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@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
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den Viieses aus Langsplittern, die durch Zerlegung
des zugeflihrten Ausgangsmaterials hergestellt und
anschliefend zu einem Vlies verdichtet werden, das
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Ausgangsmaterial werden Spreifel oder Schwarten
verwendet, die durch lotrecht oszillierende Schnittbe-
e\ wegungen faserparallel zu Langsplittern gespalten
& werden, die anschiiefend durch Stampfung zu ei-
nem Vlies verdichtet werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines zusammenhdngenden, nachfolgend zu Bidcken
o.dergl. zu verpressenden Vlieses aus Langsplittern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung eines zusammenhan-
genden Vlieses aus Langsplittern, die durch Zerle-
gung des zugeflihrien Ausgangsmaterials herge-
stellt und anschlieBend zu einem Vlies verdichtet
werden, das nachfolgend verleimt und zusammen
mit anderen Vliesen zu Blécken o.dergl. verprefit
wird. :

Ein entsprechendes Verfahren sowie Vorrich-
tungen zur Durchfiihrung des Verfahrens lassen
sich z.B. der DE-OS 27 16 748 eninehmen. Es
handelt sich hier darum, ein verprefites Holzproduki
zu schaffen, das sich im Unterschied zu herk&mm-
lichen Spanplatten aus Langsplittern zusammen-
setzt, die weitgehend faserparallel zueinander an-
geordnet sind. Als Ausgangsmaterial wird Naturholz
verwendet, das von Quetschwalzen so beaufschiagt
wird, daB das Holz faserparallel zu einem noch
zusammenhingenden Vlies aufgeldst wird. Zur Un-
terstlitzung dieser Quetschaufldsung kdnnen in das
Naturholz von oben Lingskerben o.dergl. einge-
bracht werden.

Die Herstellung von derartigem Quetschholz
war erstmalig beschrieben worden im Holz-Zentral-
blatt, Stuttgart, Nr. 11 vom 25. Januar 1967
(Aufsaiz "Quetschholz - ein neuer Rohstoff flr die
Zellstoffindustrie"). Weitere dieses Produkt beiref-
fende Verdffentlichungen sind die PCT-WO
85/02366, WO 85/02367, WO 8502368, WO
85/02369 und WO 85:02370. Vergleichbar erscheint
noch die US-Patentschrift 3,674,219.

Die diesem Stand der Technik gemeinsame
Quetschung des Holzes zur Lockerung seines Fas-
erverbundes und Herstellung einer Matte aus unter-
einander noch festverbundenen Holzfaserabschnit-
ten erscheint in mehrfacher Hinsicht nachteilig, er-
fordert vor allem aber einen sehr hohen Energie-
aufwand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vor-
richtung zur Herstellung der eingangs erlduterten
Viiese zu entwickeln.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens
durch folgende Verfahrensschritte gelSst:

a) Als Ausgangsmaterial werden Spreifiel
oder Schwarten verwendet, die neben- und Uber-
einander angendhert parallel zueinander in Lings-
richtung ausgerichtet und zu einem endlosen Pa-
ketstrang angenidhert gleicher Breite und H&he
egalisiert werden;

b) dieser Paketstrang wird in Lingsrichtung
der Spreifel oder Schwarten angendhert horizontal
vorgeférdert und dabei von oben mit Druckkréften
beaufschlagt, um ein Ausweichen bei der nachfol-
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genden Zerlegung zu verhindern;

c) der Paketstrang wird anschiiefend durch
eine Zerlegungsvorrichtung hindurchgefiihrt, in der
die einzelnen SpreiBel oder Schwarten in Lings-
richtung durch lotrechie Schnittbewegungen in kur-
zer Taktfolge in einzelne, faserparalle! voneinander
getrennte Langsplitter gespalten werden, wobei der
Paketstrang an H8he abnimmi, an Breite jedoch
zunimmt;

d) diese Langspiitter werden anschlieBend
durch von oben auf sie einwirkende Stampfung zu
einem Vlies verdichtet.

Als Ausgangsmaterial wird erfindungsgemag
kein Massivholz sondern SpreiBel und ggf. Schwar-
ten verwendet. Wahrend bei herkdmmlichen Ver-
fahren eine vorherige Entrindung des Ausgangsma-
terials erforderlich ist, ist dies erfindungsgeminB
nicht notwendig. Der energieaufwendige Quetsch-
vorgang wird erfindungsgemiR durch einen faser-
parallelen Spalivorgang ersetzt. Enigegen den vor-
bekannten Verfahren wird erfindungsgemd der
Faserverbund also nicht nur gelockert zu einer Mat-
te, in der die Faserabschnitte noch fest zusammen-
hdngen, sondern das Ubereinander geschichtete
Ausgangsmaterial wird aufgespalien in einzelne,
also voneinander vollstdndig getrennte L&ngssplit-
ter, deren Querschnitte vorzugsweise im Mittel 100
mm?2, maximal aber 200 mm? betragen sollen. Es
wird zwar von "Schnittbewsgungen" gesprochen;
diese sollen aber in Verbindung mit dem vorzugs-
weise kontinuierlichen Vorschub des Paketsiranges
so ausgefiihrt werden, daB sich im Holzmaterial ein
Spaltvorgang ergibt, daB also der Messerschneide
im Holz ein Luftspalt vorausl3uft.

Die Spreife! oder Schwarten kdnnen vor ihrer
Verarbeitung schon im S3gewerk in einzeine Bun-
de zusammengefat und aus diesen Bunden her-
aus zur Bildung des endlosen Pakeisiranges ver-
einzelt werden. Dabei ist es zweckmiBig, wenn der
Paketstrang auf eine HGhe egalisiert wird, die er-
heblich kieiner ist als der Durchmesser eines Bun-
des.

Die Spreifel bzw. Schwarten werden auf ihrem
Weg zwischen den einzelnen Schnittvorgéngen von
oben mit ihren vor fSrdernden Druckkrdften beauf-
schlagt, um das Ubereinander geschichiete Aus-
gangsmaterial w3hrend seiner Ldngszerlegung fest
zusammenzupressen.

Durch die L3ngsaufteilung der SpreiRel oder
Schwarten infolge der wiederholten Lingssspaitung
werden innere Spannungen des Holzes frei und
fihren zu einer gewebeartigen Matie gebildet aus
lose neben bzw. lbereinander liegenden Langsplit-
tern. Dieses mattenartige Gebilde wird dann durch
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die erfindungsgemdB vorgesehene Stampfung zu
sinem Vlies verdichtet. Dabei 188t sich der Druck
der Stampfer so einstellen, daf der Faserverbund
vorwdhibar gelockert wird, was sich mit Quet-
schwalzen nicht erreichen 185t.

Um das gegenseitige Verfilzen der Langsplitter
bei der Bildung des Gewebes noch zu verstirken,
kann es vorieilhaft sein, wenn die Langsplitter auf
sich spitzwinklig kreuzenden Bahnen geflihrt wer-
den. Hierdurch wird der Spreizeffekt noch unter-
stiitzt, der sich bereits durch die Lingsspaltung
ergibt, bei der die aus einem Spreifel gebildeten
Langsplitter von dem sie ldngs aufteilenden Spalt-
messer beidseitig aus der urspriinglichen F&rder-
richtung etwas abgelenkt werden, so daB sich
nachfolgend ein unterschiedlicher Richtungsverlauf
ergibt.

Grundsitzlich wire es mdéglich, in kurzer Takt-
folge Lingsspaltungen durchzuflihren mit Spalt-
messern, deren Schneiden horizontal und faserpa-
railel ausgerichtet sind. Als vorteilhafter, insbeson-
dere aber energiesparender haben sich jedoch
Lingsspalte erwiesen, die mit lotrecht oszillieren-
den Schniitbewegungen von Spalimessern ausge-
fihrt werden, deren Schneiden zumindest angen3-
hert lotrecht stehen, so dafB die Spaltung entgegen
der Holzvorschubrichtung ausgefiihrt werden.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemiBén
Verfahrens besteht darin, daB kein Rundholz, son-
dern SpreiBel und ggf. Schwarten verarbeitet wer-
den, die normalerweise in mehreren Lagen Uber-
einander geschichtet sein kdnnen. Dabei 148t sich
Vormaterial beliebiger Ldnge einsetzen, wéhrend
im Stand der Technik abgeldngtes Rundholz erfor-
derlich ist. Vorteilhatft ist ferner, daB bei dem erfin-
dungsgemifen Verfahren mit kontrollierbaren
Vorschub- und Schnittkrdften gearbeitet werden
kann. Die Verbindung der einzelnen, zuvor erzeug-
ten Langsplitter zu einem transportfdhigen, zusam-
menhéngenden Vlies erfolgt erfindungsgemag aus-
schlieflich durch Druckbeaufschlagung. Etwaige
Rinde wird bei der Lingszerlegung der Spreifel
bzw. Schwarten abgetrennt bzw. zerbrdselt und
|48t sich dadurch problemlios abfithren,

Werden die Spreifiel oder Schwarten vor ihrer
Verarbeitung in Bunde zusammengefaft, dann ist
es vorteilhaft, wenn der Paketstrang anschliefend
auf eine HEhe egalisiert wird, die erheblich kleiner
ist als der Durchmesser eines Bundes.

Die Oszillation der Schnittbewegungen zur Er-
zeugung der Langsplitter kann erfindungsgemas
bis zu 80 Hz betragen. Zur nachfoigenden Bildung
des Vlieses ist es vorteilhaft, wenn die die Lang-
splitter bzw. das Geflecht zu deren Verdichiung
von oben beaufschlagende Stampfung eine pidtzli-
che, schlagartige hohe Krafteinwirkung austbt, wo-
bei eine gespeicherte Energie im Bereich von Milli-
sekunden umgesetzt wird, ohne daB groBe kineti-
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sche Energien entwickelt werden missen. Das so
verpreBte Vlies kann anschlieBend einer Dickene-
galisierung unterworfen werden. Der Paketstrang
bzw. das Geflecht kdnnen kontinuierlich mit glei-
cher Geschwindigkeit vorgeschoben werden. Da-
durch erreicht man u.a. vor der diskontinuierlich
arbeitenden Stampfung einen Materialstau verbun-
den mit einer Stauchung der Langsplitter, die unter
dieser Krafteinwirkung nadelShrartig aufplatzen.
Hierdurch wird die Verfilzung verbessert, wobei der
genannte Effekt steuerbar ist.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird hinsichtlich der Vorrichtung durch folgende
Merkmale geldst:

a) Ein Fo6rderer flr einen endlosen, aus
iings ausgerichteten SpreiBeln oder Schwarten be-
stehenden Paketstrang;

b) eine oberhalb diese Forderers angeordne-
te, sich Uber die FOrderbreite erstreckende und
lotrecht nach unten wirkende, auf dem Paketstrang
abrollende Druckvorrichtung;

¢) eine dem Fdrderer nachgeschaltete Zerle-
gungsvorrichtung, bestehend aus mehreren, quer
zur Férderrichtung ausgerichteten, hintereinander
und zueinander versetzt angeordneten Messerrei-
hen, die sich jeweils aus mehreren, in lichtem
Abstand nebeneinander angeordneten Spaitmes-
sern zusammensetzen, die lotrecht verschiebbar
gefiihrt sind und einem Antrieb mit kurzer Taktfolge
unterliegen;

d) der Zerlegungsvorrichtung ist eine Ver-
dichtungseinrichtung nachgeschaltet, in der die zu-
vor gespalienen Langsplitter zu einem Vlies ver-
dichtet werden.

Dabei kann es zusdizlich zweckmiBig sein,
wenn innerhalb der Zerlegungsvorrichtung ber de-
ren zunehmende F&rderbreite Leitelemente zur Ab-
lenkung der ldngsgespaltenen Spreifel oder
Schwarten bzw. Langsplitter so angeordnet sind,
daB fiir diese sich spitzwinklig kreuzende Flh-
rungswege gebildet sind.

Dem Paketstrang-Forderer kann eine Dosier-
vorrichtung vorgeschaltet sein zur Vereinzelung der
Spreifel oder Schwarten aus zugeflihrten Bunden.
Die der Zerlegungsvorrichtung vorgeschaltete
Druckvorrichtung kann vorzugsweise Druckrollen
und/oder Druck kugeln aufweisen, die Uber unter-
einander verbundene Hydraulikzylinder betétigbar
sein kdnnen, wobei die Druckrollen vorzugsweise
schwimmend gelagert sind. Hierdurch erhdlt man
eine optimale Anpassung der Druckeinrichtung an
die Oberfldchenkontur des Paketsiranges.

Um die Parallelfihrung der SpreiBel bzw.
Schwarten zu verbessern bzw. sicherzustellen,
kann die der Zerlegungsvorrrichtung vorgeschaltete
Druckvorrichtung Andricker mit Flhrungsstegen
aufweisen.

Um ein Verkeilen der Spreifel oder Schwarten
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zwischen den Spalimessern zu vermeiden, ist es
vorteilhaft, wenn der Abstand zwischen den Schnei-
den von zwei in einer Reihe nebeneinander ange-
ordneten Spaltmessern kleiner ist als zwischen den
rlickwértigen Messerkanten.

Auch die in der Zerlegungsvorrichtung vorge-
sehenen Andruckvorrichtungen k&nnen schwim-
mend gelagerte, frei drehende Druckrollen umfas-
sen. Damit die lotrecht angeordneten Spalimesser
bei ihrer Hubbewegung die jeweils beaufschlagten
Spreifel oder Schwarten nicht mit hochziehen,
kann ‘es zweckmifig sein, wenn die Spaltmesser
entgegen der Fdrderrichtung geneigt angeordnet
sind und dadurch mit dieser einen spitzen Winkel
einschliefien.

Die der Zerlegungsvorrichtung nachgeschaliete
Verdichtungseinrichtung kann sich aus mehreren
Krafteinheiten zusammensetzen, die in rascher
Taktfolge die in ihnen gespeicherte Energie im
Bereich von Millisekunden umsetzen. Dabei ist es
zweckmiBig, wenn sowoh! flir den oszillierenden
Antrieb der Spaltmesser als auch flir den Antrieb
der Verdichtungseinrichtung Krafteinheiten Verwen-
dung finden, wie sie in der deutschen Patentschrift
26 00 948 beschrieben sind.

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden mit weiteren
Vorteilen der Erfindung anhand von Ausflihrungs-
beispielen ndher erldutert.

in der Zeichnung sind einige als Beispiele die-
nende Ausfihrungsformen der Erfindung schema-
tisch dargesteilt. Es zeigen:

Figur 1 in Seitenansicht eine Anlage zur Her-
stellung eines Vlieses aus Langsplittern;

Figur 2 in vergrSBertem Mafstab einen Anla-
genabschnitt gemaB Figur 1 in Draufsicht und zum
Teil im Horizontalschnitt;

Figur 3 in gegentber der Figur 1 vergrdBer-
tem MafBstab eine Druckvorrichtung in Stirnansicht
und zum Teil im Querschnitt;

Figur 4 ein Detail der Figur 2 in vergréBer-
tem MaBstab und in abgewandelter Ausflihrungs-
form und

Figur 5 in gegentiber Figur 1 vergrdBertem
MaBstab ein Detail der Figur 1 in abgewandelter
Ausfihrungsform.

Die in Figur 1 dargestellte Anlage beginnt mit
einem Fdrderer 1 flir einen endlosen, aus langs
ausgerichteten SpreiBeln oder Schwarten bestehen-
den Paketstrang 2. Oberhalb der Fdrderers 1 ist
eine sich Uber die F&rderbreite ersireckende und
lotrecht nach unten wirkende Druckvorrichtung 3
angeordnet, die die Oberseite des Paketstranges 2
beaufschiagt und auf dieser abrollt. Figur 3 zeigt
sinen Andrlicker 4 dieser Druckvorrichtung 3. der
Druckrollen 5 und/oder Druckkugeln sowie Fih-
rungsstege 6 zur besseren Paralleifihrung der
Spreifiel 7 bzw. Schwarten aufweist.
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Der Druckvorrichtung 3 ist gine Zerlegungsvor-
richtung 8 nachgeschaltet, die mehrere, quer zur
F&rderrichtung 9 ausgerichtete, hintereinander und
zueinander versetzt angeordnete Messerreihen 10
aufweist, die sich jewsils aus mehreren, in lichtem
Abstand nebeneinander angeordneten Spaltmes-
sern 11 mit dem Paketsirang 2 enigegengerichte-
ten lotrechten Schneiden 12 zusammensetzen. Die
Spaltmesser 11 sind lotrecht verschiebbar gefiihrt
und unterliegen einem oszillierenden Antrieb 13.
Dabei sind zumindest die Spalimesser 11 einer
Messerreihe 10 in einem gemeinsamen Gatter 14
angeordnet (siehe Figur 5), das von dem nicht
nidher dargestellten oszillierenden Antrieb 13 beauf-
schlagt ist. Der den Paketsirang 2 durch die Zerle-
gungsvorrichtung 8 fransportierende Fdrderer ist
durch angetriebene, zwischen den Spaltmessern
11 durchgeflhrte Ketten 15 gebildet, die ver-
schachtelt angeordnet sind. In der Zerlegungsvor-
richtung 8 sind zwischen den einzelnen Messerrei-
hen 10 Andriickvorrichtungen 16 angeordnet, die
wiederum Druckrollen undsoder Druckkugeln auf-
weisen kdnnen und den Paketstrang 2 auf dem
Weg durch die Zerlegungsvorrichiung 8 von oben
fest zusammendricken.

Der Zeriegungsvorrichtung 8 ist eine Verdich-
tungseinrichtung 17 nachgeschaltet, in der die zu-
vor gespaltenen Langsplitter zu emnem Viies 18
verdichtet werden. Der Zeriegungsvorrichtung 8 ist
als Forderer flir das Viies 18 ein Plaitenband 19
nachgeschaltet. Der Verdichtungsemnrichtung 17 ist
eine Egalisierwalze 20 nachgeordnet.

Figur 2 zeigt den Bereich der Zerlegungsvor-
richtung 8, wobei die zwischen den Messerreihen
10 vorgesshenen Andrlickvorrichtungen 16 aus
Griinden der besseren Ubersichtlichkeit nicht dar-
gestelit sind. Im Bereich dieser Zerlegungsvorrich-
tung 8 (sowie nachfolgend im Bereich der Dich-
tungseinrichtung 17 und der Egali sierwalze 20)
nimmt der Pakeistrang 2 an H&he ab an Breite
jedoch zu. Der Zerlegungsvorrichtung 8 ist eine
Egalisierwalze 21 vorgeschaliet und die aus mehre-
ren Krafteinheiten 17a zusammengesetzte Verdich-
tungseinrichtung 17 nachgeschaltet. Innerhalb der
Zerlegungsvorrichtung 8 sind Uber deren zuneh-
mende Fdrderbreite Leitelemente 22 zur Ablen-
kung der l&ngs gespaltenen SpreiBel oder Schwar-
ten bzw. Langsplitier so angeordnet, daf flr diese
sich spitzwinklig kreuzende Fiihrungswege 23 ge-
bildet sind.

Figur 4 188t erkennen, daB der Abstand a zwi-
schen den Schneiden 12 von zwei in einer Reihe
10 nebeneinander angeordneten Spalimessern 11
kleiner ist als zwischen den rickwdrtigen Messerk-
anten. Die Stirke der mit scharfer Schneide 12
ausgebildeten Messer 11 betrdgt vorzugsweise 2 -
3 mm. Der Messerhub kann bei stwa 200 mm
liegen.



7 EP 0 400 359 A2 8

Die als Ausgangsmaterial verwendeten Spreifel
oder Schwarten werden neben- und Ubereinander
angendhert parallel zueinander in Ldngsrichtung
ausgerichtet und zu dem endlosen Paketstrang 2
angenidhert gleicher Breite und HShe egalisiert.
Dieser auf dem Fdrderer 1 kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich vorgefdrderte Paketstrang wird von
der Druckvorrichtung 3 beaufschlagt, um ein Aus-
weichen bei der nachfoigenden Zerlegung zu ver-
hindern. Von dem Kettenforderer 15 wird der Pa-
ketstrang 2 dann durch die Zerlegungsvorrichtung
8 in Fdrderrichtung 9 transportiert. Dabei gelangt
der Paketstrang 2 stirnseitig in den Wirkungsbe-
reich der lotrechte oszillierende Schnittbewegungen
ausfiihrenden Spaltmessern 11, die mit ihren lot-
rechten Schneiden 12 die SpreiBel oder Schwarten
entgegen ihrer Vorschubrichtung 8 in L&ngsrich-
tung aufspalten, wobei sich aufgrund der wiederhol-
ten Lingsspaltungen faserparailel voneinander ge-
trennte Langsplitter ergeben. Um deren Verfilzung
noch zu verstirken, sind die in Figur 2 angedeute-
ten Leitelemente 22 vorgesehen. Durch die Anord-
nung der genann ten FUhrungswege 23 wird si-
chergestellt, daB sich die Langsplitter auf ihrem
Weg durch die Zelegungsvorrichtung 8 kreuzen
und so ein Gewebe bilden, das dann durch die
nachgeschaltete Verdichtungseinrichtung 17, die
auf das Gewebe von oben eine Stampfung ausiibt,
zu dem Vlies 18 verdichtet wird, in dem die Lang-
splitter Uberwiegend in ihrer LAngsrichtung ange-
ordnet sind.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines zusammen-
hingenden Viieses aus Langsplittern, die durch
Zerlegung des zugefiihrten Ausgangsmaterials her-
gestellt und anschliefend zu einem Vlies verdichtet
werden, das nachfolgend verleimt und dann zu-
sammen mit anderen Vliesen zu Bldcken o.dergl.
verpreft wird, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

a) Als Ausgangsmaterial werden Spreifel
oder Schwarten verwendet, die neben- und {ber-
einander angendhert parailel zueinander in Léngs-
richtung ausgerichtet und zu einem endlosen Pa-
ketstrang angendhert gleicher Breite und HShe
egalisiert werden;

b) dieser Paketstrang wird in L&ngsrichtung
der Spreifel oder Schwarten angendhert horizontal
vorgefdrdert und dabei von oben mit Druckkréften
beaufschlagt, um ein Ausweichen bei der nachfol-
genden Zerlegung zu verhindern;

c) der Paketstrang wird anschiieBend durch
eine Zerlegungsvorrichtung hindurchgeflihri, in der
die einzelnen Spreifel oder Schwarten in Langs-
richtung durch lotrechte Schnittbewegungen in kur-
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zer Takifolge in einzeine, faserparallel voneinander
getrennte Langsplitter gespalten werden, wobei der
Paketstrang an Hdhe abnimmt, an Breite jedoch
zunimmt;

"d) diese Langsplitter werden anschliefend
durch von oben auf sie sinwirkende Stampfung zu
einem Viies verdichtet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Langsplitter auf sich spitz-
winklig kreuzenden Bahnen geflhrt werden zur Bil-
dung eines Geflechtes.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB Langsplitter mit Querschnitten
von im Mittel 100 mm2, maximal 200 mm? erzeugt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die einzeinen Spreifel
oder Schwarten entgegen ihrer Vorschubrichtung
durch lotrecht oszillierende Schnittbewegungen in
Langsplitter gespalten werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
SpreiBel oder Schwarten vor ihrer Verarbeitung in
einzelne Bunde zusammengefaBt und aus diesen
Bunden heraus zur Bildung des endlosen Paket-
stranges vereinzelt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Paketstrang auf eine HGhe
egalisiert wird, die erheblich kleiner ist als der
Durchmesser eines Bundes.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Pa-
ketstrang bzw. seine SpreiBel oder Schwarten
nacheinander von mehreren lotrecht oszillierenden
Schnittbewegungen beaufschiagt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Oszil-
lation der Schnittbewegungen bis zu 80 Hz betragt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spreifel bzw. Schwarten
auf ihrem Weg zwischen den einzeinen Schnittvor-
gdngen von oben mit ihren Vorschub f&rdernden
Druckkréiften beaufschlagt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die die
Langsplitter bzw. das Geflecht zu deren Verdich-
tung von oben beaufschlagende Stampfung eine
plétzliche, schiagartige hohe Krafteinwirkung aus-
{ibt, wobei esine gespeicherte Energie im Bereich
von Millisskunden umgessizt wird, ohne daB grofe
kinetische Energien entwickelt werden missen.

11, Verfahren nach einem. der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das ver-
prefte Vlies einer Dickenegalisierung unterworfen
wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung
von nichtentrindetem Ausgangsmaterial beliebiger
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Lange.

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Zerlegen der SpreiBel oder
Schwarten bzw. bei der Bildung des Geflechtes die
Rinde separiert und abgeflihrt wird.

14. Verfahren nach esinem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der vor-
zugsweise kontinuierlich mit gleicher Geschwindig-
keit vorgeschobene Pakeisirang durch die Zerle-
gungsvorrichtung tragend transportiert wird.

15. Vorrichtung zur Herstellung eines zusam-
menhingenden Vlieses aus Langsplittern, die
durch Zerlegung des zugefiihrien Ausgangsmateri-
als hergestellt und anschliefend zu einem Vlies
verdichtet werden, das nachfolgend verleimt und
dann zusammen mit anderen Vliesen zu Bl8cken
o.dergl. verprefit wird, insbesondere zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) Ein Forderer (1) flr einen endlosen, aus
[&ngs ausgerichteten Spreifieln oder Schwarten be-
stehenden Paketstrang (2);

b) eine oberhalb dieses Fdrderers (1) ange-
ordnete, sich Uber die Fdrderbreite erstreckende
und lotrecht nach unten wirkende, auf dem Paket-
strang (2) abrollende Druckvorrichtung (3);

¢) eine dem F&rderer (1) nachgeschaltete
Zerlegungsvorrichtung (8), bestehend aus mehre-
ren, quer zur Fdrderrichtung (9) ausgerichteten,
hintereinander und zueinander versetzt angeordne-
ten Messerreihen (10), die sich jeweils aus mehre-
ren, in lichtem Abstand nebeneinander angecrdne-
ten Spalimessern (11) zusammensetzen, die lot-
recht verschiebbar gefiihrt sind und einem Antrieb
(13) mit kurzer Taktfolge unterliegen;

d) der Zerlegungsvorrichtung (8) ist eine
Verdichtungseinrichtung (17) nachgeschaltet, in der
die zuvor gespaltenen Langsplitter zu einem Vlies
(18) verdichtet werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB innerhalb der Zerlegungsvor-
richtung ber deren zunehmende Férderbreite Leit-
elemente (22) zur Ablenkung der I&ngsgespaltenen
SpreiBel oder Schwarten bzw. Langsplitter so ange-
ordnet sind, daB fiir diese sich spitzwinklig kreu-
zende Flhrungswege (23) gebiidet sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daf dem Paketstrang-
Férderer (1) eine Dosiervorrichtung vorgeschaltet
ist zur Vereinzelung der Spreifiel (7) oder Schwar-
ten aus zugefiihrten Bunden.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 17,
gekennzeichnet durch eine dem Paketstrang-F&r-
derer (1) zugeordnete Egalisiereinrichtung zur Bil-
dung eines Paketstranges (2) angenZhert gleicher
Breite und H&he.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
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bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf die der Zerle-
gungsvorrichtung (8) vorgeschaitete Druckvorrich-
tung (3) Druckrollen (5) und/oder Druckkugein auf-
weist, die Uber untereinander verbundene Hydrau-
likzylinder betatigbar sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckrolien (5) schwim-
mend gelagert sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 186,
dadurch gekennzeichnet, daf die der Zerlegungs-
vorrichtung (8) vorgeschaltete Druckvorrichtung (3)
Andrlcker (4) mit FUhrungsstegen (6) zur besseren
Paralleifiihrung der Spreifiel (7) bzw. Schwarten
aufweist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daf die Spaitmes-
ser (11) zumindest angendhert lofrecht angeordnet
sind mit dem Paketstrang (2) entgegengerichteten,
angenihert lotrechten Schneiden (12).

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abstand (a) zwischen den
Schneiden (12) von zwei in einer Reihe (10) neben-
einander angeordneten Spaltmessern (11) kleiner
ist als zwischen den riickwértigen Messerkanten.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daf zumindest die
Spaitmesser (11) einer Reihe (10) in einem ge-
meinsamen Gaiter (14) angeordnet sind, das von
einem oszillierenden Antrieb (13) beaufschlagt ist.

25. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 15
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der Férderer
durch die Zerlegungsvorrichtung (8) durch ange-
triebene, zwischen den Spaitmessern (11) durchge-
fuhrte Ketten (15) gebildet ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 25, dadurch gekennzeichnet. dafl der Zerle-
gungsvorrichtung (8) als F&r derer ilir das Vlies
(18) ein Plattenband (19) nachgeschalist ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daf in der Zerle-
gungsvorrichtung (8) zwischen den einzeinen Mes-
serreihen (10) Andrickvorrichiungen (16) angeord-
net sind, die den Paketstrang (2) bzw. das sich
bildende Geflecht auf dem Weg durch die Zerle-
gungsvorrichtung (8) von oben fest zusammendriik-
ken.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, daB die Andrickvorrichtungen (16)
schwimmend gelagerte, frei drehende Druckrollen
umfassen.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 15
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dafi die Spaitmes-
ser (11) entgegen der F&rderrichiung (9) geneigt
angeordnet sind und dadurch mit dieser einen spit-
zen Winkel einschliefien.

30. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 15
bis 29, dadurch gekennzeichnet, daf sich die der
Zerlegungsvorrichtung (8) nachgeschaitete Verdich-
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tungseinrichtung (17) aus mehreren Krafteinheiten
(17a) zusammensetzt, die in rascher Taktfolge die
in ihnen gespeicherte Energie im Bereich von Milli-
sekunden umsetzen.
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