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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 streufdhigem
Material (3) fur Holzwerkstoff- oder &hnliche Platten,
wobei das streufahige Material (3) aus einem Vorrat in
einer der vorgebbaren Breite entsprechenden Breite
ausgetragen wird und auf eine darunter befindliche,
durch eine Férdervorrichtung orthogonal zur vorgebba-
ren Breite kontinuierlich bewegte Unterlage aufgebracht
wird und wobei das streufdhige Material (3) zwischen
Vorrat und Unterlage mindestens einer mechanischen
und darunter einer pneumatischen Auflésung, welche
sich Uiber die gesamte Streubreite erstrecken, unterwor-
fen wird, wird, zur Lésung der Aufgabe. Fehler, die
zwangslaufig durch Materialentmischungen bei mehr-
fach nacheinander folgenden Auflésungen von zu streu-
endem Material zwischen Materialvorrat und seiner
Ablage in einem Vlies (8) auftreten, zu beseitigen und
gleichzeitig eine vorgebbare Materialverteilung Gber
einen vertikalen Querschnitt eines zu verpressenden
Viieses (8) zu ermdglichen, vorgeschlagen, daB in

Abhangigkeit einer gewiinschten Materialverteilung,
insbesondere einer GréBenverteilung Uber die Viies-
dicke anschlieBend an die mindestens eine mechani-
sche und die darunter folgende pneumatische
Aufldsung, das Material vor Ablage auf der Unterlage
einer regelbaren weiteren mechanischen Auflésung
unterworfen wird; gleichzeitig wird auch Schutz fur eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens begehrt,
bei der zur Lésung der Aufgabe, bereits ausgefihrt, vor-
geschlagen wird, daB ein in seiner Saug- oder Drucklei-
stung regelbares Gebldase, materialstromauf oder
materialstromab, in einer die Streustation (1) begren-
zenden Wand angeordnet ist und daB eine den Luft-
strombereich nach unten begrenzende eine eine
zusétzliche mechanische Auflosung 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 streufa-
higem Material fir Holzwerkstoff- oder dhnliche Platten,
wobei das streufdhige Material aus einem Vorrat in
einer der vorgebbaren Breite entsprechenden Breite
ausgetragen wird und auf eine darunter befindliche,
durch eine Férdervorrichtung orthogonal zur vorgebba-
ren Breite kontinuierlich bewegte Unterlage aufgebracht
wird und wobei das streuféhige Material zwischen Vor-
rat und Unterlage mindestens einer mechanischen und
darunter einer pneumatischen Auflésung, welche sich
Uber die gesamte Streubreite erstrecken, unterworfen
wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver-
fahrens.

Durch die veréffentlichte deutsche Patentanmel-
dung 0626241 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens, wie eingangs
beschrieben, bekannt geworden. Das dort offenbarte
Verfahren hat sich zum Ziel gesetzt, ein vergleichma-
Bigtes, fein dosiertes Streugut auf einer Unterlage als
Vlies abzulegen, welches sich durch hohe Streuqualitat
auszeichnet. Dies wird dadurch erreicht, daB tber die
gesamte Streubreite gleichgroBe Teilmengen gleicher
Materialdichte gebildet werden und dann durch einen
zwischen zwei Transportelementen entstehenden
Schlitz auf eine Unterlage aufgestreut werden. Eine
Verbesserung besteht darin, daB unterhalb dieser
Streuvorrichtung zusétzlich ein Geblase vorgesehen
wird, welches eine Luftstrémung erzeugt und somit ein
Separieren der abzulegenden Teilchen bewirkt.

Bei einem derartigen Verfahren und einer dieses
Verfahren verwirklichenden Vorrichtung ist es nicht aus-
zuschlieBen, dafB durch die Rotation der einzelnen Rol-
len eine Entmischung innerhalb des Streuguts auftritt
und zwar zwangslaufig im Hinblick auf Teilchen einer
bestimmten Teilchencharge, die einer vorgegebenen
Siebfraktion entsprechen. Das heif}t, das zum Auf-
streuen verwendete Material wird auch dann, wenn es
aus einer Siebfraktion besteht, kleinere und gréBere
Teilchen beinhalten, wobei die untere GréBe beliebig
kleiner als die gerade noch durch das Sieb hindurchtre-
tende TeilchengréBe ist. Wird eine derartige Fraktion far
eine Streuung verwendet, wird Uber die Rollenaustra-
gung zwangslaufig eine Entmischung aufireten und
zwar durch das Transportverhalten der gréBeren und
kleineren Teilchen (iber eine Rollenstrecke. Das Entmi-
schen wird auch nicht verringert, wenn zusétzlich
Schwingungskomponenten auf die Teilchen Uber die
Rollen einwirken. Auch durch ein nachgeschaltetes
Separieren mittels einer Luftstrémung kénnen diese so
entstandenen  Entmischungen nicht  rlckgéngig
gemacht werden. Die Folge ist deshalb die Erzeugung
eines Vlieses fir die Herstellung von Holzwerkstoff-
oder &hnlichen Platten, bei welchen eine Entmischung
bzw. Entmischungszonen nicht vermeidbar sind.

Durch das deutsche Gebrauchsmuster 29507686
ist eine Vorrichtung zum Klassieren von streufahigem
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Material bekannt geworden, bei welchem anstelle der
quer zur Fortschrittsrichtung ausgerichteten Rollen eine
Siebstrecke verwendet wird, wobei die Einzelsiebe
selbst aus nebeneinander angeordneten Staben gebil-
det wird, wobei die Langsachse der einzelnen Stabe in
Férderrichtung des darunter entlanggefihrien Foérder-
bandes verlauft und wobei durch entsprechende Ausge-
staltung der Aufnahme flir die Stabenden bei gleichem
Abstand der Stabe in horizontaler Richtung in vertikaler
Richtung eine VergréBerung des Durchtritts zwischen
den Staben bewirkt wird. Dies geschieht dadurch, daB
zwischen je zwei in horizontaler Richtung parallel zuein-
ander verlaufender Stabe ein Stab angeordnet ist, wel-
cher in Férderrichtung beispielsweise durch Vorsehen
eines Sagezahns eine Neigung zur Horizontalen ein-
nimmt. Hierdurch wird dann erreicht, daB mit zuneh-
mender Siebldnge in zunehmendem MaBe groBere
Streupartikel durch dieses Sieb hindurchtreten kénnen,
um auf einem darunter angeordneten Férderband, wel-
ches beispielsweise mit konstanter Geschwindigkeit
lauft, abgelegt zu werden. Auch hier ist trotz Einsatz
einer Schwingungsbeaufschlagung des einzelnen Sie-
bes und einer Luftstrémung eine einmal stattgefundene
Entmischung nicht mehr rlickgangig zu machen.

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde. Fehler, die zwangslaufig
durch Materialentmischungen bei mehrfach nacheinan-
derfolgenden Auflésungen von zu streuendem Material
zwischen Materialvorrat und seiner Ablage in einem
Vlies auftreten, zu beseitigen und gleichzeitig eine vor-
gebbare Materialverteilung tiber einen vertikalen Quer-
schnitt eines zu verpressenden Vlieses zu erméglichen.

Diese Aufgabe wird gemas der Erfindung dadurch
gelost, daB in Abhangigkeit einer gewlinschten Materi-
alverteilung, insbesondere einer GréBenverteilung tber
die Vliesdicke anschlieBend an die mindestens eine
mechanische und die darunterfolgende pneumatische
Aufldsung des Materials vor Ablage auf der Unterlage
einer regelbaren weiteren mechanischen Auflésung
unterworfen wird. Damit werden zwangslaufig aufire-
tende Fehler, die durch vorhergehende Entmischung
sich ergebende Fehler zufolge regelbaren Eingriffs
beseitigt, so daB ein zu Holzwerkstoff- oder dhnlichen
Platten verpressbares Vlies erzeugt wird. Werden der-
artige Platten dann durch Kaschieren, Farbauftrag oder
Furnieren weiter bearbeitet, treten Fehler, welche bis-
her in der Rohplatte zu suchen waren, nicht mehr auf.

GemaB Anspruch 2 der vorliegenden Erfindung
wird unter Schutz gestellt, daB auch bei starker Sepa-
rierung in Abhangigkeit einer Regelung bis zu einer
negativen Beeinflussung auch AusschuBvliese noch
einer weiteren Verwertung zufolge der Erfindung ver-
wendet werden kénnen.

Wird, wie in Anspruch 3 der vorliegenden Erfindung
unter Schutz gestellt, in Abhangigkeit einer Messung
der Materialverteilung Uber die Vliesdicke die weitere
mechanische Auflésung geregelt, so lassen sich erfin-
dungsgemaB Fehler, die in einer vorhergehenden
Schicht aufgetreten sind, noch ausgleichen.
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In noch weiterer Ausgestaltung des Verfahrens,
wird EinfluB genommen darauf , daB aufgrund einer
Messung (ber die Vliesdicke ein erkannter Fehler erfin-
dungsgemanB bereits dadurch beseitigt wird, daB bei
Messung der Materialverteilung Gber einen Vliesdicken-
bereich aus der weiteren mechanischen Auflésung ein
lediglich diesen Bereich betreffender Teilabschnitt
nachgeregelt wird. Dies ergibt dann einen fehlerfreien
Vliesdickenbereich in Folge.

In noch weiterer Ausgestaltung des erfinderischen
Verfahrens gemaB Anspruchs, wird erfindungsgeman
vorgeschlagen, daB bei einer Herstellung eines flr eine
Verpressung zu einer Holzwerkstoff- oder ahnlichen
Platte erforderlichen Vlieses neben einer Messung der
Materialverteilung Uber die gesamte Vliesdicke zusatz-
lich die Materialverteilungen in den einzelnen Vliesdik-
kenbereichen vermessen werden und daB
entsprechend dieser Ergebnisse in der weiteren
mechanischen Auflésung die jeweils entsprechenden
Teilabschnitte nachregelbar sind. Diese erfinderische
Ausgestaltung ist insbesondere dann einsetzbar, wenn
zufolge Rationalisierung mit einer Streustation ein kom-
plettes Vlies fiir eine zu verpressende Platte hergestellt
werden soll. Mit anderen Worten: soll in einer Streustat-
ion fir eine herzustellende Platte sowohl die untere
Deckschicht, die Mittelschicht und die obere Deck-
schicht erzeugt werden, so machen sich zwangslaufig
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-
chuBplatten nicht zu vernachlédssigen. Hier greift die
Erfindung ein, wenn sie bereits bei der Herstellung des
Vlieses am Austritt der Streustation sowohl MeBeinrich-
tungen fur die Messung der kompletten Vliesdicke und
auch MeBeinrichtungen vorsieht, um die einzelnen
Schichten zu vermessen. Hieraus kann dann durch
Nachregelung der aufgetretene Fehler ausgeregelt wer-
den.

Ausgehend von einer Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens mit einer unter einer Streustation ent-
sprechender Breite und Lange kontinuierlich hindurch-
bewegten Unterlage entsprechender Breite zur
Aufnahme eines Vlieses vorgegebener Breite und
Dicke, wobei die Streustation Uiber ihre Breite aus einem
Vorrat mit streufahigem Material zur Herstellung von
Holzwerkstoff- oder &hnlichen Platten beschickt wird,
wobei das streufdhige Material Uber mindestens eine
quer zur Fortschrittsrichtung der Unterlage verlaufende
Voraufldsewalze gefiihrt von einem durch ein darunter
angeordnetes Gebldse erzeugten Luftstrom wahrend
des weiteren Streuvorgangs weiter beeinfluBt wird, wird
das Wesen der vorliegenden Erfindung darin gesehen,
daB ein in seiner Saug- oder Druckleistung regelbares
Geblase stromauf oder stromab in einer die Streustat-
ion begrenzenden Wand angeordnet ist und daB eine
den Luftstrombereich nach unten begrenzende eine
eine zusatzliche mechanische Auflésung des Streuguts
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zulassende regelbare Einrichtung, in der von der konti-
nuierlich bewegten Unterlage abgeschlossenen Streus-
tation vorgesehen ist.

Durch die erfindungsgemafe Regelung des Gebla-
ses wird zum einen bei regelbarem Ansaugen eine
noch feiner dosierte kontinuierliche Stufung bei der
Separierung des mechanisch voraufgeldsten Streuguts
bewirkt, so daB auch noch groBflachige Spéne, bei-
spielsweise wie bei OSB-Platten (oriented strand
board) verwendet, noch weiter separiert eine erfin-
dungsgemanR darunter angeordneten, regelbaren Wal-
zeneinrichtung zugefihrt werden, durch welche die
langen diinnen Spane dann orientiert in Langsrichtung,
also in Férderrichtung, als unterste oder oberste
Schicht auf dem zu erzeugenden Vlies abgelegt werden
kénnen.

Durch Anderung in der Drehzahl des Geblases und
auch durch Anderung der Richtung des Luftstroms las-
sen sich in derselben Weise der nachgeordneten erfin-
dungsgemaBen regelbaren Einrichtung MDF-Platten
(medium densified fibers) und normale Dreischichtplat-
ten, bei welchem ggfs. zuséatzlich in den beiden Deck-
schichten Feinstmaterial im Bereich der Oberflache
abzulegen ist, herstellen.

Als eine Ausgestaltung der erfindungsgemaBen
Vorrichtung nach Anspruch 6, wird gemas Anspruch 7
vorgeschlagen, daB bei Hindurchsaugen des Luft-
stroms durch das streufahige Material in der dem
Geblase gegenuberliegenden Wand der Streustation
ein in seinem Luftdurchtritt steuerbares Gitter vorgese-
hen ist. Durch die erfindungsgeméaBe Steuerung des
Luftdurchtritts durch das Gitter, mit anderen Worten
durch Veranderung der Luftdurchgangséffnungen in
dem Gitter, wird eine Ausrichtung der Luftstrome vor
dem Eintritt in das Sauggeblase erreicht, so dafB keines-
falls Wirbelbildungen im Bereich der Streustation
zufolge des Luftstroms auftreten.

In noch weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
maB Vorrichtung wird nach Anspruch 8 eine erfindungs-
geméBe Ausgestaltung darin gesehen, daB mindestens
eine in ihrer Drehzahl und/oder Drehrichtung ander-
bare, sich quer zur Fortschrittsrichtung der Unterlage
erstreckende, den Luftstrombereich nach unten begren-
zende Walze vorgesehen ist und daB die Walze zwi-
schen den stromab und stromauf angeordneten
Begrenzungswanden der Streustation bewegbar ist.
Diese erfindungsgemaBe Ausgestaltung erméglicht es
erstmals, an jeder Stelle im Streubereich Streufehler,
welche durch Separationsfehler auftreten, bzw. unge-
wollte Entmischungen bei einer Separierung noch vor
dem Aufbau des Streuguts zu einem Vlies auszuschal-
ten.

Eine andere erfindungsgemaBe Ausgestaltung
besteht gemaB Anspruch 9 der vorliegenden Erfindung
darin, daB in einem Rollenstuhl mindestens zwei in
ihrem gegenseitigen Abstand und/oder ihrer Drehzahl
und/oder Drehrichtung veranderbare, sich quer zur
Fortschrittsrichtung erstreckende Rollen vorgesehen
sind und daB die Rollen zwischen den stromab und
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stromauf angeordneten Begrenzungswanden der
Streustation bewegbar sind. Der Einsatz derartiger
erfindungsgemaéfer Rollen ist dann besonders vorteil-
haft, wenn groBe Mengen verhaltnismaBig feinen
Schuttguts, also bei einer hohen Durchsatzleistung,
Streufehler durch Entmischungen hervorgerufen vor
Ablage des Streuguts separiert im Vlies ausgeglichen
werden mussen. Eine Ausgestaltung dieser erfindungs-
gemaéBen Weiterbildung ist in Anspruch 10 unter Schutz
gestellt und zeichnet sich dadurch aus, daB bei Anord-
nung mehrerer Rollen in einem Rollenstuhl jeweils die
zwischen zwei Rollen angeordnete dritte Rolle heb- und
senkbar ist. Durch die erfindungsgeméafie Hebung und
Senkung der zwischen zwei Rollen angeordneten drit-
ten Rolle wird zusétzlich eine Beeinflussung des abzu-
legenden Streuguts in einem Vlies in Richtung auf eine
stérkere oder schwéachere Separierung erzielt.

In noch weiterer Ausgestaltung der erfindungsge-
méaBen Vorrichtung wird in Anspruch 11 unter Schutz
gestellt, daB mindestens ein weiterer Rollenstuhl mit
mehreren Rollen im wesentlichen unter dem Rollen-
stuhl angeordnet ist. Durch die erfindungsgemaBe
Anordnung mindestens zweier Rollenstlhle Gbereinan-
der kann erreicht werden, daB diese beiden Rollen-
stihle, die sich erfindungsgemaB unabhéngig
voneinander bewegen kénnen, die gesamte Lange der
Streustation je fur sich allein im Hinblick auf Beseitigung
einer Fehlstreuung tberstreichen kénnen oder auch im
Zusammenwirken miteinander einen gewollten Vlie-
saufbau Uber die Dicke des zu streuenden Vlieses bei
hoher Durchsatzleistung erméglichen.

In noch weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
geman Anspruch 12 unter Schutz gestellt, daB die den
Luftstrom nach unten begrenzende regelbare Einrich-
tung gegenlber der Horizontalen neigbar ist. Durch die
erfindungsgemaBe Neigung wird zuséatzlich eine Sepa-
rierung bzw. eine Verringerung der bereits geschehe-
nen Separierung erreicht.

In noch weiterer Ausgestaltung des Erfindungsge-
genstandes wird gemaB Anspruch 13 unter Schutz
gestellt, daB in einem der Streustation zugeordneten
MeBgerat die Materialverteilung Gber die Vliesdicke
bestimmt wird und daB in Abh&ngigkeit einer Differenz
zwischen Soll- und Ist-Wert die den Luftstrombereich
nach unten begrenzende zusétzlich regelbare mechani-
sche Auflésung geregelt wird. Durch den erfindungsge-
maBen Einsatz eines VliesdickenmeBgerats in
Verbindung mit einem die Verteilung des Streuguts tiber
die Vliesdicke messenden Einrichtung wird eine prak-
tisch vollautomatische Herstellungsanlage fur die Her-
stellung von Holzwerkstoff- oder dhnlichen Platten unter
Schutz gestellt und zwar unabhangig davon, welches
streufahige Material far den Aufbau eines zur Verpres-
sung gelangenden Vlieses verwendet wird.

In noch weiterer Ausgestaltung des Erfindungsge-
genstandes wird gemaB Anspruch 14 dafur Schutz
begehrt, daB am Ende der Vorauflésung oder an minde-
stens einem Ende der regelbaren Einrichtung eine sich
quer zur Fortschrittsrichtung der Unterlage erstrek-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kende Auffangeinrichtung vorgesehen ist. Durch die
Anordnung derartiger Einrichtungen wird erfindungsge-
maB erreicht, daB keine den Vliesaufbau negativ beein-
flussenden Teile wie Leimknoten zur Ablage in dem zur
Verpressung vorgesehenen Vlies kommen.

Anhand der nachfolgenden Beschreibung von Aus-
fahrungsbeispielen anhand der Zeichnung wird die
Erfindung néher erlautert.

Es zeigen in schematischer Darstellung:

Figur 1) zwei hintereinander angeordnete Streus-
tationen zur Erzeugung eines erfindungs-
gemaBen Vlieses fur Holzwerkstoffplatten.
Figur 2) eine andere Streustation, bei welcher das
erfindungsgemaBe Vlies mittels Saugluft-
strom hergestellt wird.

Figur 3) eine Voraufldsewalzenanordnung mit einer
Auffangeinrichtung und

Figur 4) zwei untereinander jeweils unabhangig
voneinander innerhalb einer Streustation
hin- und herbewegbaren Rollenstihle mit
Auffangeinrichtungen.

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

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

Geman Figur 1 wird einer ersten Streustation 1 von
einem nicht dargestellten Vorrat Gber eine Rutsche 2,
welche hin- und herbeweglich ist, streufahiges Material
3 zugefuhrt. Uber eine entgegen dem Uhrzeigersinn
rotierende Walze 4 wird das streufahige Material 3 in
einen von einem ersten Geblédse 5 erzeugten Luftstrom
6 verbracht. Zur Dosierung einer Vorauflésung kann
hierbei die entgegen dem Uhrzeigersinn rotierende
Walze 4 in ihrer Drehzahl verandert werden und gleich-
zeitig kann diese Walze zusétzlich in horizontaler Rich-
tung gemaB Pfeil hin- und herbewegt werden. Anstelle
der im Ausfuhrungsbeispiel gemaB Figur 1 gewahlien
Drehrichtung ist auch eine im Uhrzeigersinn drehende
Anordnung méglich und auch eine Anordnung bei der
die Walzen teils in und entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen. Dies gilt ganz allgemein auch far die sonst
angegebenen Drehrichtungen. Hierdurch wird ein Vor-
separieren des streufahigen Materials erreicht, welches
dann durch den nachfolgenden Luftstrom 6 weiter
pneumatisch separiert wird.

Weiterhin wird geman der Erfindung vorgeschla-
gen, das mechanisch und pneumatisch aufgeléste
streufdhige Material 3 durch eine regelbare mechani-
sche Auflésung einer gleichmaBigen Ablage, bei wel-
chem die Materialteilchendicke kontinuierlich im Vlies 8
zunimmt, zuzufiihren. Zu diesem Zwecke ist in der
ersten Streustation 1 eine weitere Walze 9 vorgesehen,
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welche im Ausfihrungsbeispiel ebenfalls entgegen dem
Uhrzeigersinn rotiert und welche entsprechend einem
Doppelpfeil 10 zwischen einer materialstromab liegen-
den Wand 11, welche das erste Geblase 5 tragt und
einer dieser gegentlberliegenden materialstromauf lie-
genden Wand 12 der ersten Streustation bewegbar ist.
Damit wird es erstmals méglich, gewollte unterschiedli-
che Zustande im separierten Vlies zu erreichen, so daf
die unterschiedlichsten Plattentypen mit der erfindungs-
gemaBen Streustation hergestellt werden kénnen und
auch diese den unterschiedlichen Materialsorten ange-
pafBt werden kann.

Die weitere Walze 9 wird in Abhangigkeit von den
Uber ein MeBgerat 13 ermittelten Differenzwerten zwi-
schen der vorgegebenen Soll-Materialverteilung und
der Ist-Materialverteilung sowohl in seiner Drehzahl als
auch in seiner Lage zu den Wanden 11 und 12 geregelt,
bis das MefBgerat 13 die gewlinschte Materialverteilung
Uber die Vliesdicke wiedergibt.

Die aus der ersten Streustation 1 austretende
Vliesdicke 14 eines Teilvlieses 15 wird nunmehr einer
zweiten Streustation 16 zugefihrt.

Nach dieser zweiten Streustation 16 ist ein weiteres
MeBgerat 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
gewulinschten Materialverteilung entspricht.

Bei der in der zweiten Streustation verwendeten
weiteren Einheit 18 zur regelbaren mechanischen Auf-
I6sung 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 ausgefihrt, die durch die mechani-
sche Voraufldésung und die pneumatische Aufldésung
bewirkte Separierung verstéarkt oder beibehalten oder
verringert werden.

Die aus mehreren Rollen bestehende Rollenanord-
nung 22 146t sich, wie bereits zur weiteren Walze 9 aus-
gefihrt, in ihrer Drehzahl und in ihrer Lage zu den
stromab und stromauf liegenden Wanden 12" und 11’
der weiteren Streustation 16 einregeln. Auch ist es
mdglich jede Rolle der Rollenanordnung oder Rollen-
gruppen 22 fir sich in ihrer Drehzahl und Drehrichtung
regelbar auszuflhren.

Zufolge Anordnung zweier MefBgerate 13 und 17
kann sowohl die Verteilung tiber die gesamte Vliesdicke
als auch Uber einen Teilbereich bestimmt werden. Hier-
durch ist es auch méglich, eine nichtkontinuierliche
Materialverteilung Ober die Vliesdicke zu erreichen,
wenn dies entsprechend einer fertigen Holzwerkstofi-
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.
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In Figur 2 ist eine Anordnung zur Durchflihrung des
erfinderischen Verfahrens dargestellt, bei welcher tber
ein nicht dargestelltes Geblase ein gerichteter Luftstrom
24 einen zur Ablage auf der Unterlage 7 bestimmten
Materialstrom 3 durchstrémt.

Hierbei wird der gerichtete Luftstrom 24 in seiner
Starke durch ein Gitter 25 bestimmt, welches durch Ver-
anderung seiner Durchtrittséffnungen bewirkt, daB der
gerichtete Luftstrom 24 in seiner Starke geregelt wird.
Uber einen AuslaB 26, welcher beispielsweise in der
stromab liegenden Wand 11' der zweiten Streustation
16 angeordnet ist, wird die Luft von dem nichtdargestell-
ten Geblase angesaugt.

Im Ausfiihrungsbeispiel gemaB Figur 2 sind
zunachst mehrere Vorauflésewalzen 27 vorgesehen,
die in ihrer Drehzahl regelbar sind und somit eine
gewlnschte Vorauflésung des zu streuenden Materials
bewirken. Die durch die pneumatische Auflésung
bewirkte weitere Separierung wird durch zwei unterhalb
der pneumatischen Separierung angeordnete Rollen-
sthle 21 und 21’ bewirkt, wobei auch diese Rollen-
stihle entweder gemeinsam oder auch unabhéngig
voneinander zwischen den stromab und stromauf lie-
genden Wanden der zweiten Streustation regelbar
bewegt werden kénnen, so daB sowohl eine beliebige
Verstarkung oder Abschwachung in der Separierung
des zur Ablage im Vlies kommenden Materials bewirkt
wird.

Geman Figur 3 werden die unter einem Winkel zur
Horizontalen angeordneten mehreren Voraufldsewal-
zen 27 durch eine Auffangeinrichtung 28, in welcher
eine Transportschnecke 29 zum Abtransport von nicht
zur Vorauflésung kommenden Materials vorgesehen ist,
nach unten hin begrenzt. Die Schragstellung der meh-
reren Voraufldsewalzen in Richtung auf die Auffangein-
richtung unterstitzen hierbei den Austrag von nicht zur
Streuung kommenden Materials.

In Figur 4 sind in &hnlicher Weise im Rollenstuhl 21
und 21’ ebenfalls Auffangeinrichtungen 28 und 28’ vor-
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
erreicht, daB bei Neigung des oberen Rollenstuhls 29
und einer Erstreckung des Rollenstuhls iiber die halbe
Lange der Streustation trotz horizontaler Ausrichtung
des unteren Rollenstuhls die Gewahr daftr gegeben ist,
daf eindeutig alles nicht zur Ablage im Vlies kommende
Material, beispielsweise Leimklumpen, eindeutig
abfuhrbar ist.

Figur 5 zeigt eine als Speichenwalze 30 ausgebil-
dete weitere Walze 9. Eine Welle 31 tragt an ihren bei-
den Enden Lagerstellen 32, 33, welche mit nicht
dargestellien Lagern zusammenwirken. Eine Lager-
stelle beispielsweise 32 ist desweiteren Uber ein eben-
falls nicht dargestelltes Antricbsmittel mit einem
ebenfalls nicht dargestellien Antriebsmotor verbunden.
Die nicht dargestellten Lager, einschlieBlich dem Motor
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sind auf ebenfalls nicht dargestellten Schienen verfahr-
bar, so daB die Speichenwalze 30 zwischen den beiden
Wanden 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 strahlenférmig verlaufende, halb-
kreisférmig gekrimmte Lochreihen 36, 37 angeordnet
sind. Im Ausfdhrungsbeispiel sind je Endscheibe 34
bzw. 35 funf halbkreisférmig gekrimmte Lochreihen 36
bzw. 37 vorhanden.

Stabe 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 Stabe 38 kénnen mit den
Endscheiben 34 bzw. 35 mittels Schrauben, Nieten
oder schweisen verbunden sein.

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

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses (15) vor-
gebbarer Breite und Dicke aus streufdhigem Mate-
rial (3) fiur Holzwerkstoff- oder &hnliche Platten,
wobei das streufahige Material aus einem Vorrat (2)
in einer der vorgebbaren Breite entsprechenden
Breite ausgetragen wird und auf eine darunter
befindliche, durch eine Férdervorrichtung orthogo-
nal zur vorgebbaren Breite kontinuierlich bewegte
Unterlage (7) aufgebracht wird und wobei das
streufahige Material (3) zwischen Vorrat und Unter-
lage mindestens einer mechanischen (4) und dar-
unter einer pneumatischen (6) Auflésung, welche
sich Uber die gesamte Streubreite erstrecken,
unterworfen wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 in
Abhangigkeit einer gewtlinschten Materialvertei-
lung, insbesondere einer GrdBenverteilung Uber
die Vliesdicke (14), anschlieBend an die minde-
stens eine mechanische (4) und die darunter fol-
gende pneumatische (6) Aufldsung das Material
vor Ablage auf der Unterlage (7) einer regelbaren
weiteren mechanischen Auflésung (9 bzw 22)
unterworfen wird.

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

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2 dadurch
gekennzeichnet, daB in Abhangigkeit einer Mes-
sung (13, 17) der Materialverteilung tber die Vlies-
dicke (14) die weitere mechanische Auflésung (9
bzw 22) geregelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, insbesondere nach Anspruch
3, dadurch gekennzeichnet, daB bei Messung der
Materialverteilung (13) Uber einen Vliesdickenbe-
reich (14) aus der weiteren mechanischen Auflé-
sung 9 bzw 22) ein lediglich diesen Bereich
betreffender Teilabschnitt nachgeregelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
bei einer Herstellung eines fiir eine Verpressung zu
einer Holzwerkstoff- oder ahnlichen Platte erforder-
lichen Vlieses (15) neben einer Messung der Mate-
rialverteilung (17) Uber die gesamte Vliesdicke
zuséatzlich die Materialverteilungen (13) in den ein-
zelnen Vliesdickenbereichen vermessen werden
und daB entsprechend dieser Ergebnisse in der
weiteren mechanischen Auflésung die jeweils ent-
sprechenden Teilabschnitte nachregelbar sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspr-
che 1 bis 5 mit einer unter einer Streustation (11,
11") entsprechender Breite und Lange kontinuier-
lich hindurchbewegten Unterlage (7) entsprechen-
der Breite zur Aufnahme eines Vlieses (15)
vorgegebener Breite und Dicke, wobei die Streus-
tation (11, 11") tber ihre Breite aus einem Vorrat mit
streufdhigem Material zur Herstellung von Holz-
werkstoff- oder &hnlichen Platten beschickt wird,
wobei das streufahige Material (3) Giber mindestens
eine quer zur Fortschrittsrichtung der Unterlage
verlaufende Vorauflésewalze (4) gefuhrt, von einem
durch ein darunter angeordnetes Geblase erzeug-
ten Luftstrom (6) wahrend des weiteren Streuvor-
gangs weiter beeinfluBt wird  dadurch
gekennzeichnet, daB ein in seiner Saug- oder
Druck-Leistung regelbares Geblase (6) material-
stromauf oder materialstromab in einer die Streus-
tation (11, 11') begrenzenden Wand angeordnet ist
und daB eine den Luftstrombereich nach unten
begrenzende eine zuséatzliche mechanische Auflé-
sung des Streuguts zulassende regelbare Einrich-
tung (9 bzw 22) in der von der kontinuierlich
bewegten Unterlage (7) abgeschlossenen Streus-
tation vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Hindurchsaugen des Luftstroms
durch das streufahige Material in der dem Geblase
gegenuberliegenden Wand (12, 12) der Streustat-
ion ein in seinem Luftdurchtritt steuerbares Gitter
(25) vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 6 und/oder Anspruch 7
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine in
ihrer Drehzahl und/oder Drehrichtung anderbare,
sich quer zur Fortschrittsrichtung der Unterlage
erstreckende, den Luftstrombereich (9) nach unten
begrenzende Walze vorgesehen ist, und daB die
Walze zwischen den stromab und stromauf ange-
ordneten Begrenzungswénden (11, 11'bzw 12, 12))
der Streustation bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 und/oder Anspruch 7
dadurch gekennzeichnet, daB in einem Rollenstuhl
(21) mindestens zwei in ihrem gegenseitigen
Abstand und/oder ihrer Drehzahl und/oder ihrer
Drehrichtung veranderbare, sich quer zur Fort-
schrittsrichtung der Unterlage erstreckende, den
Luftstrombereich nach unten begrenzende Rollen
(22) vorgesehen sind und daB die Rollen (22) zwi-
schen den stromab und stromauf angeordneten
Begrenzungswanden (11, 11" bzw 12, 127) der
Streustation bewegbar sind.

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

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

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daB die den Luftstrom nach unten begrenzende
Einrichtung gegeniiber der Horizontalen neigbar
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daB in einem der Streustation angeordneten MeB-
gerat die Materialverteilung Gber die Vliesdicke
bestimmt wird und daB in Abhandigkeit einer Diffe-
renz zwischen dem gemessenen Ist-Wert und dem
vorgegebenen Soll-Wert die den Luftstrombereich
nach unten begrenzende zusatzliche mechanische
Auflésung geregelt wird.

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

Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine eine Drehachse beinhaltende
sich in Lagern links, rechts und oberhalb der Unter-
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lage abstiitzende, innerhalb der Streustation hin-
und herbewegliche Welle vorgesehen ist, daB die
Welle von einem Motor angetrieben wird, dafB3 die
Welle zwei voneinander beabstandete Endschei-
ben tragt, daB die Endscheiben im Bereich der seit-
lichen Begrenzung der Unterlage angeordnet sind,
daf die Endscheiben von ihrem Mittelpunkt strah-
lenférmig ausgehend, halbkreisférmig gekrimmt
sind, sich bis zum Endscheibenrand erstreckende
Lochreihen besetzen, und daB die Endscheiben
Uber Stabe, die sich zwischen den entsprechenden
Loéchern der strahlenférmig verlaufenden Lochrei-
hen der Endscheiben erstrecken, verbunden sind.
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