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Holzwerkstoff- oder dhnlichen Platten

(57) Bei einem Verfahren zur kontinuierlichen Her-
stellung eines fortlaufenden Vlieses (6) aus bevorrate-
ten Partikeln (2) verschiedener Abmessungen mittels
Forderstreuvorgang fur eine Herstellung von Holzwerk-
stoff- oder &hnlichen Platten mittels anschlieBender
Verpressung des Vlieses, wird zur Lésung der Aufgabe,
unabhéangig von der Drehzahl der Streuwalzen flir den
Streuvorgang eine wohldefinierte Abwurfebene flr das
Streumaterial zu besitzen, vorgeschlagen, daB wah-
rend des Férderstreuvorganges (11) zunachst vorséatz-
lich kontinuierlich Uber die gesamte Streubreite und die
gesamte Streuldange des Forderstreuvorganges Zwi-
schenvorrate gebildet werden, aus denen heraus Ein-
zelstreuvorgange zur kontinuierlichen Bildung des
fortlaufenden Vlieses (6) erfolgen; gleichzeitig wird eine
Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens zur
Durchfiihrung der bereits genannten Aufgaben vorge-
schlagen.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines Vlieses fiir die Herstellung von
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli-
chen Herstellung eines fortlaufenden Vlieses aus bevor-
rateten Partikeln verschiedener Abmessungen mittels
Forderstreuvorgang fur eine Herstellung von Holzwerk-
stoff- oder &hnlichen Platten mittels anschlieBender
Verpressung des Vlieses.

Durch die Offenbarung in der US Patentschrift
5012933 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Ausscheiden von (berdickem Holzmaterial bekannt
geworden, bei welcher mittels einer Walzensiebeinrich-
tung nicht fiir den Siebvorgang passendes Material aus-
geschieden wurde, um anschlieBend durch eine
Nachzerkleinerung erneut dem Siebvorgang zugeftihrt
zu werden. Gleichzeitig wurde hierbei eine Aufteilung
des auszusiebenden Materials dadurch erreicht, daB
Uber ein derartiges Walzensieb, bei welchem die Wal-
zen in Féderrichtung zunehmend einen gréBeren
Abstand gegenseitig aufwiesen, zunachst im ersten
Schritt Gber einen bestimmten Bereich Holzmaterial
abgesiebt wurde, welches sowohl Holzteilchen enthielt,
die die richtige GréBe besalBen, als auch Holzteile, die
noch Holzmaterial enthielten, welches aus etwas gré-
Beren Holzteilchen bestand, wahrend noch gréBeres
Holzmaterial am Ende des ersten Walzenganges aus-
getragen wurde. Am Ende des Walzengang wurden
dann ObergroBe Holzstlicke, ohne dem Absieben zuge-
fuhrt zu werden, direkt einer weiteren Zerkleinerung
zugefahrt.

In einem zweiten Siebvorgang, welcher unterhalb
des ersten Siebvorganges stattfand, wurde dann noch-
einmal zwischen feinem Material und verwendbarem
Material aufgeteilt, wobei in dieser Etage Feingut durch
das Rollensieb in einem Bunker abgeschieden wurde,
wahrend das far die Herstellung von Papier erforderli-
che Holzmaterial in einem anderen Bunker der Weiter-
verarbeitung zugefihrt wurde. Mit einem derartigen
Siebverfahren 1aBt sich mittels des dort offenbarten For-
derstreuvorganges kein Vlies aufbauen, welches zur
Herstellung von Holzwerkstoff- oder &hnlichen Platten
verwendet werden kann.

Durch die Deutsche Auslegeschrift 1205274 ist
eine Vorrichtung bekannt geworden, in der mittels wurf-
gestreuter Holzspane oder ahnlicher streufahiger Pari-
kel auf einen Strangtrager (Formband) ein Strang
gebildet wird, der kontinuierlich oder abschnittsweise in
eine Presse gelangt, die daraus feste Formkérper, ins-
besondere Holzspanplatten, herstellt, in denen die
Streupartikel in unterschiedlichen Richtungen orientiert
liegen, wobei dann im Wege der Streupartikel von der
Wurfstelle zum Strangtrager entweder ein oder mehrere
Schwingrahmen oder ein oder mehrere Spezialwurfwal-
zen, oder ein oder mehrere Wirbelwinddisen, oder eine
Kombination dieser bzw. gleichwirkender Vorrichtungen
vorgesehen sind, Giber die bzw. an denen vorbei die von
der Wurfstelle kommenden Streupartikel zur Orientie-
rung in wesentlich verschiedenen Richtungen passie-
ren missen. Mit einer derartigen Vorrichtung ist es
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schwierig, ein Vlies zur Herstellung von Holzwerkstoff-
oder &hnlichen Platten zu erzeugen, bei welchen aus-
geschlossen ist, daB nicht doch Partikel falscher GroBe
in das zu verpressende Vlies hineintransportiert wer-
den. Es hat auch nicht an Versuchen gefehlt, durch
Drehzahlvariationen eine entsprechende Verbesserung
zu erreichen, um derartige Mangel zu beseitigen. Diese
Versuche schlugen jedoch fehl.

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, unabhéangig von der Dreh-
zahl der Streuwalzen fur den Férderstreuvorgang eine
wohldefinierte Abwurfebene fir das Streumaterial zu
besitzen, damit nicht nur keine Fehlpartikel in die Streu-
ung geraten, sondern auch eine Uber die gesamte
Streuung gleichmasiger Aufbau der durch die Walzen
hindurchtretenden Partikel erreicht wird. Durch die Defi-
nition eines Abstandes zwischen Streuebene und Vlie-
sebene  wird weiterhin  einer  Fehlstreuung
entgegengewirkt.

Diese Aufgabe wird gemaB Anspruch 1 dadurch
gelost, daB wahrend des Fdrderstreuvorganges
zunéchst vorsatzlich kontinuierlich tber die gesamte
Streubreite und die Streulange des Foérderstreuvorgan-
ges Zwischenvorrate gebildet werden, aus denen her-
aus Einzelstreuvorgadnge zur kontinuierlichen Bildung
des fortlaufenden Vlieses erfolgen. Damit wird erreicht,
daB zum einen sowohl der Abstand zwischen dem
Streubeginn und dem Ablagern des Streugutes im Vlies
sehr wohl definiert ist, und daB zum anderen in Abhan-
gigkeit des Zwischenvorrates praktisch die gleiche
Menge an zu streuendem Partikelstrom Gber dem
gesamten Férderstreuvorgang ausgebracht wird.

In Ausgestaltung dieses erfinderischen Verfahrens
wird geméaB Anspruch 2 vorgeschlagen, daB die vor-
satzliche Bildung der Zwischenvorrate Uber die Streu-
lange des Férderstreuvorganges steuerbar ist.
Hierdurch 1aBt sich beispielsweise bei einer abschnitts-
weisen Verpressung eines Vlieses zu Holzwerkstoff-
platten die Dichte und damit die Festigkeit der
Holzwerkstoffplatte in Langsrichtung beeinflussen.

Eine Ausgestaltung geméaB Anspruch 3 des erfin-
derischen Verfahrens besteht darin, daB die vorsatzli-
che Bildung der Zwischenvorréte Uber die Streubreite
des Férderstreuvorganges steuerbar ist. Durch diese
Steuerung l1aBt sich die Dichte und damit die Festigkeit
auch in Querrichtung der fertigen Holzwerkstoffplatte
beeinflussen, so daB im Endefekt eine Holzwerkstoff-
platte erzeugbar ist, bei der sowohl in Langs- als auch in
Querrichtung vorgegebene Festigkeitseigenschaften
erzeugbar sind.

In noch weiterer Ausgestaltung des erfinderischen
Verfahrens gemaB Anspruch 4 wird unter Schutz
gestellt, daB fir den Forderstreuvorgang ungeeignete
Partikel mittels Férdervorgang getrennt vom Forder-
streuvorgang ausgetragen werden. Durch diesen erfin-
dungsgemaBen Foérdervorgang wird eindeutig eine
Trennung zwischen dem Material erreicht, welches
erforderlich ist, um Holzwerkstoffplatten vorgebene
Eigenschaften zu erzeugen, und welches gleichzeitig
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die Mdglichkeit bietet, das ausgeschiedene Material
entweder durch RuckfGhrung in den Streuvorgang wie-
derzuverwenden oder im Falle einer Nichtverwendbar-
keit des Materials, beispielsweise bei Anfall von
Leimklumpen, dieses Material noch vor dem Einlagern
in die Holzwerkstoffplatte auszuscheiden, wie es im
erfinderischen Kennzeichen des Anspruchs 4 unter
Schutz gestellt wird.

Eine Ausgestaltung des Verfahrens nach Anspruch
4 wird gemaB Anspruch 5 erfindungsgemaf dergestalt
unter Schutz gestellt, daB die ausgetragenen Partikel
einer Nachzerkleinerung zugefiihrt werden, an deren
Ende verwertbare Partikel im Kreislauf rickgefihrt, und
nicht verwertbare Partikel ausgeschieden werden. Hier-
durch wird zum einen eine Verringerung des auszu-
scheidenen Materials erreicht und dartber hinaus eine
Weiterverwertung von solchem Material ermdéglicht,
beispielsweise bei der Verwendung von Holz, welches
eine sehr geringe Dicke, jedoch in den anderen Dimen-
sionen eine beachtliche Flachenerstreckung aufweist.

In noch weiterer Ausgestaltung des Verfahrens wird
nach Anspruch 6 unter Schutz gestellt, daB in Abhan-
gigkeit zur Streuung vorgesehener Partikel und in
Abhangigkeit der Bildung des fortlaufenden Viieses mit-
tels Forderstreuvorgang, eine vorwahlbare Separierung
der Partikel erfolgt. Allein durch die verbindungsge-
maBe vorwahlbare Separierung der Partikel in Abhan-
gigkeit des Parikelstroms und des Durchsatzes durch
den Forderstreuvorgang lassen sich vorgebare Quer-
schnittsverlaufe durch die Dicke des Vlieses erzeugen.

Ausgehend von einer Vorrichtung mit einem Bunker
fur Streupartikel mit Austrag einer daran anschlieBen-
den Streustation deren Breite einer herzustellenden
Vliesbreite entspricht und einer in der Streustation
angeordneten Reihe rotierender Streuwalzen, deren
jeweilige Mantel eine Struktur tragen, und einer unter
der Streustation kontinuierlich bewegten Unterlage zur
Aufnahme eines gestreuten, anschlieBend zur Verpres-
sung gelangenden Spéanevlieses zur Herstellung von
Holzwerkstoff- oder ahnlichen Platten, wird in Anspruch
7 zur Durchfiihrung des erfinderischen Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
1-6 erfindungsgeman vorgeschlagen, daB die Mantel-
oberflachen jeder Streuwalzen in Umfangsrichtung
abwechselnd mehrere Etagen, erste gleichlange, kanal-
férmige Vertiefungen und versetzt hierzu mehrere Eta-
gen mit zweiten, gleichlangen, kanalférmigen
Vertiefungen tragt, daB jede Etage der jeweiligen kanal-
férmigen Vertiefungen durch Stege an der Mantelober-
flache von der nachsten Etage getrennt ist, und daB die
jeweiligen ersten und zweiten gleichlangen, kanalférmi-
gen Vertiefungen in Achsrichtung jeder Streuwalze
durch Stege Uber die gesamte Lange der Mantelober-
flache der Streuwalze getrennt sind, so daB jede kanal-
férmige Vertiefung eine seperate Vertiefung in der
Manteloberflache darstellt. Durch diese erfindungsge-
maBe Vorrichtung lassen sich vorgebbare Teilmengen
aus den aus den Bunkern austretenden Streupartikeln
bilden, und gleichzeitig durch die Rotation der Reihe
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von Streuwalzen ein Foérdervorgang bewirken, mit wel-
chem auch die anderen, seperaten Vertiefungen der
Streuwalzen gleichzeitig geflillt werden, so daB bei wei-
terer Rotation der Streuwalzen ein Férderstreuvorgang
entsteht, bei welchem im Wesentlichen gleiche Mengen
an Streumaterial zur selben Zeit aus den rotierenden
Streuwalzen entlassen werden und zur Ablage auf der
kontinuierlich sich weiterbewegenden Unterlage abge-
legt werden.

In Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrich-
tung nach Anspruch 7 wird gemaB Anspruch 8 unter
Schutz gestellt, daB jede Streuwalze schrag zu ihrer
Achse angeordnete erste, gleichlange kanalférmige
Vertiefungen tragt, daB versetzt hierzu mehrere Etagen
mit zweiten, gleichlangen kanalférmigen Vertiefungen
vorgesehen sind, deren Kanalachsen einen Winkel zu
den schragliegenden Kanalachsen der ersten, gleich-
langen kanalférmigen Vertiefungen einnehmen. Durch
die Anordnung schrag zueinander verlaufender gleich-
langer, kanalférmiger Vertiefungen, die sich jedoch
gegenseitig nicht durchdrehen, wird gemaB der Erfin-
dung erreicht, daB insbesondere bei direkt mit ihrer
Oberflache gegenseitig in Beriihrung stehender, rotie-
render Streuwalzen, ein zerquetschen oder verkeilen
von Streumaterial vor Erreichen der kanalférmigen Ver-
tiefungen vermieden wird, und daB auch der Transport-
vorgang Uber die gesamte Anordnung von
hintereinander angeordneten rotierenden Streuwalzen
fehlerlos verlauft. Damit wird eine noch weiter verbes-
serte Zwischenspeicherung in den kanalférmigen Ver-
tiefungen erreicht, welche dann durch Weiterdrehen der
Streuwalzen eine exakte Streuung aus diesen Zwi-
schenbunkern auf die darunter entlanggefihrte Unter-
lage zulaBt.

GemaB kennzeichnendem Merkmal des Anspruchs
9 wird geman der Erfindung vorgeschlagen, daB der
Winkel zwischen den ersten und zweiten gleichlangen,
kanalférmigen Vertiefungen gréBer 0 Grad und kleiner
180 Grad ist. Hierdurch erscheinen bei mehreren hinter-
einander angeordneten erfindungsgeman ausgestalte-
ten, rotierenden Streuwalzen im Bereich der Berthrung
der Mantelflachen eine Reihe schachtartiger Vertiefun-
gen, die jeweils durch Stege in Richtung der Langs-
achse der Streuwalzen in Umfangsrichtung der
Streuwalzen fur die von oben d.h. vom Bunker kommen-
den Streupartikel abgeschlossen sind. Durch die unter
dem erfindungsgeméafB genannten Winkel schragste-
henden Streuschachten, wird eine Beflillung der Streu-
schéchte erleichtert.

In noch weiterer Ausgestaltung der erfindungsge-
maBen Vorrichtung wird in Anspruch 10 vorgeschlagen,
daB die jeweiligen kanalférmigen Abschnitte an ihren
Enden am Walzenmantel halbkreisférmige Bogen tra-
gen. Durch die Anordnung halbkreisférmiger Bogen
wird das Verhaken von Streupartikeln beim Beftillen und
Entleeren der kanalférmigen Abschnitte erleichtert.

In noch weiterer Ausgestaltung der erfindungsge-
maBen Vorrichtung, insbesondere in Verbindung mit
dem erfinderischen Kennzeichen gemaB Anspruch 10
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wird in Anspruch 11 unter Schutz gestellt, daB die
kanalférmigen Abschnitte ausgehend vom Walzenman-
tel bis zum Kanalgrund senkrecht zur Richtung der
Kanalachse abgerundet sind. Auch diese Ausgestal-
tung des Kanals fordert sowohl das Befiillen als auch
das Entleeren der kanalférmigen Abschnitte; es dient
auch dazu ein Quetschen von Uber die Streuwalzen
weiterzuférdernden Streupartikel an die néachsten
Streuwalzen der Forderstreuvorrichtung, welche den
Forderstreuvorgang bewirkt, zu erleichtern.

Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ben kanalférmigen Abschnitte besteht gemas
Anspruch 12 darin, daB3 die kanalférmigen Abschnitte
gerundete Querschnitte tragen. Diese erfindungsge-
maBRe Ausgestaltung tragt zur Sauberhaltung der kanal-
férmigen Abschnitte bei.

Die gemaB Anspruch 13 unter Schutz zu stellende
Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche dient insbesondere zur Durchflh-
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1-6 und zeichnet sich dadurch aus, daB jede
Streuwalze aus mindestens zwei in Achsrichtung hinter-
einander angeordneten Walzenhlsen mit gleichlangen,
kanalférmigen Vertiefungen besteht und daB die Stege
Uber die gesamte Mantellange der Streuwalze einen
nicht unterbrochenen Verlauf besitzen. Durch die Her-
stellung der Streuwalzen aus Walzenhilsen wird
erstens eine beachtliche Gewichtseinsparung gegen-
Uber Vollwalzen erreicht, bei zugrundelegen des selben
AuBendurchmessers, und es werden weiterhin bei der
Herstellung der Walzenoberflache beachtliche Einspa-
rungen dadurch erreicht, daB beliebige Streuwalzenlan-
gen aus einer einzigen Walzenhilseneinheit in Art
eines Baukastensystems zusammengestetzt werden
kénnen, ohne daB fir die Herstellung besonders langer
und schlanker Streuwalzen zuséatzlicher Werkzeugauf-
wand betrieben werden muB. Auch kann durch Auftei-
lung der gesamten Lange der Streuwalzen in
verschieden lange Walzenhlsenstlicke eine Durchbie-
gung der aus Walzenhtilsen hergestellten Streuwalze
begegnet werden.

In Ausgestaltung der Vorrichtung nach Anspruch 13
wird in Anspruch 14 Schutz daflir begehrt, daB zwi-
schen den Streuwalzenhllsen aufiretende sichtbare
umlaufende StoBkante bei mindestens zwei hinterein-
ander angeordneten Streuwalzen gegenseitig nicht
fluchtend angeordnet sind. Hierduch wird erreicht, daB
von den StoBkanten keine schadlichen Einfllisse Uber
die gesamte Reihe der rotierenden Streuwalzen ausge-
hen.

In noch weiterer Ausgestaltung nach Anspruch 13
wird gemaB Anspruch 15 unter Schutz gestellt, daB zwi-
schen den Hiulsen auftretende sichtbare StoBkanten
sich spiralférmig Gber die Manteloberflache der einzel-
nen Streuwalze erstrecken. Auch diese Ausgestaltung
dient zur Vermeidung eventuell auftretender Fehlerquel-
len durch die StoBkanten.

Die gemaB Anspruch 16 unter Schutz zu stellende
MaBnahme besteht darin, daB zwei Hllsen eine zwi-
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schen den Hulsen auftretende StoBkante, auBerhalb
der Mitte zwischen den beiden Walzenflachen, ange-
ordnet ist. Dies stellt eine besonders bevorzugte Ausge-
staltung des Erfindungsgegenstandes dar, im Hinblick
auf die Vermeidung der Durchbiegung hilsenférmiger
Streuwalzen.

Im Hinblick auf die Ausgestaltung der kanalférmi-
gen Abschnitte und zur Durchfiihrung des erfinderi-
schen Verfahrens nach den Anpriichen 1-6 wird geman
Anspruch 17 vorgeschlagen, daB der Abstand (die
Tiefe) zwischen Streuwalzenmanteloberflache und
Kanalgrund der kanalférmigen Abschnitte von Streu-
walze zu Streuwalze ein verschiedenes MaB besitzen.
Hiermit wird erméglicht, daB Uber die Transportstrecke,
also im Bereich des Forderstreuvorgangs, zusatzliches
Material in den kanalférmigen Abschnitten der stromab-
oder stromaufliegenden Streuwalzenpaare zwischen-
gespeichert werden kann. Damit wird zum einen bei
gleichbleibender Streuglte der Durchsatz bei derarti-
gen Férderstreuvorgdngen erhéht, und zum anderen
wird eine BeeinfluBung der Streuqualitat vermieden.

Die in Anspruch 18 unter Schutz gestellte Vorrich-
tung, die ebenfalls eine Ausgestaltung der erfindungs-
gemaBen \Vorrichtung darstellt, dient auch zur
Durchfiihrung des Verfahren nach den Ansprichen 1-6,
wenn im Anspruch 18 unter Schutz gestellt wird, daB
der Abstand (die Tiefe) zwischen Streuwalzenmantel-
oberfliche und Kanalgrund der kanalférmigen
Abschnitte Uber die Lange der einzelnen Streuwalze ein
verschiedenes Maf3 besitzen. Durch diese Anordnung
der héheren Fullbarkeit quer zur Fortschrittsrichtung
des in Entstehung begriffenen Vlieses, welches
anschlieBend zu Holzwerkstoff- oder &hnlichen Platten
verarbeitet wird, dient dazu bei diesen Holzwerkstoff-
platten eine héhere Dichte im Randbereich zu bewir-
ken, was gegebenenfalls bei einer spateren Nut- und
Federverarbeitung derartiger Platten von Vorteil sein
kann.

In noch weiterer Ausgestaltung gemafB Anspruch
19 der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird vorge-
schlagen, daB die nicht unterbrochenen Stege an der
Streuwalzenmanteloberflache in Schneiden auslaufen.
Hierduch wird erreicht, daB die Partikeldurchsatzmenge
beachtlich steigerbar ist; daB kein Quetschen der Streu-
partikel auftritt; und daB dartber hinaus ein wohldefi-
nierter Abwurf aus den Zwischenspeichern gleichmaBig
erfolgt.

GemanB weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung wird in Anspruch 20 eine Verwendung des
Abwalzverfahrens oder des Druck- oder des SpritzguB-
verfahrens bei der Herstellung der Oberflachen der
Streuwalzen nach den Ansprlichen 7-19 zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriche 1-6 der vorliegenden Erfindung unter Schutz
gestellt.

GemanB Anspruch 21 zeichnen sich nach der Ver-
wendung hergestellte Streuwalzen dadurch aus, daB
deren Manteloberflache anschlieBend einem spanab-
hebenden Bearbeitunsvorgang unterworfen werden.
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Durch die mechanische Bearbeitung der Manteloberfla-
che wird erstmals erreicht, daB fur einen Férderstreu-
vorgang vorgesehene Streuwalzen auch bei direkter
Berihrung ihrer Walzenmantel erstmals eine eindeutige
Zwischenspeicherung des zur Streuung erforderlichen
Partikelstroms ermdéglichen.

Erfindungsgeman wird also erstmals durch die
erfinderischen Streuwalzenreihen mit glatter, durchbro-
chender Oberflache erreicht, daB wohldefiniert aus
einem Strom, bestehend aus Partikeln verschiedener
Abmessungen, kontinuierlich ein Vlies gebildet wird, bei
welchem je nach Bewegungsrichtung der Unterlage far
die Aufnahme und/oder die Anordnung der den Férder-
streuvorgang durchfiihrenden hintereinander angeord-
neten erfindungsgemaBen Streuwalzen Uber der
Unterlage ein Vlies erzeugen, dessen Querschnitt von
der AuBBenschicht beginnend mit feinen Partikeln bis zu
einer Schicht mit gréberen oder groben Partikeln konti-
nuierlich gebildet wird, und von hier aus in kontinuierli-
cher Weiterbildung bis zur anderen AuBenschicht des
Vlieses mit ebenfalls wieder feinen Partikeln verlauft.

Es ist natdrlich versténdlich, ein derart hergestell-
tes Vlies fiir sich allein oder Teile dieses zur Verblan-
kung anderer Vliese zu verwenden, um hieraus durch
Verpressung Holzwerkstoff- oder ahnliche Platten zu
erzeugen.

In der nachfolgenden Beschreibung wird die Erfin-
dung anhand von Ausflihrungsbeispielen mehr erlau-
tert:

Es zeigen in schematicher Darstellung

Figur 1) eine Einrichtung zur Herstellung eines
Teilvlieses gemaB erfinderischem Verfah-
ren,

Figur 2) erfindungsgemaBe Streuwalzenhllsen in
Abwicklung mit Zentrierstiften,

Figur 3a) eine vergréBerte Ansicht der Anordnung
der erfindungsgeméaBen kanalférmigen
Vertiefungen,

Figur 3b) einen Schnitt A-A gemaB Figur 3a),

Figur 3c) einen Schnitt B-B gemanR Figur 3b),

Figur 4) eine aus zwei erfinderischen Hulsen
bestehende Streuwalze und

Figur 5) eine aus mehreren erfindungsgemaBen

Hulsen bestehende Streuwalze in Zusam-
menwirken mit einer zweiten, ebenfalls
aus mehreren Hulsen bestehenden weite-
ren Streuwalze.

In der nachfolgenden Beschreibung werden diesel-
ben Bauteile in den verschiedenen Figuren mit densel-
ben Bezugsziffern bezeichnet.
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gespeicherte Streupartikel 2 (iber einen Austrag 3 einer
Streustation 4 zugeflhrt, deren Breite der Breite einer
Unterlage 5 entspricht, auf welcher ein Spanevlies 6
erzeugt wird, welches anschlieBend in einer nicht dar-
gestellten Presstation kontinuierlich oder diskontinuier-
lich zu Holzwerkstoffplatten verpresst wird.

Durch Bewegung eines Bunkerbodenbandes 7 in
Pfeilrichtung werden die gespeicherten Streupartikel 2
zunachst gegen Austragswalzen 8 des Bunkers 1
bewegt, die sich ebenfalls in Pfeilrichtung bewegen, und
somit aus dem Bunkervorrat Streupartikel herauslésen,
welche Uiber einen Schacht 9 Vorauflésewalze 10 zuge-
fuhrt werden.

Die Voraufldsewalzen befinden sich bereits in der
Streustation und verteilen die Streupartikel zufolge ihrer
Rotation in Pfeilrichtung, in Langsrichtung der Streus-
tation 4.

Unterhalb der Voraufldsewalzen 10 ist eine Reihe
von Streuwalzen 11 dargestellt, von welchen lediglich
die erste und letzte der Streuwalzen mit der Bezugszif-
fer 11 bezeichnet wurde. Im Ausfihrungsbeispiel sind
die restlichen 10 Streuwalzen 11 die sich wie die erste
und letzte Streuwalze 11 im Uhrzeigersinn drehen, der
Ubersichtlichkeit halber nicht mit den Bezugszeichen 11
bezeichnet, am Ende dieser Reihe von Streuwalzen 11,
welche ebenfalls Uber die gesamte Breite der Unterlage
5 sich erstrecken, ist eine Riickfihrschnecke 12 ange-
ordnet, welche dazu dient, Streupartikel, welche zufolge
ihrer GréBe wéahrend des Forderstreuvorgangs nicht
durch die Streuwalzen 11 hindurchgefihrt werden
konnten, aufzufangen und Uber geeignete Leitungen
wieder dem Bunker 1 zurtickzufiihren oder fehlerhaftes
Material, beispielsweise Leimklumpen, aus dem Fér-
derstreuvorgang herauszuférdern, um Uber die Rick-
fuhrschnecke 12 ausgeschieden zu werden.

Im Ausflihrungsbeispiel drehen sich alle 12 Streu-
walzen 11 in derselben Richtung, d.h. in Richtung des
Uhrzeigersinnes. Es ist jedoch auch méglich, daB die
Streuwalzen 11 insgesamt in entgegengesetzter Rich-
tung drehen. Hierflr ist es dann erforderlich, daB die
Ruckflihrschnecke 12 am anderen Ende der Streuwal-
zen 11 angeordnet ist, um zu vermeiden, daB Fehlgut
auf die Unterlage 5 zur Bildung des Vlieses 6 aufge-
bracht wird, und somit die auBerste Schicht des zu ver-
pressenden Vlieses negativ beeinfluBt.

Auch ist es denkbar, daB die Walzen 11 je fiir sich
verschiedene Drehzahlen aufweisen, um zum einen
beim Férderstreuvorgang entweder die Férderung des
zu streuenden Partikelstroms zu einem Vlies zu
beschleunigen, um einen héheren Durchsatz durch die
Streuwalzen 11 zu erreichen, oder bei einer Verringe-
rung der Geschwindigkeit der einzelnen Streuwalzen
bei einer geringeren Menge von Streupartikeln 2 eben-
falls einen gleichméBigen Durchtritt von zu streuendem
Streugut Partikeln 2 durch die Streuwalzen 11 fur die
Herstellung eines gleichmaBigen Spaneviieses zu
bewirken.

Zufolge dieser Vorgehensweise wird ein Spanevlies
6 erzeugt, welches zwischen der ersten und zweiten
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Streuwalze 11, von rechts gesehen, stets die unterste
Schicht des spater zu verpressenden Spanevlieses 6
bildet, wahrend die 11, und 12, Streuwalze, ebenfalls
von rechts gesehen, zwischen sich die oberste Schicht
des Spanevlieses 6 auf die vorhergehenden Zwischen-
schichten auflegen.

Wird nunmehr eine weitere Streustation 4 in einer
Kopf an Kopfstellung angeordnet, so ergibt sich bei
Durchlaufen des Vlieses durch diese Doppelstreusta-
tion ein komplettes Spanevlies, welches aus der unte-
ren Deckschicht, erzeugt durch die erste und zweite
Streuwalze, gebildet wird und eine obere Deckschicht
erhalt, die durch die beiden letzten Streuwalzen 11,
eine spiegelbildlich zur Streuwalze 4 angeordnete nicht
dargestellte weitere Streuwalze 4, aufgebracht wird, die
stromab von der dargestellten Streustation 4 sich befin-
det.

Gemas Figur 2 ist eine Abwicklung 13 des Mantels
von Streuwalzenhtilsen 14, 15 dargestellt, wie auf den
Abwicklungen 13 ersichtlich, sind Gber den Umfang der
Streuwalzenhllsen 14, 15 gleichlange kanalférmige
Vertiefungen 16 bzw. 17 vorgesehen, welche je flr sich
Uber die Lédnge der Streuwalzenhtilse Etagen 18 bilden
und wobei jede kanalférmige Vertiefung 16 der einen
Etage 18 mit jeder kanalférmigen Vertiefung 17 der
anderen Etage 18 mit ihren Kanalachsen 19 bzw. 20
einen Winkel einschlieBen, der im Ausflhrungsbeispiel
gréBer als 90 Grad in Bezug zu einer Streuwalzenachse
21 (vergleiche beispielsweise Figur 4) ist.

Die Steuwalzenhiilsen 14, 15 besitzen eine
bestimmte Lange und es kann somit durch Aneinander-
reihung mehrerer derartiger Streuwalzenhulsen 14, 15
eine Streuwalze erhalten werden, bei welcher die Ver-
bindung zwischen den einzelnen Hulsen 14, 15 Uber
Positionier- und Arretierungsstifte 22 erfolgt (vergleiche
auch beispielsweise Figur 4), so daB lediglich an den
beiden duBersten Streuwalzenhtilsen 14, 15 (vergleiche
Figur 4) Lagerachsen 23, 24 angeordnet werden mus-
sen, um die einzelne aus Streuwalzenhulsen 14, 15 bei-
spielsweise bestehend Streuwalze 11 in einer nicht
dargestellten Lagerung innerhalb der Streustation 4 zu
lagern. Wie in Figur 1; hier angezeigt, kénnen alle
Streuwalzen 11 in einem; hier dargestellten Walzen-
stuhl 25 angeordnet sein. Der Walzenstuhl 25 selbst
kann heb- und senkbar (nicht dargestellt) oder neigbar
zur Unterlage 5 (ebenfalls nicht dargestellt) angeordnet
sein. Durch ein heben bzw. senken und/oder ein neigen
des Walzenstuhls 25 zur Unterlage 5 kann der Streu-
weg zwischen der Austrittsebene aus den kanalférmi-
gen Vertiefungen 16 bzw. 17 aus allen Etagen in
vorgebener Héhe und auch in Abhangigkeit des Anstie-
ges des zu verpressenden Vlieses Uber dem sich im
Aufbau befindlichen Vlies angeordnet werden. Damit
wird erreicht, daB keinerlei Veranderung bei der Streu-
ung der als Zwischenspeicher dienenden kanalférmi-
gen Vertiefungen bis zum Auftreffen auf der Unterlage 5
oder zum Auftreffen auf die bereits in Entstehung begrif-
fene Vliesschicht erfolgt.

Wird bei Beibehalten der Hebe- und Senkméglich-
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keit des Walzenstuhls 25 und seiner Neigungsfahigkeit
ein gréBerer Abstand 26 gewahlt, zwischen der Unter-
kante des Walzenstuhls 25 und der kontinuierlich
bewegten Unterlage 5, so kann in diesem Bereich durch
geringfugige Absaugung oder Zugabe von Wind aus
der Streukammer 4 oder in die Streukammer 4 hinein,
der Streuvorgang beeinfluBt werden, hierdurch entsteht
dann eine gewollte Separierung, welche durch Einwir-
ken einer Luftstrémung bewirkt wird.

In Figur 3a ist ein vergroBerter Ausschnitt aus der
Abwicklung 13 gemaB Figur 2 gewahlt worden, um zu
verdeutlichen, daB zwischen den kanalférmigen Vertie-
fungen 16 bzw. 17 Etagenstege 27 bzw. 28 vorgesehen
sind, und auch zwischen den kanalférmigen Vertiefun-
gen 16 und 17 Stege 29 vorgesehen sind, die sich tber
die gesamte Lange der Streuwalzenhllsen 14, 15
erstrecken.

Mit Hilfe der Positionier- und Arretierstifte 22 wird
erreicht, daB sowohl die Stege 29 in Langsrichtung der
kompletten Streuwalze ohne Unterbrechung verlaufen
und somit einen AbschluB3 der kanalférmigen Vertiefun-
gen 16 bzw. 17 in Durchtrittsrichtung fiir die Partikel bil-
den; gleichzeitig bewirken die Arretier- und
Positionierstifte 22 auch, daB beim Ubergang von einer
Streuwalzenhlilse zur nachsten Streuwalzenhlilse auch
die kanalférmigen Vertiefungen 16 bzw. 17 einen glat-
ten Ubergang erhalten.

GemaB Figur 3b ist ein Schnitt 1angs einer kanalfér-
migen Vertiefung 16 dargestellt, wie daraus zu ersehen,
sind die Enden des Kanalgrundes 30 halbkreisférmig
31 zum Mantel 32 der Streuwalze 11 gefuhrt.

In der Figur 3¢, welche einen Schnitt gemaB B-B
gemaB Figur 3a darstellt, ist zu erkennen, daB die
kanalférmigen Vertiefungen 16 bzw. 17 halbkreisférmig
ausgebildet sind, und daB der jeweilige Kanalgrund 30
einen Abstand 33 bis zur Manteloberflache der Streu-
walze 11 besitzt. Denselben Abstand 33 besitzt auch
der Kanalgrund 30 von der Manteloberflache 32 der
Streuwalze 11.

Durch spanabhebende Bearbeitung oder durch
SpritzguB oder DruckguBverfahren ist es nun mdéglich,
den Abstand 33 zwischen Manteloberflache 32 der ein-
zelnen Streuwalze und dem Kanalgrund 30 zu veran-
dern. Damit wird das Volumen der einzelnen
kanalférmigen Vertiefung vergréBert. Diese VergréBe-
rung des Volumens kann auch noch durch Verringerung
der Etagenstegbreiten 27 bzw. 28 und der Stege 29
erreicht werden, so daf3 zwischen den kanalférmigen
Vertiefungen 16 bzw. 17 lediglich noch Halsschneiden
34 wie in Figur 3c; hier dargestellt, an der Streuwalzen-
oberflache 32 der Streuwalze 11 stehenbleiben. Das-
selbe gilt fur die dann entstehenden Schneiden
zwischen den kanalférmigen Vertiefungen 16 und 17.

Werden die Streuwalzen 11 stromab mit jeweils
sich vergréBernden kanalférmigen Vertiefungen ausge-
ristet, so I4Bt sich ohne weiteres erkennen, daB hier-
durch ein wesentlich héherer Durchsatz von
Streupartikeln durch die aneinander anschlieBenden
Streuwalzen durchgesetzt werden kann ohne daf ein
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Zusetzen oder ein Verklemmen beim Durchgang der
Streupartikel durch die Streuwalzen 11 auftreten kann.
Die groBte kanalférmige Vertiefung ist hierbei stets klei-
ner gewahlt als die nicht zur Ablage kommenden Teile,
die Uber die Ruckfiihrschnecke 12 ausgetragen werden.
Eine derartige GroéBenbestimmung 146t sich dadurch
verwirklichen, daB zufolge der glatten Mantelflache aller
Streuwalzen 11 eine Festlegung des gréBten noch
durchzulassenden Partikels bestimmt werden kann.

In Figur 5 sind zwei hintereinander angeordnete
Streuwalzen 11 dargestellt, bei welchen die eine Streu-
walze aus Streuwalzenhiilsen 14 besteht, wahrend die
andere Streuwalze 11 aus Streuwalzenhiilsen 15 und
weiteren Streuwalzenhllsen 35 besteht. Wie aus der
Zeichnung ersichtlich, schlieBen die Streuwalzen 11
dicht aneinander an und auftretende StoBkanten 35
bzw. 36 sind versetzt Uber die Ladnge der Streuwalzen
11 zueinander angeordnet. Damit ist ausgeschlossen,
daB durch diese StoBkanten Streufehler auftreten kon-
nen. Anstelle der in einer Ebene umlaufenden StoBkan-
ten 35 bzw. 36 kénnen auch spiralférmige StoBkanten
zwischen den einzelnen Streuwalzenhiilsen 14, 15, 35
verwendet werden.

Wie Figur 4 auBerdem darstellt ist bei der Verwen-
dung von zwei Streuwalzenhiilsen 14 und 15 die StoB-
kante dieser beiden Streuwalzenhulsen auBerhalb der
Mitte angeordnet. Eine derartige Kombination verschie-
den langer Streuwalzenhiilsen 14, 15 zur Erzeugung
einer Streuwalze 11 sind geeignet die Durchbiegung
einer nicht aus Streuwalzenhtlsen bestehenden Streu-
walze zu verringern.

Wird der Abstand 33 des Kanalgrundes 30 von der
Manteloberflache 32 nicht in Férderrichtung der Streu-
walzen verandert, sondern in Langsrichtung jeder ein-
zelnen Streuwalze, beispielsweise ausgehend von der
Mitte der Streuwalze zu ihren beiden Enden, dergestalt,
daB der Abstand 33 an den Enden jeder Walze am
groBten ist, so ergibt sich hieraus ein Vlies 6, welches
im unverpressten Zustand einen konvexen Aufbau des
Vlieses zeigt. Durch verpressen diesen konvexen Vlie-
ses wird dann eine Holzwerkstoffplatte erzielt, welche
an ihren Randern eine erh6éhte Festigkeit aufweist. Dies
kann, wie bereits offenbart, vorteilhaft dann herangezo-
gen werden, wenn derartige Holzwerkstoffplatten direkt
mittels Feder und Nut miteinander verbunden werden
sollen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines
fortlaufenden Vlieses (6) aus bevorrateten Partikeln
(2) verschiedener Abmessungen mittels Foérder-
streuvorgang (11) fir eine Herstellung von Holz-
werkstoff- oder ahnlichen Platten mittels
anschlieBender Verpressung des Viieses (6),
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des Férder-
streuvorganges (11) zuné&chst vorsatzlich kontinu-
ierlich Uber die gesamte Streubreite und die
Streulange des Forderstreuvorganges Zwischen-
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vorréate gebildet werden, aus denen heraus Einzels-
treuvorgédnge zur kontinuierlichen Bildung des
fortlaufenden Vlieses (6) erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die vorséatzliche Bildung der Zwischenvor-
rate Uber die Streuldnge des Forderstreuvorganges
(11) steuerbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die vorsatzliche Bil-
dung der Zwischenvorrate Uber die Streubreite des
Forderstreuvorganges (11) steuerbar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
fur den Forderstreuvorgang (11) ungeeignete Parti-
kel mittels Férdervorgang (12) getrennt vom For-
derstreuvorgang (11) ausgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die ausgetragenen Partikel einer Nachzer-
kleinerung zugefihrt werden, an deren Ende
verwertbare Partikel (2) im Kreislauf zurlckgefihrt
und nicht verwertbare Partikel ausgeschieden wer-
den.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
in Abhangigkeit zur Streuung vorgesehener Partikel
und in Abhangigkeit der Bildung des fortlaufenden
Vlieses mittels Férderstreuvorgang, eine vorwahl-
bare Separierung der Partikel erfolgt.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahren nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1-6 mit einem
Bunker (6) fur Streupartikel (2) mit Austrag (3),
einer daran anschlieBenden Streustation (4), deren
Breite einer herzustellenden Vliesbreite entspricht,
mit einer in der Streustation (4) angeordneten
Reihe rotierender Streuwalzen (11), deren jeweili-
gen Mantel eine Struktur tragen, und einer unter
der Streustation (4) kontinuierlich bewegten Unter-
lagen (5) zur Aufnahme eines gestreuten, anschlie-
Bend zur Verpressung gelangenden Spénevlieses
(6) zur Herstellung von Holzwerkstoff- oder ahnli-
chen Platten, dadurch gekennzeichnet, daB die
Manteloberflache jeder Streuwalze in Umfangsrich-
tung abwechselnd mehrere Etagen (18) erster,
gleichlanger kanalférmiger Vertiefungen (16) und
versetzt hierzu mehrere Etagen (18) mit zweiten,
gleichlangen kanalférmigen Vertiefungen (17) trégt,
daB jede Etage (18) der jeweiligen kanalférmigen
Vertiefungen durch Etagenstege (27 bzw. 28) an
der Manteloberflache von der nachsten Etage (18)
getrennt ist, und daB die jeweiligen ersten und
zweiten gleichlangen kanalférmigen Vertiefungen
(16 und 17) in Achsrichtung jeder Streuwalze (11)
durch Stege (29) Uber die gesamte Lange der Man-
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teloberflache der Streuwalze (11) getrennt sind, so
daB jede kanalférmige Vertiefung (16 bzw 17) eine
seperate Vertiefung in der Manteloberflache dar-
stellt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Streuwalze schrag zu ihrer
Achse angeordnete erste gleichlange kanalférmige
Vertiefungen (16) tragt, daB versetzt hierzu meh-
rere Etagen mit zweiten gleichlangen kanalférmi-
gen Vertiefungen (17) vorgesehen sind, deren
Kanalachsen (19 bzw. 20) einen Winkel zu den
schragliegenden Kanalachsen der ersten gleichlan-
gen kanalférmigen Vertiefungen (16) einnehmen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Winkel zwischen den ersten (16) und den
zweiten (17) gleichlangen kanalférmigen Vertiefun-
gen groBer 0 Grad und kleiner 180 Grad ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die jeweiligen kanalférmigen Abschnitte (16
bzw. 17) an ihren Enden am Walzenmantel (32)
halbkreisférmige Bogen (31) tragen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB die kanalférmigen Abschnitte (16 bzw. 17),
ausgehend vom Walzenmantel (32) bis zum Kanal-
grund, senkrecht zur Richtung der Kanalachse (19
bzw. 20) abgerundet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB die kanalférmigen Abschnitte (16 bzw. 17)
gerundete Querschnitte tragen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, insbesondere zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB
jede Streuwalze (11) aus mindestens zwei in Achs-
richtung hintereinander angeordneter Walzenhiil-
sen (14, 15) mit gleichlangen, kanalférmigen
Vertiefungen (16 bzw. 17) besteht, und daB die
Stege (29) Uber die gesamte Mantellange der
Streuwalze (11) einen nichtunterbrochenen Verlauf
besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zwischen den Hiilsen auftreten-
den sichtbaren umlaufenden StoBkanten (35, 36)
bei mindestens zwei hintereinander angeordneten
Streuwalzen (11) gegenseitig nicht fluchtend ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB zwischen den Hilsen (14, 15, 35)
auftretende, sichtbare StoBkanten (35, 36) sich spi-
ralférmig Gber die Manteloberflache der einzelnen
Streuwalze (11) erstrecken.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, insbesondere Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB bei zwei Hilsen (14,
15) eine zwischen den Streuhlilsen (14, 15) auftre-
tende StoBkante (35 bzw. 36) auBerhalb der Mitte
zwischen den beiden Streuwalzenendflachen
angeordnet sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1-6 nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7-16, insbesondere Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (die
Tiefe) (33) zwischen Streuwalzenmanteloberflache
(32) und Kanalgrund (30) der kanalférmigen
Abschnitte (16, 17) von Streuwalze (11) zu Streu-
walze (11) ein verschiedenes Maf besitzen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7-16, insbesondere Anspruch 11, zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1-6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (die
Tiefe) (33) zwischen Streuwalzenmanteloberflache
(32) und Kanalgrund (30) der kanalférmigen
Abschnitte (16 bzw. 17) und die L&nge der einzel-
nen Streuwalze (11) ein verschiedenes MaB besit-
zen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB die nichtunterbrochenen Stege (27 bzw. 28,
29) an der Streumanteloberflache in Schneiden
(34) auslaufen.

Verwendung des Abwalzverfahrens oder des
Druck- oder des SpritzguBverfahrens bei der Her-
stellung der Oberflachen (32) der Streuwalzen (11)
nach den Ansprichen 7-19 zur Durchflihrung des
Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1-6.

Nach der Verwendung hergestellter Streuwalzen
(11), dadurch gekennzeichnet, daf3 deren Mantel-
oberflache (32) anschlieBend eine spanabheben-
den Bearbeitungsvorgang unterworfen wird.
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Nur ain Teil der Anspruchsgebihren wurde innernalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorfiegende
europdische Recherchenbericht wurde fiir die ersten zehn sowie fir jene Patentanspruiche ersteilt fir die
Anspruchsgebudhren entrichtet wurden,

ndmiich Patentanspriiche:

Keine der AnspruchsgebUhren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist antrichtet. Der vorilegende euro-
pdische Recherchenbericht wurde f(r dis ersten zehn Patentanspriche erstalit.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Autfassung der Recnerchenanbteilung entspricht die vortiegende europaische Patentanmeldung nicht den Antorde-

rungen an die Einneittichkeit der Erfindung; sie enthdit menrere Erfindungen oder Gruppen von Erfindungen.

namiich:

XKXK

—-.siehe Blatt B

Alle weiteren Recherchengebihren wurden innerhaib der gesetzten Frist entrichtet. Der voriiegande euro-
piilsche Recherchenbericht wurde fQr aile Patentanspriche erstellt.

Nur ein Teil der weiteren Recherchengebihren wurde innerhaib der gesetztan Frist entrichtet. Der vorilegende
auropdische Recherchenbericht wurde {Ur die Teile der Anmeidung ersteilt, die sich auf Erfindungen beziehen,
fUr dle Recherchengebihren entrichtet worden sind,

namiich Patentanspruche:

Keina der weiteren Recharchengabuhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der voriiegende euro-
paische Recharchenbericht wurde fir die Teile der Anmeldung arstelit. die sich aul die zuerst in den Patent-
anspruchen erwahnte Erfindung beztenhen.

namtich Patentansoruche:
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MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische
Patentanmeldung nicht den Anforderungen an die Einheitlichtkeit der Erfindung; sie enthait
mehrere Erfindungen oder Gruppen von Erfindungen, namiich

1. Patentanspriiche 1-6 : Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines
fortlaufenden Viieses.
Patentansprliche 7-19 : Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses.
2. Patentanspriiche 20,21 Verfahren zur Herstellung von Streuwalzoberfléchen.
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