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@ Verfahren und Vorrichtung zum Vergleichmissigen der Dichteverteilung in einer Kunstholzplatte,

@ Bei einem Verfahren zum VergleichméBigen der Dichte-
verteilung in aus beleimtem Schittgut hergestellten Kun-
stholzplatten und bei einer vorrichtung zur Herstellung von
Kunstholzplatten nach dem Verfahren, mit einem Boden-
bandbunker (1) mit Austrag, dessen Austragsbreite gleich ist
der Streubreite(s) fiir die herzustellenden Kunstholzplatten,
und dem Bodenbandbunker (1) nachgeordneten Einrichtun-
gen zum Niederbringen des ausgetragenen Schiittgutes (6)
als Vlies (8) auf ein Formband (9), werden zum Zwecke der
Beseitigung der im Schittgut vorhandenen Dichtefehier bei
dessen Austrag aus dem Bodenbandbunker (1) die Dichte-
fehler Gber die Breite der Austrittséffnung erfaBt und
entsprechend eleminiert; falls erforderlich wird gleichzeitig
ein Dichteprofil fir eine fertige Kunstholzplatte bereits beim
Austrag des Schiittgutes (6} aus einem Bodenbandbunker (1)
vorgegeben.
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Verfahren und Vorrichtung zum Vergleichm&Bigen der Dichte-
verteilung in einer Kunstholzplatte

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VergleichméBigen der
Dichteverteilung in aus beleimtem Schiittgut hergestellten
Kunstholzplatten und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens zur Herstellung von Kunstholzplatten mit einem
Bodenbandbunker mit Austrag,dessen Austragsbreite
gleich ist der Streubreite fir herzustellende Kunstholzplatten
und dem Bodenbandbunker nachgeordnete Einrichtungen zum Nie-

derbringen des ausgetragenen Schiittgutes als endloses Vlies
auf ein Formband.

Bei der Kunstholzplattenherstellung besteht ein groRes wirt-
schaftliches Interesse an der Erzeugung mtglichst gleichm&Big
gesfreuter Vliese, weil nur so die Eigenschaften der fertigen
Kunstholzplatten, wie z. B. deren Dichte, die Biegefestigkeit.
oder die Querzugsfestigkeit an allen Stellen des Endprodukts
gleich sein kdnnen und unndtige Zuschlége zu dem zu verarbeirb
tenden Schiittmaterial zum Leim und zur Energie vermeidbar wer-
den. Durch die DE-PS 22 14 900, die eine Streuverrichtung zum
Ausgleich unterschiedlicher Flachengewichte in der Querrich-

tung von Spéne- oder Faservliesen oder dergleichen fir die

" Herstellung von Spanplatten, Faserplatten und dergleich be-
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trifft ist eine Einrichtung bekannt geworden, bei der ein Do-

sierférderband benutzt wird um von dort aus Schiittgut fir ein

auf einer Formunterlage aufzubauendes Vlies abwerfen zu kdnnen.

Um einen Ausgleich unterschiedlicher Fl&achengewichte in der
Querrichtung von Spé&ne- oder Faservliesen zu erreichen, wird
dort vorgesehen, dal das Dosierfdirderband unterhalb der Rick-
streif ~walze stufenlos und in Querrichtung in seiner HBhe
unterschiedlich verstellbar ist. Derartige zus&tzliche Ein-
richtungen sind nicht geeignet, bereits im Bereich des Ent-
stehens eines Schiittgutschleiers unterschiedliche Flédchenge-

wichte in der Querrichtung von Sp&ne- oder Faservliesen, also
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von Kunstholzplatten aufzudecken und zu beseitigen. Auch ist
es hierbei nicht méglich die auf dem Dosierf&rderband vor-

handene unterschiedliche Dichte in Querrichtung,festzustellen.

Durch die DE-PS 25 57 352 ist ein Durchlaufverfahren zur kon-
tinuierlichen Streuung eines Vlieses aus Holzspé&nen und/oder
Fasern, das aus mehreren getrennt von einander gestreuten
Schichten besteht und dessen Fl&chengewicht auf einen vorgege-
benen Sollwert geregelt wird, bekannt geworden, bei dem das
Gewicht des fertig gestreuten Vlieses gemessen und angezeigt
wird und wobei entsprechende elektrische MeBsignale die Streu-
ung mindestens einer Vliesschicht auf einen vorgegebenen Soll-
wert des fertig géstreuten Vlieses regeln. Hiermit wird je-
doch ebenfalls eine VergleichmdBigung der Dichteverteilung
quer zum Vlies nicht ermiglicht. Auch ist eine Fl&chengewichts-
waage (vgl. Holz als Roh- und Werkstoff 40 (1882) Seite 385)
bekanntgeworden, bei der die Flachengewichtsverteilung im ge-
streuten Spénevlies mittels radiometrischer Methoden und tra-

versierender Gerdte langs und quer zur Produktionsrichtung
ermittelt werden.

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Durch-
fithren .des Verfahrens in Vorschldg zu bringen, im Schittgut
vorhandene Dichtefehler bereits bei dessen Austrag aus einem
Bodenbandbunker zu erfassen und zu eliminieren und, falls er-
forderlich, gleichzeitig ein Dichteprofil fiir eine fertige
Kunstholzplatte bereits beim Austrag des Schiittgutes aus einem
Bodenbandbunker vorzugeben. Diese Aufgabe wird mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Verfahrensanspruchs 1.) geldst.
Durch die Messung der Gewichtsverteilung tber den Austrags-
gquerschnitt und Vergleich dieser mit einer vorgegebenen Soll-
dichteverteilung der fertigen Kunstholzplatte wird ein {ber
den Querschnitt im allgemeinen unterschiedlicher Abscheidebe-
fehl erzgugt.
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Eine erfinderische Ausgestaltung dieses Verfahrens wird mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 2.) unter Schutz
gestellt. Zur Erzeugung gleich schwerer Kunstholzplatten, die
gleichzeitig eine vorgegebene Solldichteverteilung aufweisen,
wird erfindungsgeméa Ugin;%%rgleich zwischen dem vorhandenen
Fldchengewicht des Kunstholzvlieses und der Solldichtevertei-
lung, in der das Sollgewicht der fertigen Kunstholzplatte
enthalten ist,ein Regelbefehl abgeleitet,mit dem der Austrag
des Schiittgutes beeinfluBbar wird.

Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 3.),mit denen eine
Vorrichtung zur Herstellung von Kunstholzplatten unter Schutz
gestellt wird, zeigen wie durch erfinderische Anordnung ei=-
ner MeBfléche Uber einer Leitfl#che,die zwischen dem Bunker-
austritf und den weiteren Niedertragseinrichtungen fir das
Schiittgut angeordnet ist, Informationen Uber die augenblick-
liche Dichteverteilung lber den zu streuenden Formlingsquer-
schnitt erhalten werden, die in Verknlpfung mit einer flr

die fertige Kungﬁolzplatte vorgegebenen Dichteverteilung einen
Wert ermitteln, der als Regelwert eine Uber die gesamte
Schittbreite sich erstreckende Abscheidevorrichtung fir die
Abnahme des zufolge Dichteunterschieds in einzelnen Bereichen

tiber den Querschnitt zu viel gestreuten Schittmaterials bea’pw
einfluBt.

In Ausgestaltung der MeRBflache wird in den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 4.) vorgeschlagen, wie durch Aufldsen
der MeRfl&che in einzelne mit DehnmeBstreifen versehene Plat-
ten eine bessere Ann&herung an das Dichteprofil liber die Aus-
trittsbreite des Schiittmaterials erreicht wird, und daB in
erfinderischer Weise durch Anpassen der einzelnen Zungen der
nachgeordneten Abscheideeinrichtung dieses so entstandene
Dichteprofil vergleichm#Bigt werden kann, wenn beispielsweise
in der fertigen Kunstholzplatte ein Dichteprofil Uber die

Breite dieser Platte verlangt wird, welches einen konstanten
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Dichtewert besitzt.

In den Merkmalen des Anspruchs 5.) wird eine weitere erfin-
derische Ausgestaltung der MeRBfl&che unter Schutz gestellt,
bei der die MeRflache selbst erfindungsgemdB als schmale
Platte ausgebildet ist, die Uber die gesamte Schiittbreite
vor der Leitflédche hin- und herbewegbar ist. Eine erfin-
dungsgemdle Ausgestaltung dieser verfahrbaren schmalen Plat-
te besteht darin, daB sich die Anordnung zur Querbewegung
der Platte auch noch auBerhalb der Schiittbreite erstreckt,
so daB die gesamte Einrichtung fir Wartungs- und Justier-
arbeiten aus dem Schittbereich herausgenommen werden .kann,
ohne daB eine Unterbrechung des Schiittvorgangs stattfindet.
Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 6.) stellen eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfaehrens unter Schutz,
bei der zus&tzlich zum Ausgleich des Dichteprofils, was zu
einer geringfligig leichteren fertigen Kunstholzplatte fiihren
wirde,auch noch diese geringe Anderung im Gewicht der ferti-
gen Kuhstholzplatte gegeniiber der vorgegebenen-Kunstholzplat-
te durch ErhBhung des Austrags an Schiittgut mittels Steige-
rung der Bodenbandgeschwindigkeit ausgleicht.

g
Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 7.) stellen den

erfinderischen Einsatz eines Kratzerbandes unter Schutz,
welches gleichzeitig als Austragselement, als Abscheideele-
ment und als Ricktransportelement flir den Anteil an falsch
ausgetragenem Schiittgut dient. Anstelle des Kratzerbandes,
bei dem die Kratzerstege an umlaufenden Ketten oder Zahnrie-
men oder Gurtb&ndern angeordnet sind, kann auch der Austritts
querschnitt des Bodenbandbunkers mit Ubereinander angeord-
neten Stachelwalzen, die sich Uber die Gesamtbreite des Aus-
tragsquerschnitts erstrecken, versehen sain. Hierbej _
bernimmt dann erfindungsgem#R die dem Bodenband am n&chst-

liegende Austragsstachelwalze die Funktion des Abscheidens



10

15

20

25

30

35

0109456

des zuviel geschiitteten Materials und den Ricktransport
dieses in den Bodenbandbunker in Verbindung mit einem Trog-
firderer, der als Wendelschwingfdrderer oder Schneckenfdrde-
rer ausgebildet ist.

In den Anspriichen 8.) bis 12.) werden erfinderische Ausge-
staltungen fir die Befestigung der MeBfl&che als schmale
Platte unter Schutz gestellt, bei denen die Gewd@hr dafir
gegeben ist, daB eine Verschmutzung der beweglichen Teile
zur Aufnahme der verfahrbaren schmalen Platte ausgeschlossen
sind und wobei auch Vorsorge daflir getroffen wird, daB das
Schiittgut selbst die MeBflache bei ihrer MeBt&tigkeit nicht
behindert, beispielsweise durch Einklemmen von Schittgut
zwischen Leitfliche und MeBfliche beim Verfahren der MeB-
fliche quer iber die Leitfliche. ' -

Ein polumschaltbarer Motor, der von Regelbefehlen beauf-
schlagt wird, oder ein Gleichstrommotor kann erfindungsge-

m&B zur Anderung der Bodenbandgeschwindigkeit herangezogen
werden.

In der nachfolgenden Zeichnung wird der Erfindungsgegenstand
an Ausfihrungsbeispielen nd&her erlé&utert. f

Es zeigen hierbei:
Fig. 1 zur Erlduterung des Verfahrens eine

Schemaskizze der gesamten Anlage

Fig. 2 die Anordnung einer verfahrbaren MeB-
fléche

Fig. 3a eine Ausgestaltung eines Kratzerfor-

derers ' '

Fig. 3b eine Ausgestaltung einer Verstell-
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mdglichkeit einer Zunge in einer Ab-

scheideeinrichtung

Fig. 3c eine sich ilber die gesamte Austrags-
breite erstreckende MeBflache aus ein-

zelnen Platten
Fig. 3d Gewichtsverteilung fiber die Streubreite

In den Figuren werden jeweils gleiche Bauteile mit densel-

ben Bezugsziffern bezejichnet.

In einer Anlage zur Herstellung von Kunstholzplatten, bei-
spielsweise Spanplatten, werden einem Bodenbandbunker 1 Uber
eine Zufihrung 2, dié in Pfeilrichtung umlauft, beleimte
Spéne zur Herstelluné einer Spanplatte gem&B senkrechtem
Pfeil 3 zugefihrt. Anstelle des darges%ellten Kratzerbandes
kGnnen auch andere Eintragsorgange wie Plattenb&nder verwen-
det werden. Ein Kratzerband 4 deckt den Austrittsquerschnitt
des Bodenbandbunkers ab. Das Kratzerband 4 lauft in Pfeil-
richtung um und nimmt somit im Zusammenwirken mit einem umj'”
laufenden, den Bodenbandbunker nach unten abschlieBenden Bo-
denband 5, welches in seiner Drehzahl einstellbar ist, eine
fir die Herstellung von Spanplatten vorwdhlbare Menge Schiitt-
gut von der Stirnseite eingelagerten Schiittguts 6 ab. Dieses
abgenommene Schiittgut wird einer Streueinheit 7 zugefihrt

unc anschlieBend von dieser Streueinheit 7 als Vlies 8 auf

-ein Formband 9 niedergebracht. Beim weiteren Transport des

Vlieses 8 auf dem Formband 9, welches vorzugsWeise mit Unter-
lagen 10 belegt ist, die liickenlos andinander schlieBen, wird
durch eine Waage 11 das jeweilige Vliesgewicht festgestellt,
sei es als Gesamtgewicht einschlieBlich Unterlage oder als
reines Nettovliesgewiéht durch Abzug des Gewichts der.Unter-

lage.
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Anstelle der dargestellten Streueinheit 7 ‘kann bei gr&Berem
erforderlichen Durchsatz eine weitere Streueinheit spiegel-
bildlich zu der dargestellten vorhanden sein bei Beibehal-
tung eines Bodenbandbunkers, oder es kénnen zwei Bodenbandbun-
ker vorhanden sein, die die spiegelbildlich angeordneten Streuw
einheiten beschicken. Anstelle dieser mittels Wurfprinzip ar-
beitenden dargestellten Streueinheiten k&nnen auch Strguein-
heiten treten, die mittels Gebldse eine Streuung zu streuenden
Gutes fir die Herstellung eines Vlieses bewirken. Auch hier-
bei kénnen spiegelbildlich angeordnete Gebl&seaustrittsoff-
nungen bei hohem Durchsatz von zu streuendem Vlies,wie bekannt,
verwendet werden und es kdnnen auch Kombinationen zwischen
Streueinheiten nach dem Wurfprinzip und 8treueinheiten nach

dem Windstreuprinzip, wie bekannt eingesetzt werden.

Zwischen dem Bodenbandbunker und der Streueinheit 7 ist eine
MeBfldche 12 angeordnet, die in Verbindung mit Fig. 2 und
Fig. 3c nadher erldutert wird. Diese MeRflache gibt ent-
sprechend dem in einer Breite iiber sie geleiteten Schiittstrom
13 tber die Streubreite s (vgl. Fig. 3d) die Gewichtsvertei-
lung des Schiittstromes 13 an. Diese Werte werden einem Regler

14 zugeflhrt, dem gleichzeitig ein Sollwert 15, der das Ge-

samtgewicht der fertigen Spanplatte bei gleichmé&Biger Dichte-

verteilung beinhaltet, zugefihrt wird. Aus den unterschied-
lichen Gewichtsinformationen des Schiittstromes 13, der ein MaB
flir unterschiedliche Dichteverteilung in der Spanplatte ist,
gegenliber den konstanten Informationen vom Sollwert 15 wird
eine sich Uber die Streubreite éndernﬂe RegelgrdRe ergeben,
die einem Stellantrieb 16 zugeflhrt wird. Dieser Stellantrieb
beaufschlagt nunmehr Zungen-17 einer Abscheideeinrichtung 18
dergestalt, daB die einzelnen Zungen 17 lber die Streubreite
mehr oder weniger weit entsprechend der Verteilung (vgl.

Fig. 3d) in den Schiittstrom 13 hineinragen. Hierdurch sammeln
sich auf den einzelnen Zungen Spéneteile an, die mit Hilfe des

Kratzerbandes 4 von den Zungen 17 abgestreift werden und Uber
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das riicklaufende Trum des Kratzerbandes 4 wieder der Zu-
fihrung 2 des Bodenbandbunkers 1 zugefihrt werden. Als vor-
teilhaft hat es sich herausgestellt, wenn Uber die Gesamt-
streubreite im Bereich der Umlenkung des Kratzers 4 ein
Leitblech 19 vorgesehen ist.

Wird nun Uber die Waage 11 das tatsdchliche Gewicht des eine
gleiche Dichteverteilung aufweisenden Vlieses 8 dem Regler 14
ebenfalls zugeflhrt und besteht nun zwischen diesem tatsé&ch-
lichen Gewicht und dem Sollgewicht 15 eine Differenz, wird
iber einen weiteren Ausgang 20 des Reglebs 14 ein Regelge-
triebe 21 mit einem Steuerbefehl beaufschlagt, so daB durch
Drehzahl&nderung des Bodenbandes 5 ein gr&Berer Schittstrom
13 aus dem Bodenbandbunker 1 ausgetragen wird. .

Wird anstelle des Kratzerbandes 4 eine Reihe Ubereinander an-
geordneter Kratzerwalzen verwendet, besitzt die letzte Krat-
zerwalze ebenfalls als Teilummantelung ein Leitblech 19, an
das sich zum Riicktransport des Rickfihrgutes in den Bandbunker
1 ein nicht dargestellter Trogfdrderer anschlieBt. Dabei kann
der Trogférderer mit einer Schnecke versehen sein oder als
Schwingfrderer ausgebildet sein. Durch die Anordnung eines
Leitbleches 19 wird somit ein Riickfallen von Rickfihrgut in
den Schiittstrom 13 vermieden. - '

Die in Fig. 2 dargestellte MeBfl&8che besitzt eine schmale
Platte 22, die an einem Hebel 23 angeordnet ist. Der Hebel 23
stlitzt sich einerseits an einem Kreuzfedergelenk 24 ab und zum
anderen {ber eine KraftmeBeinrichtung 25 an einem Stiitzstab
26 ab. Der Stiitzstab 26 ist in einer Querfiihrung 27, die iiber

die gesamte Streubreite sich erstreckt gelagert.

Am Stlitzstab 26 ist auBerdem eine Gewindemutter 28 fest ange-
ordnet, wodurch die schmale Platte 22 im Zusammenwirken mit

einem Gewindestab 29 quer zur Schiittbreite verfahren werden
kann.
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Ein Gehduse 30, welches die schmale Platte 22 und die Auf-
h&ngungsteile der schmalen Platte 22 beinhaltet, tré&gt eine
Leitfl&che 31 vor der in einem Abstand a die schmale Platte
22 verfahren wird. Der Abstand a wird erfindungsgemdB so ge-~
wdhlt, daB bei Verfahren der schmalen Platte 22 kein Teil
des Schittstroms sich zwischen Leitfléche 31 und schmaler
Platte 22 verklemmen kann, so daBkein Ausfall der schmalen
Platte zu beflrchten ist. Die schmale Platte endet noch
innerhalb der Leitflé&che 31, so daB eine Beeinflussung der
Streueinheit 7 durch nicht gleichm&Bige Zustrémung des
Schittstroms 13 nicht auftreten kann. Da auch der Bereich b,
in dem sich augenblicklich die schmale Platte 22 befindet,
noch so weit oberhalb des Endes der Leitfldche aufhdrt, daB
sich auch dieser Teilschiittstrom 13 wieder mit dem restlichen
Schittstrom 13 Qereinigen kann und gleichmaRBig von der End-
kante 32 der Leitflache 31 zur Streueinheit 7 abflieBt.

Das Gehduse 30 tragt noch ein Prallblech 33, das zusammen
mit der Leitfl&che 31 einen Schlitz bildet, l&ngs dem die
schmale Platte 22 verfahren werden kann.

Wie in Fig. 1 bereits dargestellt, ragen entsprechend den
Regelbefehlen des Reglers 14 Zungen 17 in den Streustrom 13.
Um zuviel geschﬁttetés Material wie in Fig. 1 n&her beschrie-
ben abzunehmen und zusammen mit dem Kratzer 4 oder mit einer
Kratzerwalze dem Bodenbandbunker 1 wieder zuzufiihren.

Fig. 3a zeigt im Schittstrom 13 stehende Zungen 17 sowie ein

" Leitblech 18 innerhalb dem Winkelkratzer 34, das von den

30

35

Zungen 17 aufgenommene Material durch Entlangbewegen an der
Innenseite des Leitblechs 19 aufnehmen und zufolge ihrer
winkligen Ausgestaltung ohne Rickfallen,in den Bodenband-

bunker zurlicktransportieren.
Die in Fig. 3b dargestellte Ausgestaltung der Verstellung

- /0 -
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einer Zunge 17 zeigt die Zunge 17 in einer Rollenlagerung 35.
Die Zunge 17 besitzt an ihrem rickwadrtigen Ende 36 eine Ge-
windebohrung 37, die mit einem Gewindestift 38 zusammenwirkt.
Der Gewindestift 38 ist in einer FiUhrung 39 gelagert und wird
von einem Verstellantrieb 40,im einfachsten Falle als Bohr-
futter ausgebildet,an seinem Gewindekopf 431 durch Rechts-
oder Linksdrehung des Verstellantriebs 40 fir seinen Bereich
des Schiittstroms 13 in den Schittstrom hinein oder aus die-

sem heraus verstellt.

Entsprechend der Aufl@sung der gesamten Schiittbreite in eine
Vielzahl derartiger Zungen 17,die alle nebeneinander ange-
ordnet sind, kann die Fihrung 39 als Quertraverse iUber die
ganze Schittbreite erstreckend links und rechts der Schiitt-
breite abgestitzt werden. In diesem Falle bewegt sich der
Verstellantrieb 40 von Zunge 17 zu Zunge 17 quer zum Streu-
strom 13 und verstellt jede einzelne Zunge entsprechend der

vom Regler empfangenen Information.

Die in Fig. 3c dafgestellte MeBfléache 12 besteht aus einer
Vielzehl von Platten 42, deren Einzelbreiten b1 bis bh den
Erfordernissen entsprechend gewdhlt sind. Ist beispielsweise
durch Messungen in der fertigen Spanplatte festgestellt wor-
den, daB am Rand dieser Platte jeweils die grtBten Dichte-
schwankungen auftreten, wird es ratsam sein, dort geringe
Breiten b vorzusehen. Die einzelnen Platten 42 sind mit
DehnmeBstreifen 43 versehen und ermdglichen somit die Messung
der jeweiligen Gewichtsverteilung lber eine bestimmte Teil-
breite der gesamten Schiittbreite. Damit ergibt sich das in
Fig. 3d dargestellte Gewichtsverteilungsbild iber der Streu-
breite s, ohne daB eine schmale Platte ilber die Leitfléche

31 verfahren werden muB.

In einfachster Form sind die Zungen 17 in ihrer Breite ent-
sprechend den Platten 42 ausgebildet,so daB ein direkter Zu-

-// -
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sammenhang zwischen der gemessenen augenblicklichen Vertei-

lung und der abzunehmenden Menge besteht.

-—/“”
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Vergleichm&Bigen der Dichteverteilung in aus
beleimtem Schiittgut (6) hergestellten Kunstholzplatten,
dadurch gekennzeichnet, daB in Abh&ngigkeit der UGber einen
Austragsquerschnitt gemessenen Gewichtsverteilung des aus
einem Vorrat (1) ausgetragenen Schiittgutes (6) ein Abschei-
debefehl fir die in entsprechenden Teilquerschnitten vor-
handenen von einer vorgegebenen Solldichteverteilung ab-
weichenden Gewichtsmengen des Schiittgutes (6) fir deren

Abscheidung gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1.), dadurch gekennzeichnetl daB
in Abh&ngigkeit eines Vergleichs zwischen Ist-Fl&chenge-
wicht des Kunstholzvlieses und der Solldichteverteilung in
der Kunstholzplatte und deren Scllgewicht der Austrag (4)
des Schittgutes (6) beeinfluBt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch

1.) zur Herstellung von Kunstholzplatten mit einem Boden-

bandbunker (1) mit Austrag (4), dessen Austragsbreite
gleich ist der Streubreite fir die herzustellenden Kunst-
holzplatten und dem Bodenbandbunker nachgeordnete Einrich-
tungen zum Niederbringen des ausgetragenen Schiittgutes (6)
als endloses Vlies (8) auf ein Formband (9), dadurch ge-
kennzeichnet, daB der aus dem Bodenbandbunker (1) austre-
tende Schiittstrom (13) einer die gesamte Streubreite Gber-
deckenden Leitflache (31) zugeflhrt wird, daB im parallelen
Abstand zur Leitflache (31) und vor dieser eine MeBflache
(12 bzw. 22 bzw. 42) vorgesehen ist, daB die von der MeB-
flache (12 bzw. 22 bzw.42) ausgehenden augenblickliche
Teilquerschnitte berlicksichtigenden Gewichtsinformationen
nach Umsetzung in elektrische Signale einem Regler (14) zu-
geflihrt werden, dem darﬂber'hinaus ein Sollwert (15) fir

das Gewicht der fertigen Kunstholzplatte bei gleicher

- i.;) -



10

i5

20

25

30

35

0109456
- /7 -

Dichteverteilung zugefihrt wird, daB das entstehende Re-
gelsignal einemram Ausgang des Reglers (714) angeordneten
Stellantrieb (16) zugefiihrt wird, und daB einzelne Zungen
(17) einer aus mehreren gegeneinander verstellbaren Zungen

(17) bestehenden die gesamte Streubreite (s) {iberdeckende
Abscheideeinrichtung verstellt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 3.), dadurch gekennzeichnet, daR
die MeBfl&che (12) aus mehreren nebeneinander angeordneten
Platten (42) besteht, wobei jede Platte mit einer DehnmeB-
streifenanordnung (43) versehen ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 3.), dadurch gekennzeichnet, daB

eine schmale Platte (22) Uber die gesamte Streubreite (s)
verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorhergehenden An-
spriche zur DBurchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1.)
und/oder 2.), dadurch gekennzeichnet, daB von einer im
Formband (8) angeordneten Waage (11) eine Information Uber
das augenblickliche Gewicht des Kunstholzvlieses dem Reg-
ler (14) zugefihrt, daB im Regler (14) ein Vergleich
zwischen vorgegebenem Gewicht (15) der Kunstholzplatte bei
der Solldichteverteilung und dem die Solldichteverteilung
besitz-enden Kunstholzvlies durchgefiihrt wird, daB dieses
Regelsignal einem Regelgetriebe (21) zur Anderung der Ge-

schwindigkeit des Bodenbandes (5) im Bodenbandbunker (1)
zugeflhrt wird.

. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-

spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der Austrittsquer-
schnitt des Bodenbandbunkers von einem Kratzerband (4) ab-
gedeckt wird, dessen vorlaufendes Trum in Austragsrichtung
antreibbar angeordnet ist, daB die L&nge des einzelnen
Kratzersteges (34) die gesamte Austragsbreite (s) des Bo-
denbandbunkers (1) Uberdeckt, und daB die Kratzerstege (34)

_/4_
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im rlcklaufenden Trum des Kratzerbandes als Mitnehmer des
von der Abscheideeinrichtung aus dem Schiittstrom (13) ab-
geschiedene beleimte Schittgut abnehmen und in den Boden-
bandbunker (1) zurilickfliihren.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die schmale Plat-
te (22) an einem Uber ein Kreuzfedergelenk (24) an seinem
einen Ende gelagerten Hebel (23) angeordnet ist, daB das

10 andere Ende des Hebels (23) lber eine KraftmeBeinrichtung
(25) an einen in einer Querfiihrung (27) gelagerten gegen
Drehung gesicherten Stltzstab (26) abgestiitzt ist.

8. Verrichtung nach Anspruch 8.), dadurch gekennzeichnet,

15 daB am Stitzstab (26) eine Gewindemutter (28) fest ange-
ordnet ist, und daB ein mit dieser zusammenwirkender lber
die gesamte treubreite (s) sich erstreckender dreh-
barer Gewindestab (29) vorgesehen ist.

20 10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein die Querfihrung
und Stitzkonsolen fir den Gewindestab tragendes Geh&use
(30) eine lber die gesamte Streubreite (s) sich erstrek-
kendes Prallblech (33) besitzt, daB das Gehduse (30) die

25 Leitflache (31) trigt und dak Prallblech (33) und Leit-
flache (31),zueinander parallé?\uberdeckendlm Abstand von-
einander angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem cder mehreren der vorhergehenden

- 30 Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die in einem vor-

gegebenen Abstand (a) vor der Leitflache (31) angeordnete
MeBfliche (12 bzw. 22 bzw. 42) in Schiittstromrichtung in

einem vorgegebenen Abstand (b) vor der Endkante (32) der
Leitflache (31) endet. |
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12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB jede Zunge (17) in
der Abscheideeinrichtung tiber einen {iber die Schiittbrei-
te (s) verfahrbaren Verstellantrieb (40) entsprechend

dem entsprechenden Regelsignal verstellt wird.
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