den Innenraum des Messer-
ringes 2, d.h. in die Zerspanungskammer 10 hinein. Da-
zu werden die Holzstämme 1 um ein Längenmaß in den
Messerring 2 eingeschoben, das der Länge der
Schneidmesser 5 in axialer Richtung entspricht.
[0036] Nunmehr wird der Zerspanungsvorgang ein-
geleitet, indem der Messerring 2 in Drehung um die Ro-
tationsachse 3 versetzt und sodann auf die sich in der
Zerspanungskammer 10 in relativer Ruhe zum Messer-
ring 2 befindenden Holzstämme 1 zu bewegt wird. Der
Zerspanungsprozeß setzt dann ein, wenn die rotieren-
den Schneidmesser 5 mit den dem Umfang 4 am näch-
sten liegenden Holzstämmen 1 zum Eingriff kommen.
Die dabei auftretenden Vorschubkräfte werden von den
Seitenwänden 6 und 7, vor allem aber von der Gegen-
wand 9 aufgenommen.
[0037] Um nun zu erreichen, daß während des Zer-
spanungsvorganges eine möglichst große Menge von
Holzspänen mit gleicher Qualität bzw. mit einer Inner-
halb eines vorgegeben Toleranzbereiches liegender
Spandicke hergestellt werden, ist erfindungsgemäß
vorgesehen, daß die Vorschubbewegung des Messer-
ringes 2 auf einer Kurvenbahn erfolgt. Die Bahnbewe-
gung, die die Rotationsachse 3 des Messerringes 2 da-
bei beschreibt, ist beispielhaft als Kreisbahn 11 kenn-

zeichnet. Gemäß Fig.4 verläuft die Kreisbahn 11 in der
Zeichenebene, d.h. die Rotationsachse 3 ist senkrecht
zu der Kreisfläche ausgerichtet, die von der Kreisbahn
11 eingeschlossen wird.
[0038] Die Bewegung der Rotationsachse 3 auf der
Kreisbahn 11 wird erfindungsgemäß durch eine Wippe
12 erzielt, die um eine Schwenkachse 13 kippbar gela-
gert, und auf welcher der Messerring 2 drehbar montiert
ist. Ebenfalls auf der Wippe 12 angeordnet ist der An-
triebsmotor 14, der zur Erzeugung der Drehbewegung
des Messerringes 2 dient und zu diesem Zweck über
einen Riementrieb 15 mit dem Messerring 2 verbunden
ist.
[0039] Im dargestellten Ausführungsbeispiel erfolgt
die Schwenkbewegung des Messerringes 2 entgegen-
gesetzt zur Uhrzeigerrichtung, d.h. das Eigengewicht
der Holzstämme 1 wirkt den Vorschubkräften entgegen.
Davon abweichend sind aber auch Ausgestaltungen
denkbar, bei denen die Schwenkbewegung des Mes-
serringes 2 dem Uhrzeigersinn gleichgerichtet vorge-
nommen wird, wobei sich der Messerring 2 etwa in Wir-
kungsrichtung der Erdschwerkraft auf die Holzstämme
1 zu bewegt und die Holzstämme 1 gegen die Erd-
schwerkraft und die durch den Messerring wirkenden
Vorschubkräfte zu halten sind.
[0040] Zur Erzeugung der Schwenkbewegung der
Wippe 12 um die Schwenkachse 13 und damit zur Er-
zeugung der Vorschubbewegung des Messerringes 2
gegen die Holzstämme 1 ist ein Hydraulikzylinder 16
vorgesehen. Das Hydrauliksystem, mit welchem der
Hydraulikzylinder 16 verbunden ist, der Antriebsmotor
14 für den Messerring 2 wie auch der Antriebsmecha-
nismus für das Einschub- und Haltesystem sind mit ei-
ner Ansteuerrichtung verbunden, die zeichnerisch nicht
weiter ausgeführt ist und die auch nicht ausführlicher
beschrieben werden soll, da sie aus dem Stand der
Technik bereits bekannt ist. Diese Ansteuereinrichtung
nimmt in Abhängigkeit von einem Ablaufprogramm, in
dem die vorbeschriebenen Bewegungsabläufe gespei-
chert sind, die Auslösung und Koordination der Einzel-
bewegungen vor, wie Einschieben der Holzstämme 1 in
die Zerspanungskammer 10 durch Ansteuerung des
Einführsystems, Einschalten der Rotation des Messer-
ringes 2 durch Ansteuerung des Antriebsmotors 14, Ein-
leiten der Vorschubbewegung des Messerringes 2
durch Beaufschlagung des Hydraulikzylinders 16, Um-
kehrung der Vorschubbewegung durch gegenläufiges
Beaufschlagen des Hydraulikzylinders 16, wiederholtes
Einschieben der Holzstämme 1 in die Zerspanungs-
kammer 10 usw.
[0041] Die während der Zerspaltungsprozesses pro-
duzierten Späne fallen der Schwerkraft folgend in den
Trichter 17, aus welchem sie zur Weiterverarbeitung zu
OSB abtransportiert werden.
[0042] Einer bevorzugten Ausgestaltungsvariante
der Erfindung zufolge sind die erste Seitenwand 6 und
die zweite Seitenwand 7 kreisbogenförmig gekrümmt
ausgeführt, wobei die Krümmungsmittelpunkte beider
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Seitenwände, ebenso wie der Krümmungsmittelpunkt
der Kreisbahn 11, in der Schwenkachse 13 liegen. Der
Krümmungsradius der Seitenwand 6 ist dabei kleiner,
der Krümmungsradius der Seitenwand 7 größer als der
Krümmungsradius der Kreisbahn 11 ausgeführt, so daß
die Kreisbahn 11 zwischen beiden Seitenwänden 6 und
7 verläuft. Durch die der Kreisbahn 11 folgenden Krüm-
mungen der Seitenwände 6 und 7 wird vorteilhaft er-
reicht, daß während des gesamten Zerspanungsvor-
ganges stets die gleichen Spansektoren des Messerrin-
ges 2 mit den Holzstämmen 1 in Eingriff bleiben.
[0043] Im Rahmen der Erfindung liegen weiterhin
Ausgestaltungsvarianten, die die erste Seitenwand 6,
die zweite Seitenwand 7, die Grundfläche 8 wie auch
die Gegenwand 9 betreffen. So ist es denkbar, diese
hinsichtlich ihrer Ausdehnung in Richtung auf den Mes-
serring 2 unterschiedlich auszuführen, wobei beispiels-
weise die Seitenwände 6 und 7 ebenso wie die zu zer-
spanenden Abschnitte der Holzstämme 1 in den Zer-
spanungsraum 10 hineinragen und der Vorschubbewe-
gung des Messerringes 2 folgend um die Schwenkach-
se 13 schwenkbar angeordnet sein können, während
die Gegenwand 9 gestellfest angeordnet bleibt. Diese
Ausgestaltung hat zwar den Vorteil, daß die Holzstäm-
me 1 innerhalb des Messerringes 2 bzw. in der Zerspa-
nungskammer 10 während des gesamten Zerspa-
nungsvorganges einen seitlich gut geführten Halt ha-
ben, jedoch erfordert die Relativbewegung zwischen
den Seitenwänden 6 und 7 und der Gegenwand 9 die
Relativbewegung zwischen den Seitenwänden 6 und 7
und den Holzstämmen 1 die Überwindung der Anlage-
kräfte, mit denen die Holzstämme 1 an den Seitenwän-
den 6 und 7 anliegen und damit höhere Vorschubkräfte.
[0044] In ähnlicher Weise kann vorgesehen sein, daß
die Grundfläche 8 in den Zerspanungsraum hineinra-
gend und der Vorschubbewegung des Messerringes 2
folgend beweglich angeordnet ist.
[0045] Bei Anwendung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens bzw. der erfindungsgemäß vorgeschlagenen
Vorrichtung und deren Varianten beim Zerspanen von
Holzstämmen 1 ist die in Fig.5 dargestellte Veränderung
des Spandiagrammes erzielbar. In Fig.5 ist zu erken-
nen, daß die von den einzelnen Spansektoren gewon-
nenen Spanmengen nicht mehr symmetrisch zur Rota-
tionsachse 3 verteilt sind, wie das beim Stand der Tech-
nik der Fall war (vgl. Fig.3), sondern daß hier eine auf
die Rotationsachse 3 bezogene Unsymmetrie zu ver-
zeichnen ist, die zur Folge hat, daß beispielsweise eine
größere Menge an Spänen aus den benachbarten
Spansektoren S1, S2 und S3 verfügbar sind. Damit ist
entsprechend der Aufgabe der Erfindung vorteilhaft ei-
ne höhere Verfügbarkeit von Spänen einheitlicher Qua-
lität erreicht. Die Breite zwischen den Seitenwänden 6,7
und der Bereich zwischen den Seitenwänden 6,7, der
die Holzstämme aufnimmt, können innerhalb der Zer-
spanungskammer 10 auf die Sektoren ausgerichtet
werden, die Späne hinreichender Qualität und größerer
Menge liefern.

[0046] Eine unter diesen Gesichtspunkten vorteilhaf-
te Ausgestaltung der erfindungsgemäßen Vorrichtung
ergibt sich, wenn der Abstand zwischen Schwenkachse
13 und Rotationsachse 3 mit 2.200 mm ausgeführt ist
und der Winkel β, um den die Rotationsachse 3
schwenkbar ist, etwa 50° beträgt.
[0047] Dabei sollte, wie in Fig.4 dargestellt, die Ver-
bindungsgerade zwischen Schwenkachse 13 und Ro-
tationsachse 3 vor Beginn des Zerspanungsvorganges,
d.h. während der Zuführung der Holzstämme 1 in die
Zerspanungskammer, etwa horizontal ausgerichtet sein
und die Vorschub- bzw. Schwenkbewegung des Mes-
serringes 2 um die Schwenkachse 13 sollte in Richtung
R erfolgen.
[0048] Der Durchmesser des inneren, mit den
Schneidmessern 5 bestückten Umfanges 4 des Mes-
serringes 2 kann vorteilhaft wie der Abstand zwischen
Schwenkachse 13 und Rotationsachse 3 mit 2.200 mm
ausgeführt sein. Der Krümmungsradius der ersten Sei-
tenwand 6 sollte 1.550 mm betragen, während der
Krümmungsradius der zweiten Seitenwand 7 bei 3.050
mm liegen sollte. Damit ist der Abstand zwischen der
Kreisbahn 11, auf der sich die Rotationsachse 3 bewegt,
und der Seitenwand 6 um einen Betrag von 200 mm klei-
ner als der Abstand zwischen der Kreisbahn 11 und der
Seitenwand 7. Durch diese Unsymmetrie der Positionie-
rung der beiden Seitenwände in Bezug auf die Bewe-
gungsbahn der Rotationsachse 3 ergibt sich eine wei-
tere Verbesserung der Verfügbarkeit von Spänen ein-
heitlicher Qualität.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Zerspanen von Holz, bei dem ein ro-
tierender, mit parallel zu seiner Rotationsachse (3)
ausgerichteten Schneidmessern (5) versehener
Messerring (2) einerseits und eine Anzahl ebenfalls
parallel zur Rotationsachse (3) des Messerringes
(2) ausgerichteter Holzstämme (1) andererseits
aufeinander zu bewegt und dabei die Holzstämme
zerspant werden, dadurch gekennzeichnet, daß
die auf die Holzstämme (1) gerichtete Bewegung
des rotierenden Messerringes (2) zumindest wäh-
rend des Zerspanungsvorganges auf einer Kreis-
bahn (11) verläuft, während die Holzstämme (1) in
relativer Ruhe zum Messerring (2) gehalten wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Holzstämme (1) zwischen Sei-
tenwänden (6,7) gehalten werden, die wie die Be-
wegung des Messerringes (2) eine Kreisbogen-
krümmung aufweisen, wobei die Bewegungsbahn
des Messerringes (2) und die Krümmungen der Sei-
tenwände denselben Mittelpunkt haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die
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Holzstämme (1) zunächst an ihrem einen Ende ge-
halten und mit dem entgegengesetzten freien Ende
in einen an seinem inneren Umfang (4) mit achs-
parallelen Schneidmessern (5) bestückten rotieren-
den Messerring (2) eingeführt werden und dann der
Messerring (2) senkrecht zu seiner Rotationsachse
(3) auf einer Kreisbahn (11) bewegt wird, wobei die
Zerspanung im Inneren des Messerringes (2) er-
folgt.

4. Vorrichtung zum Zerspanen von Holzstämmen (1),

- mit einem rotierenden Messerring (2), der an
seinem inneren Umfang (4) mit parallel zu sei-
ner Rotationsachse (3) ausgerichteten
Schneidmessern (5) bestückt ist,

- mit einem Halte- und Einführsystem für die
Holzstämme (1), durch welches die Holzstäm-
me (1) an ihrem einen Ende gehalten und mit
dem entgegengesetzten, freien Ende in den
Messerring (2) einführbar sind und

- mit einer Vorschubeinrichtung zur Erzeugung
einer auf die freien Enden der Holzstämme (1)
gerichteten Bewegung des rotierenden Mes-
serringes (2),

dadurch gekennzeichnet, daß die Vorschubein-
richtung ein auf einer Kreisbahn (11) schwenkbares
Teil aufweist, auf welchem der rotierende Messe-
ring (2) angeordnet ist, wobei die dem Teil zugeord-
nete Schwenkachse (13) und die Rotationsachse
(3) des Messerringes (2) parallel zueinander aus-
gerichtet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Holzstämme (1) zwischen zwei
Seitenwänden (6,7) gehalten sind, die eine kreisbo-
genförmige Krümmung aufweisen, wobei die Krüm-
mungsmittelpunkte der beiden Seitenwände (6,7)
in der Schwenkachse (13) des Messerringes (2) lie-
gen und der Krümmungsradius einer ersten Seiten-
wand (6) kleiner und der Krümmungsradius der
zweiten Seitenwand (7) größer ist als der Schwenk-
radius des Messerringes (2).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Krümmungsradius der ersten
Seitenwand (6) etwa 1.550 mm, der Schwenkradius
des Messerringes etwa 2.200 mm, der Krüm-
mungsradius der zweiten Seitenwand (7) etwa
3.050 mm und der Innendurchmesser des Messer-
ringes (2) etwa 2.200 mm betragen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Seitenwände (6,7) ab-
schnittweise in den Messerring (2) hineinragend
ausgebildet und gestellfest zum Messerring (2) an-
geordnet sind, wobei sie, der Bewegung des Mes-

serringes (2) folgend, relativ zu den Holzstämmen
(1) beweglich sind.

Claims

1. A method of chipping wood, wherein, on the one
hand, a rotating blade ring (2), which is provided
with cutting blades (5) arranged in parallel with its
axis of rotation (3), and, on the other hand, logs (1 ),
which are also arranged in parallel with the axis of
rotation (3) of the blade ring (2), are moved towards
each other, during which movement the logs (1) are
chipped, characterized in that the movement of
the rotating blade ring (2) directed toward the logs
(1) follows a circular path (11) at least during the
chipping operation, while the logs (1) are held in a
resting position relative to the blade ring (2).

2. The method as claimed in Claim 1, characterized
in that the logs (1) are held between side walls (6,
7) which have a circular curvature like that of the
movement of the blade ring (2), the path of move-
ment of the blade ring (2) and the curvatures of the
side walls having the same central point.

3. The method as claimed in Claim 1 or 2, wherein the
logs (1) are first held at one end thereof and have
their opposite, free end introduced into a rotating
blade ring (2), which is provided with cutting blades
(5) at its internal circumference (4), said cutting
blades (5) being axially parallel, and then said blade
ring (2) is moved perpendicularly to its axis of rota-
tion (3) along a circular path (11 ), the chipping be-
ing effected inside the blade ring (2).

4. A device for chipping logs (1), which comprises:

- a rotating blade ring (2) which is provided with
cutting blades (5) at its internal circumference
(4), said cutting blades (5) being arranged in
parallel with the axis of rotation (3) of said blade
ring (2),

- a holding and introducing system for said logs
(1 ), by which the logs (1) are held at one end
thereof and by which they can be introduced in-
to the blade ring (2) by their opposite, free end,
and

- a feed device for generating a movement of the
rotating blade ring (2) directed to the free ends
of the logs (1 ),

characterized in that said feed device comprises
a part which is pivotable on a circular path (11), said
part having the rotating blade ring (2) arranged ther-
eon, with the axis of pivot (13) associated with said
part and the axis of rotation (3) of the blade ring (2)
being arranged in parallel with each other.
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5. The device as claimed in Claim 4, characterized in
that the logs (1) are held between two side walls (6,
7) having a circular curvature, wherein the central
points of curvature of both side walls (6, 7) are lo-
cated in the axis of pivot (13) of the blade ring (2)
and the radius of curvature of a first side wall (6) is
smaller and the radius of curvature of the second
side wall (7) is greater than the radius of pivot of the
blade ring (2).

6. The device as claimed in Claim 5, characterized in
that the radius of curvature of the first side wall (6)
is about 1,550 mm, the radius of pivot of the blade
ring is about 2,200 mm, the radius of curvature of
the second side wall (7) is about 3,050 mm, and the
internal diameter of the blade ring (2) is about 2,200
mm.

7. The device as claimed in Claim 5 or 6, character-
ized in that the side walls (6, 7) are provided such
that sections thereof protrude into the blade ring (2)
and that they are stationary relative to the blade ring
(2), while they are movable relative to the logs (1 ),
following the movement of the blade ring (2).

Revendications

1. Dispositif pour déchiqueter du bois dans lequel un
anneau porte-lames (2) pourvu de lames de coupe
(5) orientées parallèlement à son axe de rotation (3)
d'une part, et un nombre de troncs d'arbre orientés
également parallèlement à l'axe de rotation (3) de
l'anneau porte-lames (2) d'autre part, sont déplacés
les uns vers les autres et les troncs d'arbre sont ain-
si réduits en copeaux, caractérisé en ce que le
mouvement de l'anneau porte-lames (2) tournant,
orienté vers les troncs d'arbre (1) suit une trajectoire
circulaire (11) au moins pendant l'opération de dé-
chiquetage, tandis que les troncs d'arbre (1) sont
maintenus en repos relatif par rapport à l'anneau
porte-lames (2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les troncs d'arbre (1) sont maintenus entre
des parois latérales (6, 7) qui présentent une cour-
bure en arc de cercle comme le mouvement de l'an-
neau porte-lames (2), la trajectoire de l'anneau por-
te-lames (2) et les courbures des parois latérales
ayant le même centre.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2 dans lequel
les troncs d'arbre (1) sont maintenus d'abord à l'une
de leurs extrémités et sont introduits, par l'extrémité
libre opposée, dans un anneau porte-lames (2) ro-
tatif équipé sur son pourtour intérieur (4) de lames
de coupe (5) à axes parallèles, puis l'anneau porte-
lames (2) est déplacé, perpendiculairement à son

axe de rotation (3), sur une trajectoire circulaire
(11), le déchiquetage s'effectuant à l'intérieur de
l'anneau porte-lames (2).

4. Dispositif pour couper des troncs d'arbre (1),

- comportant un anneau porte-lames (2) rotatif
qui est équipé sur son pourtour intérieur (4) de
lames de coupe (5) orientées parallèlement à
son axe de rotation (3),

- comportant un système de maintien et d'intro-
duction des troncs d'arbre (1) au moyen duquel
les troncs d'arbre (1) sont maintenus à l'une de
leurs extrémités et peuvent être introduits dans
l'anneau porte-lames (2) par l'extrémité libre
opposée, et

- comportant un dispositif d'avance pour produi-
re un mouvement, dirigé vers les extrémités li-
bres des troncs d'arbre (1), de l'anneau porte-
lames (2) rotatif, caractérisé en ce que le dis-
positif d'avance comporte un élément pivotant
sur une trajectoire circulaire (11), sur lequel est
disposé l'anneau porte-lames (2) rotatif, l'axe
de pivotement (13) affecté à l'élément et l'axe
de rotation (3) de l'anneau porte-lames (2)
étant orientés parallèlement l'un à l'autre.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les troncs d'arbre (1) sont maintenus entre
deux parois latérales (6, 7) qui présentent une cour-
be en arc de cercle, les centres de la courbure des
deux parois latérales (6, 7) se situant dans l'axe de
pivotement (13) de l'anneau porte-lames (2) et le
rayon de courbure d'une première paroi latérale (6)
étant inférieur et le rayon de courbure de la deuxiè-
me paroi latérale (7) supérieur au rayon de pivote-
ment de l'anneau porte-lames (2).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le rayon de courbure de la première paroi
latérale (6) est d'environ 1 550 mm, le rayon de pi-
votement de l'anneau porte-lames d'environ 2 200
mm, le rayon de courbure de la deuxième paroi la-
térale (7) d'environ 3 050 mm et le diamètre intérieur
de l'anneau porte-lames (2) d'environ 2 200 mm.

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que les parois latérales (6, 7) sont réalisées
de manière à pénétrer en partie dans l'anneau por-
te-lames (2) et sont solidaires du bâti de l'anneau
porte-lames (2), et, en suivant le mouvement de
l'anneau porte-lames (2), elles sont déplaçables par
rapport aux troncs d'arbre (1).
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