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(54)  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Vlieses  und  Vorrichtung 

(57)  Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Vlie- 
ses  (8)  vorgebbarer  Breite  und  Dicke  aus  streufähigem 
Material  (3)  für  Holzwerkstoff-  oder  ähnliche  Platten, 
wobei  das  streufähige  Material  (3)  aus  einem  Vorrat  in 
einer  der  vorgebbaren  Breite  entsprechenden  Breite 
ausgetragen  wird  und  auf  eine  darunter  befindliche, 
durch  eine  Fördervorrichtung  orthogonal  zur  vorgebba- 
ren  Breite  kontinuierlich  bewegte  Unterlage  aufgebracht 
wird  und  wobei  das  streufähige  Material  (3)  zwischen 
Vorrat  und  Unterlage  mindestens  einer  mechanischen 
und  darunter  einer  pneumatischen  Auflösung,  welche 
sich  über  die  gesamte  Streubreite  erstrecken,  unterwor- 
fen  wird,  wird,  zur  Lösung  der  Aufgabe.  Fehler,  die 
zwangsläufig  durch  Materialentmischungen  bei  mehr- 
fach  nacheinander  folgenden  Auflösungen  von  zu  streu- 
endem  Material  zwischen  Materialvorrat  und  seiner 
Ablage  in  einem  Vlies  (8)  auftreten,  zu  beseitigen  und 
gleichzeitig  eine  vorgebbare  Materialverteilung  über 
einen  vertikalen  Querschnitt  eines  zu  verpressenden 
Vlieses  (8)  zu  ermöglichen,  vorgeschlagen,  daß  in 

Abhängigkeit  einer  gewünschten  Materialverteilung, 
insbesondere  einer  Größenverteilung  über  die  Vlies- 
dicke  anschließend  an  die  mindestens  eine  mechani- 
sche  und  die  darunter  folgende  pneumatische 
Auflösung,  das  Material  vor  Ablage  auf  der  Unterlage 
einer  regelbaren  weiteren  mechanischen  Auflösung 
unterworfen  wird;  gleichzeitig  wird  auch  Schutz  für  eine 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  begehrt, 
bei  der  zur  Lösung  der  Aufgabe,  bereits  ausgeführt,  vor- 
geschlagen  wird,  daß  ein  in  seiner  Saug-  oder  Drucklei- 
stung  regelbares  Gebläse,  materialstromauf  oder 
materialstromab,  in  einer  die  Streustation  (1)  begren- 
zenden  Wand  angeordnet  ist  und  daß  eine  den  Luft- 
strombereich  nach  unten  begrenzende  eine  eine 
zusätzliche  mechanische  Auflösung  des  Streuguts 
zulassende  regelbare  Einrichtung,  in  der  von  der  konti- 
nuierlich  bewegten  Unterlage  abgeschlossenen  Streus- 
tation  (1)  vorgesehen  ist. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Vlieses  vorgebbarer  Breite  und  Dicke  aus  streufä- 
higem  Material  für  Holzwerkstoff-  oder  ähnliche  Platten, 
wobei  das  streufähige  Material  aus  einem  Vorrat  in 
einer  der  vorgebbaren  Breite  entsprechenden  Breite 
ausgetragen  wird  und  auf  eine  darunter  befindliche, 
durch  eine  Fördervorrichtung  orthogonal  zur  vorgebba- 
ren  Breite  kontinuierlich  bewegte  Unterlage  aufgebracht 
wird  und  wobei  das  streufähige  Material  zwischen  Vor- 
rat  und  Unterlage  mindestens  einer  mechanischen  und 
darunter  einer  pneumatischen  Auflösung,  welche  sich 
über  die  gesamte  Streubreite  erstrecken,  unterworfen 
wird,  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens. 

Durch  die  veröffentlichte  deutsche  Patentanmel- 
dung  0626241  A1  ist  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung 
zur  Durchführung  des  Verfahrens,  wie  eingangs 
beschrieben,  bekannt  geworden.  Das  dort  offenbarte 
Verfahren  hat  sich  zum  Ziel  gesetzt,  ein  vergleichmä- 
ßigtes,  fein  dosiertes  Streugut  auf  einer  Unterlage  als 
Vlies  abzulegen,  welches  sich  durch  hohe  Streuqualität 
auszeichnet.  Dies  wird  dadurch  erreicht,  daß  über  die 
gesamte  Streubreite  gleichgroße  Teilmengen  gleicher 
Materialdichte  gebildet  werden  und  dann  durch  einen 
zwischen  zwei  Transportelementen  entstehenden 
Schlitz  auf  eine  Unterlage  aufgestreut  werden.  Eine 
Verbesserung  besteht  darin,  daß  unterhalb  dieser 
Streuvorrichtung  zusätzlich  ein  Gebläse  vorgesehen 
wird,  welches  eine  Luftströmung  erzeugt  und  somit  ein 
Separieren  der  abzulegenden  Teilchen  bewirkt. 

Bei  einem  derartigen  Verfahren  und  einer  dieses 
Verfahren  verwirklichenden  Vorrichtung  ist  es  nicht  aus- 
zuschließen,  daß  durch  die  Rotation  der  einzelnen  Rol- 
len  eine  Entmischung  innerhalb  des  Streuguts  auftritt 
und  zwar  zwangsläufig  im  Hinblick  auf  Teilchen  einer 
bestimmten  Teilchencharge,  die  einer  vorgegebenen 
Siebfraktion  entsprechen.  Das  heißt,  das  zum  Auf- 
streuen  verwendete  Material  wird  auch  dann,  wenn  es 
aus  einer  Siebfraktion  besteht,  kleinere  und  größere 
Teilchen  beinhalten,  wobei  die  untere  Größe  beliebig 
kleiner  als  die  gerade  noch  durch  das  Sieb  hindurchtre- 
tende  Teilchengröße  ist.  Wird  eine  derartige  Fraktion  für 
eine  Streuung  verwendet,  wird  über  die  Rollenaustra- 
gung  zwangsläufig  eine  Entmischung  auftreten  und 
zwar  durch  das  Transportverhalten  der  größeren  und 
kleineren  Teilchen  über  eine  Rollenstrecke.  Das  Entmi- 
schen  wird  auch  nicht  verringert,  wenn  zusätzlich 
Schwingungskomponenten  auf  die  Teilchen  über  die 
Rollen  einwirken.  Auch  durch  ein  nachgeschaltetes 
Separieren  mittels  einer  Luftströmung  können  diese  so 
entstandenen  Entmischungen  nicht  rückgängig 
gemacht  werden.  Die  Folge  ist  deshalb  die  Erzeugung 
eines  Vlieses  für  die  Herstellung  von  Holzwerkstoff- 
oder  ähnlichen  Platten,  bei  welchen  eine  Entmischung 
bzw.  Entmischungszonen  nicht  vermeidbar  sind. 

Durch  das  deutsche  Gebrauchsmuster  29507686 
ist  eine  Vorrichtung  zum  Klassieren  von  streufähigem 

Material  bekannt  geworden,  bei  welchem  anstelle  der 
quer  zur  Fortschrittsrichtung  ausgerichteten  Rollen  eine 
Siebstrecke  verwendet  wird,  wobei  die  Einzelsiebe 
selbst  aus  nebeneinander  angeordneten  Stäben  gebil- 

5  det  wird,  wobei  die  Längsachse  der  einzelnen  Stäbe  in 
Förderrichtung  des  darunter  entlanggeführten  Förder- 
bandes  verläuft  und  wobei  durch  entsprechende  Ausge- 
staltung  der  Aufnahme  für  die  Stabenden  bei  gleichem 
Abstand  der  Stäbe  in  horizontaler  Richtung  in  vertikaler 

10  Richtung  eine  Vergrößerung  des  Durchtritts  zwischen 
den  Stäben  bewirkt  wird.  Dies  geschieht  dadurch,  daß 
zwischen  je  zwei  in  horizontaler  Richtung  parallel  zuein- 
ander  verlaufender  Stäbe  ein  Stab  angeordnet  ist,  wel- 
cher  in  Förderrichtung  beispielsweise  durch  Vorsehen 

15  eines  Sägezahns  eine  Neigung  zur  Horizontalen  ein- 
nimmt.  Hierdurch  wird  dann  erreicht,  daß  mit  zuneh- 
mender  Sieblänge  in  zunehmendem  Maße  größere 
Streupartikel  durch  dieses  Sieb  hindurchtreten  können, 
um  auf  einem  darunter  angeordneten  Förderband,  wel- 

20  ches  beispielsweise  mit  konstanter  Geschwindigkeit 
läuft,  abgelegt  zu  werden.  Auch  hier  ist  trotz  Einsatz 
einer  Schwingungsbeaufschlagung  des  einzelnen  Sie- 
bes  und  einer  Luftströmung  eine  einmal  stattgefundene 
Entmischung  nicht  mehr  rückgängig  zu  machen. 

25  Ausgehend  hiervon  liegt  der  vorliegenden  Erfin- 
dung  die  Aufgabe  zugrunde.  Fehler,  die  zwangsläufig 
durch  Materialentmischungen  bei  mehrfach  nacheinan- 
derfolgenden  Auflösungen  von  zu  streuendem  Material 
zwischen  Materialvorrat  und  seiner  Ablage  in  einem 

30  Vlies  auftreten,  zu  beseitigen  und  gleichzeitig  eine  vor- 
gebbare  Materialverteilung  über  einen  vertikalen  Quer- 
schnitt  eines  zu  verpressenden  Vlieses  zu  ermöglichen. 

Diese  Aufgabe  wird  gemäß  der  Erfindung  dadurch 
gelöst,  daß  in  Abhängigkeit  einer  gewünschten  Materi- 

35  alverteilung,  insbesondere  einer  Größenverteilung  über 
die  Vliesdicke  anschließend  an  die  mindestens  eine 
mechanische  und  die  darunterfolgende  pneumatische 
Auflösung  des  Materials  vor  Ablage  auf  der  Unterlage 
einer  regelbaren  weiteren  mechanischen  Auflösung 

40  unterworfen  wird.  Damit  werden  zwangsläufig  auftre- 
tende  Fehler,  die  durch  vorhergehende  Entmischung 
sich  ergebende  Fehler  zufolge  regelbaren  Eingriffs 
beseitigt,  so  daß  ein  zu  Holzwerkstoff-  oder  ähnlichen 
Platten  verpressbares  Vlies  erzeugt  wird.  Werden  der- 

45  artige  Platten  dann  durch  Kaschieren,  Farbauftrag  oder 
Furnieren  weiter  bearbeitet,  treten  Fehler,  welche  bis- 
her  in  der  Rohplatte  zu  suchen  waren,  nicht  mehr  auf. 

Gemäß  Anspruch  2  der  vorliegenden  Erfindung 
wird  unter  Schutz  gestellt,  daß  auch  bei  starker  Sepa- 

50  rierung  in  Abhängigkeit  einer  Regelung  bis  zu  einer 
negativen  Beeinflussung  auch  Ausschußvliese  noch 
einer  weiteren  Verwertung  zufolge  der  Erfindung  ver- 
wendet  werden  können. 

Wird,  wie  in  Anspruch  3  der  vorliegenden  Erfindung 
55  unter  Schutz  gestellt,  in  Abhängigkeit  einer  Messung 

der  Materialverteilung  über  die  Vliesdicke  die  weitere 
mechanische  Auflösung  geregelt,  so  lassen  sich  erfin- 
dungsgemäß  Fehler,  die  in  einer  vorhergehenden 
Schicht  aufgetreten  sind,  noch  ausgleichen. 

2 
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In  noch  weiterer  Ausgestaltung  des  Verfahrens, 
wird  Einfluß  genommen  darauf  ,  daß  aufgrund  einer 
Messung  über  die  Vliesdicke  ein  erkannter  Fehler  erfin- 
dungsgemäß  bereits  dadurch  beseitigt  wird,  daß  bei 
Messung  der  Materialverteilung  über  einen  Vliesdicken- 
bereich  aus  der  weiteren  mechanischen  Auflösung  ein 
lediglich  diesen  Bereich  betreffender  Teilabschnitt 
nachgeregelt  wird.  Dies  ergibt  dann  einen  fehlerfreien 
Vliesdickenbereich  in  Folge. 

In  noch  weiterer  Ausgestaltung  des  erfinderischen 
Verfahrens  gemäß  Anspruchs,  wird  erfindungsgemäß 
vorgeschlagen,  daß  bei  einer  Herstellung  eines  für  eine 
Verpressung  zu  einer  Holzwerkstoff-  oder  ähnlichen 
Platte  erforderlichen  Vlieses  neben  einer  Messung  der 
Materialverteilung  über  die  gesamte  Vliesdicke  zusätz- 
lich  die  Materialverteilungen  in  den  einzelnen  Vliesdik- 
kenbereichen  vermessen  werden  und  daß 
entsprechend  dieser  Ergebnisse  in  der  weiteren 
mechanischen  Auflösung  die  jeweils  entsprechenden 
Teilabschnitte  nachregelbar  sind.  Diese  erfinderische 
Ausgestaltung  ist  insbesondere  dann  einsetzbar,  wenn 
zufolge  Rationalisierung  mit  einer  Streustation  ein  kom- 
plettes  Vlies  für  eine  zu  verpressende  Platte  hergestellt 
werden  soll.  Mit  anderen  Worten:  soll  in  einer  Streustat- 
ion  für  eine  herzustellende  Platte  sowohl  die  untere 
Deckschicht,  die  Mittelschicht  und  die  obere  Deck- 
schicht  erzeugt  werden,  so  machen  sich  zwangsläufig 
Fehler,  die  in  der  unteren  Deckschicht  und/oder  in  der 
Mittelschicht  und/oder  in  der  oberen  Deckschicht  ent- 
stehen,  bei  der  Weiterverarbeitung  einer  derart  erzeug- 
ten  Platte  sehr  stark  bemerkbar;  es  ist  also  bei  einer 
derartigen  Herstellung  von  Platten  der  Anfall  von  Aus- 
chußplatten  nicht  zu  vernachlässigen.  Hier  greift  die 
Erfindung  ein,  wenn  sie  bereits  bei  der  Herstellung  des 
Vlieses  am  Austritt  der  Streustation  sowohl  Meßeinrich- 
tungen  für  die  Messung  der  kompletten  Vliesdicke  und 
auch  Meßeinrichtungen  vorsieht,  um  die  einzelnen 
Schichten  zu  vermessen.  Hieraus  kann  dann  durch 
Nachregelung  der  aufgetretene  Fehler  ausgeregelt  wer- 
den. 

Ausgehend  von  einer  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  mit  einer  unter  einer  Streustation  ent- 
sprechender  Breite  und  Länge  kontinuierlich  hindurch- 
bewegten  Unterlage  entsprechender  Breite  zur 
Aufnahme  eines  Vlieses  vorgegebener  Breite  und 
Dicke,  wobei  die  Streustation  über  ihre  Breite  aus  einem 
Vorrat  mit  streufähigem  Material  zur  Herstellung  von 
Holzwerkstoff-  oder  ähnlichen  Platten  beschickt  wird, 
wobei  das  streufähige  Material  über  mindestens  eine 
quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage  verlaufende 
Vorauflösewalze  geführt  von  einem  durch  ein  darunter 
angeordnetes  Gebläse  erzeugten  Luftstrom  während 
des  weiteren  Streuvorgangs  weiter  beeinflußt  wird,  wird 
das  Wesen  der  vorliegenden  Erfindung  darin  gesehen, 
daß  ein  in  seiner  Saug-  oder  Druckleistung  regelbares 
Gebläse  stromauf  oder  stromab  in  einer  die  Streustat- 
ion  begrenzenden  Wand  angeordnet  ist  und  daß  eine 
den  Luftstrombereich  nach  unten  begrenzende  eine 
eine  zusätzliche  mechanische  Auflösung  des  Streuguts 

zulassende  regelbare  Einrichtung,  in  der  von  der  konti- 
nuierlich  bewegten  Unterlage  abgeschlossenen  Streus- 
tation  vorgesehen  ist. 

Durch  die  erfindungsgemäße  Regelung  des  Geblä- 
5  ses  wird  zum  einen  bei  regelbarem  Ansaugen  eine 

noch  feiner  dosierte  kontinuierliche  Stufung  bei  der 
Separierung  des  mechanisch  voraufgelösten  Streuguts 
bewirkt,  so  daß  auch  noch  großflächige  Späne,  bei- 
spielsweise  wie  bei  OSB-Platten  (oriented  Strand 

10  board)  verwendet,  noch  weiter  separiert  eine  erfin- 
dungsgemäß  darunter  angeordneten,  regelbaren  Wal- 
zeneinrichtung  zugeführt  werden,  durch  welche  die 
langen  dünnen  Späne  dann  orientiert  in  Längsrichtung, 
also  in  Förderrichtung,  als  unterste  oder  oberste 

15  Schicht  auf  dem  zu  erzeugenden  Vlies  abgelegt  werden 
können. 

Durch  Änderung  in  der  Drehzahl  des  Gebläses  und 
auch  durch  Änderung  der  Richtung  des  Luftstroms  las- 
sen  sich  in  derselben  Weise  der  nachgeordneten  erfin- 

20  dungsgemäßen  regelbaren  Einrichtung  MDF-Platten 
(medium  densified  fibers)  und  normale  Dreischichtplat- 
ten,  bei  welchem  ggfs.  zusätzlich  in  den  beiden  Deck- 
schichten  Feinstmaterial  im  Bereich  der  Oberfläche 
abzulegen  ist,  herstellen. 

25  Als  eine  Ausgestaltung  der  erfindungsgemäßen 
Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  wird  gemäß  Anspruch  7 
vorgeschlagen,  daß  bei  Hindurchsaugen  des  Luft- 
stroms  durch  das  streufähige  Material  in  der  dem 
Gebläse  gegenüberliegenden  Wand  der  Streustation 

30  ein  in  seinem  Luftdurchtritt  steuerbares  Gitter  vorgese- 
hen  ist.  Durch  die  erfindungsgemäße  Steuerung  des 
Luftdurchtritts  durch  das  Gitter,  mit  anderen  Worten 
durch  Veränderung  der  Luftdurchgangsöffnungen  in 
dem  Gitter,  wird  eine  Ausrichtung  der  Luftströme  vor 

35  dem  Eintritt  in  das  Sauggebläse  erreicht,  so  daß  keines- 
falls  Wirbelbildungen  im  Bereich  der  Streustation 
zufolge  des  Luftstroms  auftreten. 

In  noch  weitere  Ausgestaltung  der  erfindungsge- 
mäß  Vorrichtung  wird  nach  Anspruch  8  eine  erfindungs- 

40  gemäße  Ausgestaltung  darin  gesehen,  daß  mindestens 
eine  in  ihrer  Drehzahl  und/oder  Drehrichtung  änder- 
bare,  sich  quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage 
erstreckende,  den  Luftstrombereich  nach  unten  begren- 
zende  Walze  vorgesehen  ist  und  daß  die  Walze  zwi- 

45  sehen  den  stromab  und  stromauf  angeordneten 
Begrenzungswänden  der  Streustation  bewegbar  ist. 
Diese  erfindungsgemäße  Ausgestaltung  ermöglicht  es 
erstmals,  an  jeder  Stelle  im  Streubereich  Streufehler, 
welche  durch  Separationsfehler  auftreten,  bzw.  unge- 

50  wollte  Entmischungen  bei  einer  Separierung  noch  vor 
dem  Aufbau  des  Streuguts  zu  einem  Vlies  auszuschal- 
ten. 

Eine  andere  erfindungsgemäße  Ausgestaltung 
besteht  gemäß  Anspruch  9  der  vorliegenden  Erfindung 

55  darin,  daß  in  einem  Rollenstuhl  mindestens  zwei  in 
ihrem  gegenseitigen  Abstand  und/oder  ihrer  Drehzahl 
und/oder  Drehrichtung  veränderbare,  sich  quer  zur 
Fortschrittsrichtung  erstreckende  Rollen  vorgesehen 
sind  und  daß  die  Rollen  zwischen  den  stromab  und 

3 
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stromauf  angeordneten  Begrenzungswänden  der 
Streustation  bewegbar  sind.  Der  Einsatz  derartiger 
erfindungsgemäßer  Rollen  ist  dann  besonders  vorteil- 
haft,  wenn  große  Mengen  verhältnismäßig  feinen 
Schüttguts,  also  bei  einer  hohen  Durchsatzleistung, 
Streufehler  durch  Entmischungen  hervorgerufen  vor 
Ablage  des  Streuguts  separiert  im  Vlies  ausgeglichen 
werden  müssen.  Eine  Ausgestaltung  dieser  erfindungs- 
gemäßen  Weiterbildung  ist  in  Anspruch  10  unter  Schutz 
gestellt  und  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  bei  Anord- 
nung  mehrerer  Rollen  in  einem  Rollenstuhl  jeweils  die 
zwischen  zwei  Rollen  angeordnete  dritte  Rolle  heb-  und 
senkbar  ist.  Durch  die  erfindungsgemäße  Hebung  und 
Senkung  der  zwischen  zwei  Rollen  angeordneten  drit- 
ten  Rolle  wird  zusätzlich  eine  Beeinflussung  des  abzu- 
legenden  Streuguts  in  einem  Vlies  in  Richtung  auf  eine 
stärkere  oder  schwächere  Separierung  erzielt. 

In  noch  weiterer  Ausgestaltung  der  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung  wird  in  Anspruch  1  1  unter  Schutz 
gestellt,  daß  mindestens  ein  weiterer  Rollenstuhl  mit 
mehreren  Rollen  im  wesentlichen  unter  dem  Rollen- 
stuhl  angeordnet  ist.  Durch  die  erfindungsgemäße 
Anordnung  mindestens  zweier  Rollenstühle  übereinan- 
der  kann  erreicht  werden,  daß  diese  beiden  Rollen- 
stühle,  die  sich  erfindungsgemäß  unabhängig 
voneinander  bewegen  können,  die  gesamte  Länge  der 
Streustation  je  für  sich  allein  im  Hinblick  auf  Beseitigung 
einer  Fehlstreuung  überstreichen  können  oder  auch  im 
Zusammenwirken  miteinander  einen  gewollten  Vlie- 
saufbau  über  die  Dicke  des  zu  streuenden  Vlieses  bei 
hoher  Durchsatzleistung  ermöglichen. 

In  noch  weiterer  Ausgestaltung  der  Erfindung  wird 
gemäß  Anspruch  12  unter  Schutz  gestellt,  daß  die  den 
Luftstrom  nach  unten  begrenzende  regelbare  Einrich- 
tung  gegenüber  der  Horizontalen  neigbar  ist.  Durch  die 
erfindungsgemäße  Neigung  wird  zusätzlich  eine  Sepa- 
rierung  bzw.  eine  Verringerung  der  bereits  geschehe- 
nen  Separierung  erreicht. 

In  noch  weiterer  Ausgestaltung  des  Erfindungsge- 
genstandes  wird  gemäß  Anspruch  13  unter  Schutz 
gestellt,  daß  in  einem  der  Streustation  zugeordneten 
Meßgerät  die  Materialverteilung  über  die  Vliesdicke 
bestimmt  wird  und  daß  in  Abhängigkeit  einer  Differenz 
zwischen  Soll-  und  Ist-Wert  die  den  Luftstrombereich 
nach  unten  begrenzende  zusätzlich  regelbare  mechani- 
sche  Auflösung  geregelt  wird.  Durch  den  erfindungsge- 
mäßen  Einsatz  eines  Vliesdickenmeßgeräts  in 
Verbindung  mit  einem  die  Verteilung  des  Streuguts  über 
die  Vliesdicke  messenden  Einrichtung  wird  eine  prak- 
tisch  vollautomatische  Herstellungsanlage  für  die  Her- 
stellung  von  Holzwerkstoff-  oder  ähnlichen  Platten  unter 
Schutz  gestellt  und  zwar  unabhängig  davon,  welches 
streufähige  Material  für  den  Aufbau  eines  zur  Verpres- 
sung  gelangenden  Vlieses  verwendet  wird. 

In  noch  weiterer  Ausgestaltung  des  Erfindungsge- 
genstandes  wird  gemäß  Anspruch  14  dafür  Schutz 
begehrt,  daß  am  Ende  der  Vorauflösung  oder  an  minde- 
stens  einem  Ende  der  regelbaren  Einrichtung  eine  sich 
quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage  erstrek- 

kende  Auffangeinrichtung  vorgesehen  ist.  Durch  die 
Anordnung  derartiger  Einrichtungen  wird  erfindungsge- 
mäß  erreicht,  daß  keine  den  Vliesaufbau  negativ  beein- 
flussenden  Teile  wie  Leimknoten  zur  Ablage  in  dem  zur 

5  Verpressung  vorgesehenen  Vlies  kommen. 
Anhand  der  nachfolgenden  Beschreibung  von  Aus- 

führungsbeispielen  anhand  der  Zeichnung  wird  die 
Erfindung  näher  erläutert. 

Es  zeigen  in  schematischer  Darstellung: 
10 

Figur  1)  zwei  hintereinander  angeordnete  Streus- 
tationen  zur  Erzeugung  eines  erfindungs- 
gemäßen  Vlieses  für  Holzwerkstoff  platten. 

15  Figur  2)  eine  andere  Streustation,  bei  welcher  das 
erfindungsgemäße  Vlies  mittels  Saugluft- 
strom  hergestellt  wird. 

Figur  3)  eine  Vorauflösewalzenanordnung  mit  einer 
20  Auffangeinrichtung  und 

Figur  4)  zwei  untereinander  jeweils  unabhängig 
voneinander  innerhalb  einer  Streustation 
hin-  und  herbewegbaren  Rollenstühle  mit 

25  Auffangeinrichtungen. 

Figur  5)  eine  als  Speichenwalze  ausgebildete  wei- 
tere  Walze. 

30  Gleiche  Bauteile  in  den  einzelnen  Figuren  werden 
bei  der  folgenden  Beschreibung  mit  denselben  Bezugs- 
ziffern  bezeichnet. 

Gemäß  Figur  1  wird  einer  ersten  Streustation  1  von 
einem  nicht  dargestellten  Vorrat  über  eine  Rutsche  2, 

35  welche  hin-  und  herbeweglich  ist,  streufähiges  Material 
3  zugeführt.  Über  eine  entgegen  dem  Uhrzeigersinn 
rotierende  Walze  4  wird  das  streufähige  Material  3  in 
einen  von  einem  ersten  Gebläse  5  erzeugten  Luftstrom 
6  verbracht.  Zur  Dosierung  einer  Vorauflösung  kann 

40  hierbei  die  entgegen  dem  Uhrzeigersinn  rotierende 
Walze  4  in  ihrer  Drehzahl  verändert  werden  und  gleich- 
zeitig  kann  diese  Walze  zusätzlich  in  horizontaler  Rich- 
tung  gemäß  Pfeil  hin-  und  herbewegt  werden.  Anstelle 
der  im  Ausführungsbeispiel  gemäß  Figur  1  gewählten 

45  Drehrichtung  ist  auch  eine  im  Uhrzeigersinn  drehende 
Anordnung  möglich  und  auch  eine  Anordnung  bei  der 
die  Walzen  teils  in  und  entgegen  dem  Uhrzeigersinn 
drehen.  Dies  gilt  ganz  allgemein  auch  für  die  sonst 
angegebenen  Drehrichtungen.  Hierdurch  wird  ein  Vor- 

50  separieren  des  streufähigen  Materials  erreicht,  welches 
dann  durch  den  nachfolgenden  Luftstrom  6  weiter 
pneumatisch  separiert  wird. 

Weiterhin  wird  gemäß  der  Erfindung  vorgeschla- 
gen,  das  mechanisch  und  pneumatisch  aufgelöste 

55  streufähige  Material  3  durch  eine  regelbare  mechani- 
sche  Auflösung  einer  gleichmäßigen  Ablage,  bei  wel- 
chem  die  Materialteilchendicke  kontinuierlich  im  Vlies  8 
zunimmt,  zuzuführen.  Zu  diesem  Zwecke  ist  in  der 
ersten  Streustation  1  eine  weitere  Walze  9  vorgesehen, 

4 
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welche  Im  Ausführungsbeispiel  ebenfalls  entgegen  dem 
Uhrzeigersinn  rotiert  und  welche  entsprechend  einem 
Doppelpfeil  10  zwischen  einer  materialstromab  liegen- 
den  Wand  1  1  ,  welche  das  erste  Gebläse  5  trägt  und 
einer  dieser  gegenüberliegenden  materialstromauf  lie- 
genden  Wand  1  2  der  ersten  Streustation  bewegbar  ist. 
Damit  wird  es  erstmals  möglich,  gewollte  unterschiedli- 
che  Zustände  im  separierten  Vlies  zu  erreichen,  so  daß 
die  unterschiedlichsten  Plattentypen  mit  der  erfindungs- 
gemäßen  Streustation  hergestellt  werden  können  und 
auch  diese  den  unterschiedlichen  Materialsorten  ange- 
paßt  werden  kann. 

Die  weitere  Walze  9  wird  in  Abhängigkeit  von  den 
über  ein  Meßgerät  13  ermittelten  Differenzwerten  zwi- 
schen  der  vorgegebenen  Soll-Materialverteilung  und 
der  Ist-Materialverteilung  sowohl  in  seiner  Drehzahl  als 
auch  in  seiner  Lage  zu  den  Wänden  1  1  und  12  geregelt, 
bis  das  Meßgerät  13  die  gewünschte  Materialverteilung 
über  die  Vliesdicke  wiedergibt. 

Die  aus  der  ersten  Streustation  1  austretende 
Vliesdicke  14  eines  Teilvlieses  15  wird  nunmehr  einer 
zweiten  Streustation  1  6  zugeführt. 

Nach  dieser  zweiten  Streustation  1  6  ist  ein  weiteres 
Meßgerät  17  vorgesehen,  welches  entsprechend  der 
dort  sich  ergebenden  Materialverteilung  eine  weitere 
Einheit  18  regelt,  damit  am  Ausgang  19  der  zweiten 
Streustation  16  ein  Gesamtvlies  20  austritt,  welches  der 
gewünschten  Materialverteilung  entspricht. 

Bei  der  in  der  zweiten  Streustation  verwendeten 
weiteren  Einheit  18  zur  regelbaren  mechanischen  Auf- 
lösung  handelt  es  sich  um  eine  in  einem  Rollenstuhl  21 
angeordnete  Rollenanordnung  22,  bei  welcher  jeweils 
die  zwischen  zwei  Rollen  angeordnete  Rolle  entspre- 
chend  senkrechtem  Doppelpfeil  23  heb-  oder  senkbar 
angeordnet  ist.  Hiermit  kann  ebenfalls  wie  zu  der  weite- 
ren  Walze  9  bereits  ausgeführt,  die  durch  die  mechani- 
sche  Vorauflösung  und  die  pneumatische  Auflösung 
bewirkte  Separierung  verstärkt  oder  beibehalten  oder 
verringert  werden. 

Die  aus  mehreren  Rollen  bestehende  Rollenanord- 
nung  22  läßt  sich,  wie  bereits  zur  weiteren  Walze  9  aus- 
geführt,  in  ihrer  Drehzahl  und  in  ihrer  Lage  zu  den 
stromab  und  stromauf  liegenden  Wänden  1  2'  und  1  1  ' 
der  weiteren  Streustation  16  einregeln.  Auch  ist  es 
möglich  jede  Rolle  der  Rollenanordnung  oder  Rollen- 
gruppen  22  für  sich  in  ihrer  Drehzahl  und  Drehrichtung 
regelbar  auszuführen. 

Zufolge  Anordnung  zweier  Meßgeräte  13  und  17 
kann  sowohl  die  Verteilung  über  die  gesamte  Vliesdicke 
als  auch  über  einen  Teilbereich  bestimmt  werden.  Hier- 
durch  ist  es  auch  möglich,  eine  nichtkontinuierliche 
Materialverteilung  über  die  Vliesdicke  zu  erreichen, 
wenn  dies  entsprechend  einer  fertigen  Holzwerkstoff- 
platte  verlangt  wird.  So  ist  dies  beispielsweise  denkbar 
bei  OSB-  oder  MDF-Platten  oder  auch  bei  Spanplatten, 
welche  ohne  Zwischenschaltung  eines  Blindfurniers 
direkt  furniert  werden  sollen  oder  lediglich  einem 
Anstrich  oder  einer  Kaschierung  direkt  auf  er  Platte 
unterworfen  werden  sollen. 

In  Figur  2  ist  eine  Anordnung  zur  Durchführung  des 
erfinderischen  Verfahrens  dargestellt,  bei  welcher  über 
ein  nicht  dargestelltes  Gebläse  ein  gerichteter  Luftstrom 
24  einen  zur  Ablage  auf  der  Unterlage  7  bestimmten 

5  Materialstrom  3  durchströmt. 
Hierbei  wird  der  gerichtete  Luftstrom  24  in  seiner 

Stärke  durch  ein  Gitter  25  bestimmt,  welches  durch  Ver- 
änderung  seiner  Durchtrittsöffnungen  bewirkt,  daß  der 
gerichtete  Luftstrom  24  in  seiner  Stärke  geregelt  wird. 

10  Über  einen  Auslaß  26,  welcher  beispielsweise  in  der 
stromab  liegenden  Wand  11'  der  zweiten  Streustation 
16  angeordnet  ist,  wird  die  Luft  von  dem  nichtdargestell- 
ten  Gebläse  angesaugt. 

Im  Ausführungsbeispiel  gemäß  Figur  2  sind 
15  zunächst  mehrere  Vorauflösewalzen  27  vorgesehen, 

die  in  ihrer  Drehzahl  regelbar  sind  und  somit  eine 
gewünschte  Vorauflösung  des  zu  streuenden  Materials 
bewirken.  Die  durch  die  pneumatische  Auflösung 
bewirkte  weitere  Separierung  wird  durch  zwei  unterhalb 

20  der  pneumatischen  Separierung  angeordnete  Rollen- 
stühle  21  und  21'  bewirkt,  wobei  auch  diese  Rollen- 
stühle  entweder  gemeinsam  oder  auch  unabhängig 
voneinander  zwischen  den  stromab  und  stromauf  lie- 
genden  Wänden  der  zweiten  Streustation  regelbar 

25  bewegt  werden  können,  so  daß  sowohl  eine  beliebige 
Verstärkung  oder  Abschwächung  in  der  Separierung 
des  zur  Ablage  im  Vlies  kommenden  Materials  bewirkt 
wird. 

Gemäß  Figur  3  werden  die  unter  einem  Winkel  zur 
30  Horizontalen  angeordneten  mehreren  Vorauflösewal- 

zen  27  durch  eine  Auffangeinrichtung  28,  in  welcher 
eine  Transportschnecke  29  zum  Abtransport  von  nicht 
zur  Vorauflösung  kommenden  Materials  vorgesehen  ist, 
nach  unten  hin  begrenzt.  Die  Schrägstellung  der  meh- 

35  reren  Vorauflösewalzen  in  Richtung  auf  die  Auffangein- 
richtung  unterstützen  hierbei  den  Austrag  von  nicht  zur 
Streuung  kommenden  Materials. 

In  Figur  4  sind  in  ähnlicher  Weise  im  Rollenstuhl  21 
und  21'  ebenfalls  Auffangeinrichtungen  28  und  28'  vor- 

40  gesehen,  welche  Transportschnecken  29  bzw.  29'  tra- 
gen. 

Wie  aus  Figur  4  weiter  ersichtlich,  besitzt  der  Rol- 
lenstuhl  21'  an  beiden  Enden  der  Rollenanordnungen 
22'  Auffangeinrichtungen  28'  und  29'.  Hiermit  wird 

45  erreicht,  daß  bei  Neigung  des  oberen  Rollenstuhls  29 
und  einer  Erstreckung  des  Rollenstuhls  über  die  halbe 
Länge  der  Streustation  trotz  horizontaler  Ausrichtung 
des  unteren  Rollenstuhls  die  Gewähr  dafür  gegeben  ist, 
daß  eindeutig  alles  nicht  zur  Ablage  im  Vlies  kommende 

so  Material,  beispielsweise  Leimklumpen,  eindeutig 
abführbar  ist. 

Figur  5  zeigt  eine  als  Speichenwalze  30  ausgebil- 
dete  weitere  Walze  9.  Eine  Welle  31  trägt  an  ihren  bei- 
den  Enden  Lagerstellen  32,  33,  welche  mit  nicht 

55  dargestellten  Lagern  zusammenwirken.  Eine  Lager- 
stelle  beispielsweise  32  ist  desweiteren  über  ein  eben- 
falls  nicht  dargestelltes  Antriebsmittel  mit  einem 
ebenfalls  nicht  dargestellten  Antriebsmotor  verbunden. 
Die  nicht  dargestellten  Lager,  einschließlich  dem  Motor 

5 
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sind  auf  ebenfalls  nicht  dargestellten  Schienen  verfahr- 
bar,  so  daß  die  Speichenwalze  30  zwischen  den  beiden 
Wänden  der  Streustation  hin-  und  herbewegt  werden 
kann. 

Auf  der  Welle  31  sind  zwei  Endscheiben  34,  35 
angeordnet,  auf  welchen  jeweils  vom  Mittelpunkt  dieser 
Scheiben  ausgehend  strahlenförmig  verlaufende,  halb- 
kreisförmig  gekrümmte  Lochreihen  36,  37  angeordnet 
sind.  Im  Ausführungsbeispiel  sind  je  Endscheibe  34 
bzw.  35  fünf  halbkreisförmig  gekrümmte  Lochreihen  36 
bzw.  37  vorhanden. 

Stäbe  38  verbinden  die  beiden  Endscheiben,  wel- 
che  im  Bereich  der  Seitenbegrenzung  der  Unterlage 
angeordnet  sind.  Ein  Stab  38  erstreckt  sich  von  einer 
Bohrung  36  a  der  Endscheibe  34  bis  zu  einer  Bohrung 
37  a  der  Endscheibe  35.  Die  Stäbe  38  können  mit  den 
Endscheiben  34  bzw.  35  mittels  Schrauben,  Nieten 
oder  schweisen  verbunden  sein. 

Die  Speichenwalze  kann  nunmehr  mit  Hilfe  des 
nicht  dargestellten  Motors  und  über  eine  Transmission 
zwischen  Motor  und  Welle  31  in  und  entgegengesetzt 
dem  Uhrzeigersinn  rotieren  und  gleichzeitig  auch  über 
die  auf  Schienen  verfahrbaren  Lager  über  die  gesamte 
Länge  der  Streustation  verfahren  werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Vlieses  (15)  vor- 
gebbarer  Breite  und  Dicke  aus  streufähigem  Mate- 
rial  (3)  für  Holzwerkstoff-  oder  ähnliche  Platten, 
wobei  das  streufähige  Material  aus  einem  Vorrat  (2) 
in  einer  der  vorgebbaren  Breite  entsprechenden 
Breite  ausgetragen  wird  und  auf  eine  darunter 
befindliche,  durch  eine  Fördervorrichtung  orthogo- 
nal  zur  vorgebbaren  Breite  kontinuierlich  bewegte 
Unterlage  (7)  aufgebracht  wird  und  wobei  das 
streufähige  Material  (3)  zwischen  Vorrat  und  Unter- 
lage  mindestens  einer  mechanischen  (4)  und  dar- 
unter  einer  pneumatischen  (6)  Auflösung,  welche 
sich  über  die  gesamte  Streubreite  erstrecken, 
unterworfen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in 
Abhängigkeit  einer  gewünschten  Materialvertei- 
lung,  insbesondere  einer  Größenverteilung  über 
die  Vliesdicke  (14),  anschließend  an  die  minde- 
stens  eine  mechanische  (4)  und  die  darunter  fol- 
gende  pneumatische  (6)  Auflösung  das  Material 
vor  Ablage  auf  der  Unterlage  (7)  einer  regelbaren 
weiteren  mechanischen  Auflösung  (9  bzw  22) 
unterworfen  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  durch  die  mindestens  eine  mechani- 
sche  (4)  und  die  pneumatische  (6)  Auflösung 
bewirkte  Separierung  des  Materials  (3)  durch  die 
regelbare  weitere  mechanische  Auflösung  (9  bzw 
22)  von  einer  positiv  beeinflußten,  über  eine  nicht 
weiter  beeinflußten,  bis  zu  einer  negativ  beeinfluß- 
ten  separierten  Ablage  des  Materials  im  Vlies  (15) 
führt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und/oder  2  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  in  Abhängigkeit  einer  Mes- 
sung  (13,  17)  der  Materialverteilung  über  die  Vlies- 
dicke  (14)  die  weitere  mechanische  Auflösung  (9 

5  bzw  22)  geregelt  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  insbesondere  nach  Anspruch 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  Messung  der 

10  Materialverteilung  (13)  über  einen  Vliesdickenbe- 
reich  (14)  aus  der  weiteren  mechanischen  Auflö- 
sung  9  bzw  22)  ein  lediglich  diesen  Bereich 
betreffender  Teilabschnitt  nachgeregelt  wird. 

15  5.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
bei  einer  Herstellung  eines  für  eine  Verpressung  zu 
einer  Holzwerkstoff-  oder  ähnlichen  Platte  erforder- 
lichen  Vlieses  (15)  neben  einer  Messung  der  Mate- 

20  rialverteilung  (17)  über  die  gesamte  Vliesdicke 
zusätzlich  die  Materialverteilungen  (13)  in  den  ein- 
zelnen  Vliesdickenbereichen  vermessen  werden 
und  daß  entsprechend  dieser  Ergebnisse  in  der 
weiteren  mechanischen  Auflösung  die  jeweils  ent- 

25  sprechenden  Teilabschnitte  nachregelbar  sind. 

6.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
einem  oder  mehreren  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che  1  bis  5  mit  einer  unter  einer  Streustation  (1  1  , 

30  11')  entsprechender  Breite  und  Länge  kontinuier- 
lich  hindurchbewegten  Unterlage  (7)  entsprechen- 
der  Breite  zur  Aufnahme  eines  Vlieses  (15) 
vorgegebener  Breite  und  Dicke,  wobei  die  Streus- 
tation  (11,  11')  über  ihre  Breite  aus  einem  Vorrat  mit 

35  streufähigem  Material  zur  Herstellung  von  Holz- 
werkstoff-  oder  ähnlichen  Platten  beschickt  wird, 
wobei  das  streufähige  Material  (3)  über  mindestens 
eine  quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage 
verlaufende  Vorauflösewalze  (4)  geführt,  von  einem 

40  durch  ein  darunter  angeordnetes  Gebläse  erzeug- 
ten  Luftstrom  (6)  während  des  weiteren  Streuvor- 
gangs  weiter  beeinflußt  wird  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  ein  in  seiner  Saug-  oder 
Druck-Leistung  regelbares  Gebläse  (6)  material- 

45  stromauf  oder  materialstromab  in  einer  die  Streus- 
tation  (11,  11')  begrenzenden  Wand  angeordnet  ist 
und  daß  eine  den  Luftstrombereich  nach  unten 
begrenzende  eine  zusätzliche  mechanische  Auflö- 
sung  des  Streuguts  zulassende  regelbare  Einrich- 

50  tung  (9  bzw  22)  in  der  von  der  kontinuierlich 
bewegten  Unterlage  (7)  abgeschlossenen  Streus- 
tation  vorgesehen  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  dadurch  gekenn- 
55  zeichnet,  daß  bei  Hindurchsaugen  des  Luftstroms 

durch  das  streufähige  Material  in  der  dem  Gebläse 
gegenüberliegenden  Wand  (12,  12')  der  Streustat- 
ion  ein  in  seinem  Luftdurchtritt  steuerbares  Gitter 
(25)  vorgesehen  ist. 

6 
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8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  und/oder  Anspruch  7 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  eine  in 
ihrer  Drehzahl  und/oder  Drehrichtung  änderbare, 
sich  quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage 
erstreckende,  den  Luftstrombereich  (9)  nach  unten 
begrenzende  Walze  vorgesehen  ist,  und  daß  die 
Walze  zwischen  den  stromab  und  stromauf  ange- 
ordneten  Begrenzungswänden  (11,  11'  bzw  12,12') 
der  Streustation  bewegbar  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  und/oder  Anspruch  7 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  einem  Rollenstuhl 
(21)  mindestens  zwei  in  ihrem  gegenseitigen 
Abstand  und/oder  ihrer  Drehzahl  und/oder  ihrer 
Drehrichtung  veränderbare,  sich  quer  zur  Fort- 
schrittsrichtung  der  Unterlage  erstreckende,  den 
Luftstrombereich  nach  unten  begrenzende  Rollen 
(22)  vorgesehen  sind  und  daß  die  Rollen  (22)  zwi- 
schen  den  stromab  und  stromauf  angeordneten 
Begrenzungswänden  (11,  11'  bzw  12,  12')  der 
Streustation  bewegbar  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  Anordnung  mehrerer  Rollen  in 
einem  Rollenstuhl  jeweils  die  zwischen  zwei  Rollen 
(22)  angeordnete  dritte  Rolle  (22)  heb-  und  senkbar 
ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mindestens  ein  weiterer  Rollenstuhl 
mit  weiteren  Rollen  im  wesentlichen  unter  dem  Rol- 
lenstuhl  angeordnet  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  den  Luftstrom  nach  unten  begrenzende 
Einrichtung  gegenüber  der  Horizontalen  neigbar 
ist. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  in  einem  der  Streustation  angeordneten  Meß- 
gerät  die  Materialverteilung  über  die  Vliesdicke 
bestimmt  wird  und  daß  in  Abhändigkeit  einer  Diffe- 
renz  zwischen  dem  gemessenen  Ist-Wert  und  dem 
vorgegebenen  Soll-Wert  die  den  Luftstrombereich 
nach  unten  begrenzende  zusätzliche  mechanische 
Auflösung  geregelt  wird. 

14.  Vorrichtung  nach  einen  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  am  Ende  der  Vorauflösung  und/oder  an  minde- 
stens  einem  Ende  der  regelbaren  Einrichtung  eine 
sich  quer  zur  Fortschrittsrichtung  der  Unterlage 
erstreckende  Auffangeinrichtung  vorgesehen  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  eine  Drehachse  beinhaltende 
sich  in  Lagern  links,  rechts  und  oberhalb  der  Unter- 

lage  abstützende,  innerhalb  der  Streustation  hin- 
und  herbewegliche  Welle  vorgesehen  ist,  daß  die 
Welle  von  einem  Motor  angetrieben  wird,  daß  die 
Welle  zwei  voneinander  beabstandete  Endschei- 

5  ben  trägt,  daß  die  Endscheiben  im  Bereich  der  seit- 
lichen  Begrenzung  der  Unterlage  angeordnet  sind, 
daß  die  Endscheiben  von  ihrem  Mittelpunkt  strah- 
lenförmig  ausgehend,  halbkreisförmig  gekrümmt 
sind,  sich  bis  zum  Endscheibenrand  erstreckende 

w  Lochreihen  besetzen,  und  daß  die  Endscheiben 
über  Stäbe,  die  sich  zwischen  den  entsprechenden 
Löchern  der  strahlenförmig  verlaufenden  Lochrei- 
hen  der  Endscheiben  erstrecken,  verbunden  sind. 
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