EP 0 429 699 A1l

Europdisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Anmeldenummer: 89121955.2

@) Anmeldetag: 28.11.89

MR A

() Verdffentlichungsnummer: 0429 699 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Int. c15: B27N 3/14, B27N 1/02

Versfientlichungstag der Anmeldung:
05.06.91 Patentblatt 91/23

Benannte Veriragsstaaten:
AT CH DE FR GB IT LI Patentblatt
@) Anmelder: KRONOSPAN ANSTALT

FL-9490 Vaduz(Ll)

#@ Erfinder: Wiesinger, Josef

Sonnenhiigel 13
W-8375 Zachenberg(DE)

Vertreter: Tiirk, Gille, Hrabal

Brucknerstrasse 20
W-4000 Diisseldorf 13(DE)

@ Vorrichtung zum Streuen von Matten aus beleimtem Faser- oder Spanmaterial fir die Herstellung

von Pressplatten od.dgl.

@ Es ist eine Vorrichtung zum Streuen von Matien
aus beleimtem Faser- oder Spanmaterial fUr die Her-
stellung von Prefplatten od.dgl. offenbart, die eine
Beleimmaschine (33), an den AuslaB der Beleimma-
schine anschlieBende Transporteinrichtungen (9; 34,
35, 36) fiir das beleimte schiiitfahige Material, we-
nigstens einen Dosierbunker (2, 3) flir das beleimte
Material, wenigstens einen Streuraum (4, 5), dessen
Boden ein zu einer Plattenpresse (8) laufendes

Transportband (6) bildet, und wenigstens eine in den
Streuraum miindende Lufidiise (29), die von einem
Ventilator (28) mit Druckluft versorgt wird, aufweist.
Die Ventilatoren (28) sind mit ihrer Saugseite (37) an
sine feuchte Luft liefernde Quelle angeschlossen, so
daB der Feuchtigkeitsgehalt des beleimten schittfa-
higen Materials auf einem vorgegebenen Wert ge-
halten und ein Austrocknen verhindert werden kann.
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VORRICHTUNG ZUM STREUEN VON MATTEN AUS BELEIMTEM FASER- ODER SPANMATERIAL FUR DIE
HERSTELLUNG VON PRESSPLATTEN OD.DGL.

Die Erindung betrifit eine Vorrichtung zum
Streuen von fiir die Herstellung von Prefplatten
od.dgl. bestimmten Matten aus beleimtem Faser-
oder Spanmaterial, welche eine Beleimungsmaschi-
ne fir das Faser- oder Spanmaterial, an den Aus-
laB der Beleimungsmaschine anschlieBende Trans-
porteinrichtungen flir das beleimie schiittfdhige
Material, wenigstens einen Dosierbunker fiir das
beleimte Material, wenigstens einen Streuraum,
dessen Boden ein zu einer Plattenpresse laufendes
Férderband bildet, und wenigstens eine in den
Streuraum miindende Lufidlise, die von einem
Ventilator mit Druckluft versorgt wird, aufweist.

Vorrichtungen dieser Art bezeichnet man auch
als Windstreumaschinen. Mittels derartiger Wind-
streumaschinen wird zuvor in einer Beleimmaschi-
ne wie einem speziellen Mischer beleimtes schiitt-
fahiges Faser- oder Spanmaterial zu einer matten-
f8rmigen Bahn bestimmter Dicke und mdglichst
gleichméBiger Konsistenz aufgeschiitiet, die beim
Abtransport von der Windstreumaschine allm&hlich
mittels Druckwalzen verdichiet und danach in Plat-
ten vorbestimmter Gréfe geschnitten wird, welche
in einer HeiBpresse zu dem Endprodukt, ndmlich
den Faser- oder Spanplatten.gepreBt wird.

Es hat sich gezeigt, daB bei den bekannten
Windstreumaschinen beim Streuvorgang aufgrund
der zugefiihrten Frischluft und Umiuft das Streugut
verhdltnism&Big stark austrocknet, was zu Quali-
tdtsschwankungen und auch dazu fithrt, daB ein
verhéltnism#Big groBer Leimanteil bendtigt wird,
weil durch die starke Austrocknung des Streugutes
die Aktivierbarkeit des Leimes nachl&Bt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
beim Streuen von Matten od.dgl. aus beleimtem
Faser- und Spanmaterial ein {ibermaBiges und un-
gleichtdrmiges Austrocknen des schiittfihigen Ma-
terials zu vermeiden.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der
eingangs genannten Gattung geldst, welche die
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches
1 aufweist. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

GemiB der vorliegenden Erfindung kann die
von den Ventilatoren angesaugte Luft aus dem
Transportsystem zwischen dem AuslaB bzw. Aus-
fall der Beleimmaschine und dem Dosierbunker
entnommen werden, wobei es auch mdglich ist,
zusétzlich zu der aus dem Transportsysiem ange-
saugten feuchten Luft weitere feuchte Luft aus dem
Dosierbunker zu entnehmen. Auch ist es mdglich,
nur aus dem Dosierbunker mittels der Ventilatoren
feuchte Luft anzusaugen und damit zu entnehmen.

Dabei ist es vorteilhaft, die Menge der ange-
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saugten feuchten Luft durch eine Luftmengen-Re-
gelung zu steuern. Zus#izlich kann Frischiuft in
geregelter Menge zugegeben werden. Auf diese
Weise kann die Feuchie des Sireugutes gezielt
beeinfluBt werden.

Durch die Erfindung 148t sich in einfacher Wei-
se gezielt die Qualitit von Faser- und Spanplatten
verbessern, weil der Feuchtigkeitsgehalt des zu
einer Matte oder einem Vlies geschiliteten Materi-
als gleichmaBig gesteuert werden kann. Darliber
hinaus kann man Leim einsparen, weil durch die
richtige Feuchtigkeitsfiihrung des schiittfdhigen
Materials der diesem zugegebene Leim optimal
genutzt werden kann. SchlieBlich wird auch sine
libermifige Feuchtigkeitsbildung vermieden, so
daB die gesamie Vorrichtung ausreichend trocken
gehalten werden kann, um unerwiinschte Material-
ablagerungen und Materialanbackungen zu verhin-
dern.

Mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist es
mdglich, durch ein spezielles Feuchtluft-Streusy-
stem eine konstanie Qualitdt des Streugutes zu
gewdhrleisten, die auch zu einer gleichmégigen
Qualitdt des schlieflich erzeugten Endprodukies
fihrt.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
der erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Streuen
von Matten aus beleimtem Faser- oder Spanmateri-
al schematisch dargestellt, und zwar zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht einer derartigen Vor-
richtung, die auch als Windstreumaschine be-
zeichnet werden kann,

Fig. 2 eine diagrammf&rmige Darstellung einer
gegeniiber Fig. 1 abgewandelten Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung und

Fig. 3 eine Darstellung wie in Fig. 2 siner noch
anderen Ausflhrungsform der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung.

Die in Fig. 1 gezeigte Windstreumaschine (1)
weist zwei Dosierbunker (2 und 3) auf, unter denen
sich jeweils ein Streuraum (4 bzw. 5) befindet.
Unter den beiden Streurdumen (4 und 5) befindet
sich ein endloses Transporitband (6), das das in
den beiden Streurdumen (4 und 5) aufgeschlitiete
beleimte Spangut in Richtung des Pfeiles (7) zu
einer nur schematisch angedeuteten Bearbeitungs-
station (8) fUhrt, wo das mattenidrmig gesirsute
Spanmaterial verdichtet und schliellich zu Span-
platten gepreft wird.

Das beleimte Span- und Fasermaterial wird von
einem geschlossenen Transporteur (9) herange-
fiihrt und durch einen Doppelirichter (10) auf zwei
gegenléufig angetriebene SchneckenfGrderer (11
und 12) aufgegeben, welche das beleimte Span-
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oder Fasermaterial in etwa gleichf6rmiger Auftei-
jung den beiden Dosierbunkern (2 und 3) zufiihrt.

in jedem Dosierbunker befinden sich vier je-
weils um eine horizontale Achse (13) drehbare Re-
chen (14), auf die das beleimte Span- oder Faser-
material von den SchneckenfSrderern (11 und 12)
aufgeschuttet wird. Diese Rechen (14) lockern das
aufgeschiitiete Material auf, das nach unten auf ein
im Dosierbunker befindliches horizontales Férder-
band (15 bzw. 16) falit.

Das im Dosierbunker (2) angeordnete FSrder-
band (15) wird so angetrieben, daf sein Oberirum -
in Fig. 1 gesehen - nach rechts Iduft, wéhrend das
im Dosierbunker (3) angeordnete Fdrderband (16)
in entgegengesetzter Richtung angetrieben wird.

Unter dem Abgabeende jedes Fdrderbandes
(15 und 18) befinden sich Uber die Breite des
betreffenden Férderbandes verlaufende Pendel-
klappen (17), die in den darunter befindlichen
Streuraum (4 bzw. 5) flihren. Oberhalb der Pendel-
klappen (17) ist in jedem der Dosierbunker (2 und
3) eine Dosierwalze (18) um eine horizontale Achse
(19) drehbar gelagert, die gewahrleistet, daf die
Forderbinder (15 und 16) das aufgelockerte be-
leimte Span- oder Fasermaterial in gleichfSrmiger
Mengenverteilung in die Pendeiklappen (17) abge-
ben.

Zwischen den Dosierbunkern (2 und 3) sind
zwei Blaslufteinrichtungen (20 und 21) angeordnet.
Jede Blaslufteinrichtung (20 bzw. 21) hat ein in
Seitenansicht winkelférmig ausgebildetes Gehduse
(22) zum Heranfiihren von Luft. Am oberen Ende
dieses Gehduses (22) befindet sich eine Offnung
(23) mit Regelklappe (24), durch welche Frischluft
zugefiihrt werden kann. Am Ende des etwa hori-
zontal verlaufenden Schenkels (25) ist eine weitere
Offnung (26) vorgesehen, die in den unter dieser
befindlichen Dosierbunker (2 bzw. 3) flihrt und
durch die Luft aus dem betreffenden Dosierbunker
entnommen werden kann. Eine Regelklappe (27)
im horizontalen Schenkel (25) des Gehduses (22)
dient zur Steuerung der Luftzufuhr aus dem betref-
fenden Dosierbunker.

Im unteren Teil des Gehduses (22) sind jeweils
zwei Ventilatoren (28) angeordnet, welche Luit an-
saugen und durch Disen (29) in den jeweiligen
Streuraum {4 bzw. 5) blasen. Die ausgeblasene
Luft trifft im Streuraum etwa rechtwinklig auf das
durch die Pendelklappe (17) eingeschittete beleim-
te Faser- oder Spanmaterial, so daB dasselbe auf
das Transportband (6) locker aufgestreut wird.

In den beiden Streurdumen (4 und 5) sind
mehrere Hingesiebe (30) angebracht, die als Flug-
spanfinger arbeiten. Dies bedeutet, daB leichie
Flichenspine abgehalten werden, auf die feine
Oberflache der Spanplatte zu gelangen. Die Siebe
(30) sind mit Vibratormotoren versehen, um sie
sauber zu halten.
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Da die in den Dosierbunkern (2 und 3) befindli-
che Luft verhdlinismiBig feucht ist, kann man auch
mit verhilinismaBig feuchter Blasluft arbeiten, so
daB ein Uberm#Biges Austrocknen des Faser- oder
Spanmaterials beim Streuvorgang vermieden wird.
Der Anteil der von den Ventilatoren (28) angesaug-
ten Frischiuft kann gegeniiber dem Anteil der aus
den Dosierbunkern angesaugten feuchten Luift ver-
hilnismagig gering gehalten werden.

An das Ende jedes Streuraumes (4 bzw. 5) ist
eine Abluftleitung (31 bzw. 32) angeschlossen, die
ineinander miinden und zu einem nicht dargestell-
ten Filter fihren, mit dessen Hilfe die in der Abluft
befindlichen Reste der Verdunstungen des Leiman-
teiles und sonstige Bestandieile des verarbeiteten
Span- oder Fasermaterials entfernt werden.

Wihrend bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfih-
rungsform einer Windstreumaschine feuchte Blas-
luft von den Ventilatoren (28) ausschiieBlich aus
den Dosierbunkern (2 und 3) angesaugt wird, ist
bei der Ausfiihrungsform gemé&B Fig. 2 vorgesehen,
feuchte Blasluft auch aus dem zu den Dosierbun-
kern fUhrenden Transporisystem anzusaugen.

Das in einer Beleimmaschine (33) beleimte
Span- oder Fasermaterial wird durch gekapselte
Férdereinrichtungen (34, 35, 36) und einen zwi-
schengeschalteten Doppelirichter (10) in die beiden
Dosierbunker (2 und 3) der Windstreumaschine ge-
leitet. Die Windstreumaschine ist dabei im wesentli-
chen so ausgebildst, wie in Verbindung mit Fig. 1
erldutert.

An den Saugstutzen (37) jedes der in die
Streurdume der Windstreumaschine arbeitenden
Ventilatoren (28) ist eine Saugleitung (38) ange-
schlossen, die mehrere Abzweigungen (39) auf-
weist, welche in den betreffenden Dosierbunker (2
bzw. 3), in der Gehiduse der betreffenden FSrder-
einrichtung (35 bzw. 36) und in das Gehduse der
Fdrdereinrichtung (34) mlinden. Somit kann feuch-
te Luft von verschiedenen Stellen des gesamien
Systems angesaugt werden.

Die flir die Steuerung der angesaugten Luft
verwendeten Regelklappen sind in Fig. 2 nicht dar-
gestelit.

Die in Fig. 3 gezeigte Ausflihrungsform unter-
scheidet sich von der Ausflihrungsform gemiB Fig.
2 lediglich dadurch, daB die Saugleitung (38) aus-
schlieBlich an die Férdereinrichtungen (34, 35, 36)
angeschlossen sind und somit nur aus dem Trans-
portsystem feuchte Luft angesaugt wird.

Bei allen drei AusflUhrungsformen wird die
Menge der angesaugien feuchten Luft durch eine
Luftmengen-Regelung gesteuert. AuBerdem ist die
Zugabe von Frischluft in geregelter Menge mdg-
lich. Auf diese Weise 138t sich die Feuchtigkeit des
Streugutes bzw. des gesireuten beleimten Faser-
oder Spanmaterials beeinflussen und einstellen.

Die Vorteile der erfindungsgeméfen Streuvor-
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richfung liegen in einer Verbesserung der Qualitat
des Streugutes, der Md&glichkeit von Einsparungen
von Leim und der Md&glichkeit, das gesamte Sy-
stem trocken zu halien.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Streuen von Matten aus beleim-

tem Faser- oder Spanmaterial flir die Herstellung 170
von PreBplatten od.dgl., mit einer Beleimmaschine

{33), mit an den AuslaB der Beleimmaschine an-
schliefenden Transporteinrichtungen (9; 34, 35, 36)

fir das beleimte schiitifihige Material, mit wenig-
stens einem Dosierbunker (2, 3) fiir das beleimie 15
Material, mit wenigstens einem Sireuraum (4, 5),
dessen Boden ein zu einer Plattenpresse (8) lauf-
endes Transportband (6) bildet, und mit wenigstens

einer in den Streuraum miindenden Luftdiise (29),

die von einem Ventilator (28) mit Druckluft versorgt 20
wird, dadurch gekennzeichnet , dag die Ventila-
toren (28) mit ihrer Saugseite (37) an eine feuchte

Luft liefernde Quelle angeschlossen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die 25
Ventilatoren (28) mit ihrer Saugseite (37) an die
Transporteinrichtungen (34, 35, 36) flir das beleim-

te schiittfihige Material angeschlossen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daff die Ventilatoren (28) mit ihrer 30
Saugseite (37) an die Dosierbunker (2, 3) fiir das
beleimte Material angeschlossen sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilatoren (28)

mit ihrer Saugseite (37) an eine Frischiuft-Quelle 35
{23) angeschlossen sind und daB in den Zuleitun-

gen (38, 39) fiir die feuchte Luft und fiir die Frisch-

luft Lufimengen-Regler (24, 27) angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Luftmengen-Regler (24, 27) ver- 40
stellbare Regelklappen sind.
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FIG.3
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