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(54)  Streukopf zum Streuen von Spanevliesen

(57)  Ein Streukopf (4) zum Streuen von Vliesen auf
ein kontinuierlich bewegtes horizontal angeordnetes
Formband (5) im Zuge der Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten, mit mehreren achsparallel nebeneinander
rotierend angeordneten Streuwalzen, wobei eine durch
die Mittelachse der Streuwalzen verlaufende Ebene zu
dem Formband (5) einen Winkel o aufweist, und wobei

der Winkel o einstellbar ist, und mit seitlich eine Streu-
kammer bildenden Streuwénden, die die Breite des zu
streuenden Vlieses festlegen, soll dadurch weitergebil-
det werden, dal® er méglichst vielseitig eingesetzt wer-
den kann. Dies wird dadurch erreicht, daf3 die Streuwan-
de (10,10',10") einer Winkelveranderung des Winkels o
folgen.
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Beschreibung

[0001] Ein Streukopf zur Herstellung von Werkstoff-
platten aus Holzspanen, Holzfasern, Holzschnitzeln
oder anderen mit Bindemitteln versetzten lignozellulo-
senhaltigen Materialien besteht unter anderem aus ei-
ner Streuwalzenanordnung, auf die ein Stoffstrom aus
einem Dosierbunker aufgegeben wird und anschlie-
Rend auf ein darunterliegendes Formband zu eine Vlies
gestreut wird. Um eine seitliche Begrenzung des ge-
streuten Vlieses zu erzielen, sind Ublicherweise seitli-
che Streuwande vorgesehen.

[0002] Damit mit derartigen Vorrichtungen Werkstoff-
platten unterschiedlicher Abmessungen hergestellt
werden kdnnen, ist es beispielsweise aus der DE 12 30
203 bekannt, die Streuwande seitlich breitenverstellbar
anzuordnen. Die Seitenwénde sind hierbei mit Offnun-
gen versehen, durch die die Vorrichtungsteile durchglei-
ten kénnen. Als Abdichtungsmittel sind Gummiman-
schetten vorgesehen.

[0003] Aus der DE 71 37 773 ist eine weitere Streu-
station bekannt, mit der unterschiedlich breite Spanev-
liese gestreut werden kdnnen. Hierzu sind bereits in
dem Dosierbunker breitenverstellbare Leitstiicke vorge-
sehen, mit denen das Vorvlies in der gewtinschten Brei-
te voreingestellt werden kann. Weiterhin sind zur Ein-
stellung der entsprechenden Breite des Vlieses verstell-
bare Seitenteile in der Streukammer angeordnet.
[0004] Um bei der Herstellung von Holzwerkstoffplat-
ten unterschiedlich dicke Platten herstellen zu kbnnen,
ist es bekannt einen héhenverstellbaren Streukopf an-
zuordnen. Zur Anpassung an unterschiedliche
Streuraumhdhen, sowie zur Vermeidung einer Desori-
entierung der Holzspéne beim Kontakt mit den Streu-
wanden sind bei der DE 38 41 276 die seitlichen Be-
grenzungswande des Streuraumes flexibel ausgefihrt,
wobei die Begrenzungswande an einem Rand fixiert
und an dem anderen umlenkbar angeordnet sind.
[0005] Weiterhin ist aus der DE 28 51 779 eine Streu-
kopfanordnung bekannt, bei der mehrere Scheibenwal-
zen in einem winkelverstellbaren Scheibenwalzenrah-
men angeordnet sind. Der Scheibenwalzenrahmen ist
hierzu an seinem unteren Ende mit Gelenkanordnun-
gen gelagert und im Bereich seines oberen Endes mit
einem Abwurfwinkel-Stelltrieb versehen. Aufgrund der
Winkeleinstellbarkeit des Streukopfes kénnen Spane-
matten gestreut werden, die Schichten unterschiedli-
cher Spanorientierung aufweisen.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ei-
nen Streukopf derart weiterzubilden, da® er méglichst
vielseitig eingesetzt werden kann, d.h. fir die Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten unterschiedlicher Ab-
messungen eingesetzt werden kann.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
dadurch geldst, daf die mit der winkelverstellbar ange-
ordneten Streuwalzenanordnung verbundenen Streu-
wande der Winkelveranderung folgen.

[0008] Aufgrund der Winkelverstellbarkeit des Streu-
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kopfes sowie der Streuwande die der Winkelverande-
rung folgen, kénnen unterschiedlich dicke Holzwerk-
stoffplatten hergestellt werden, wobei alle Holzwerk-
stoffplatten qualitativ hochwertig, d.h. mit guter Streu-
qualitat hergestellt werden kénnen.

[0009] Die vorliegende Erfindung nutzt die Erkennt-
nis, da zur Erzielung eines guten Streuergebnisses die
Fallhéhe des zu streuenden Materials, d.h. der Abstand
der Streuwalzen zu dem darunterliegenden Formband
bzw. zu der Vliesoberfliche méglichst gering gehalten
werden mufl. Damit bei einem aus dem Stand der Tech-
nik bekannten starren Streukopf unterschiedliche Plat-
tendicken hergestellt werden kénnen und die Fallhéhe
gering ist, mul} der Streukopf in seinem Winkel zum
Formband entsprechend der maximalen Plattendicke
recht steil angeordnet werden. Je nach herzustellender
Plattendicke wird dann bei dem starren Streukopf zur
Erzielung einer moglichst geringen Fallhéhe die Dreh-
zahl der Streuwalzen eingestellt. Dies bedeutet, dal
das zu streuende Material in Abhdngigkeit der Drehzahl
mehr oder weniger weit die Streuwalzenanordnung
nach oben transportiert wird. Dieses Prinzip hat beim
Stand der Technik zur Folge, dal man bei der Herstel-
lung von diinnen Platten nur die untersten Streuwalzen
nutzen kann. Da allerdings die Streumenge unabhéngig
von der Vliesdicke annadhernd konstant bleibt, miissen
dann wesentlich mehr Fasern pro Streuwalze ausgetra-
gen werden, was zu einer Verschlechterung des Streu-
ergebnisses flihren kann.

[0010] Durch die erfindungsgemafe Ausbildung des
Streukopfes sowie der damit verbundenen Streuwéande,
die der Winkelveranderung folgen, wird der Streukopf
in seiner Winkellage in Abhangigkeit der herzustellen-
den Vliesdicke eingestellt, so dal} sich die Streuwalze,
die den gréRten vertikalen Abstand von dem Formband
aufweist, sich dicht tber dem Vlies befindet. Durch die-
se Anordnung werden bei jeder zu streuenden Vliesdik-
ke Uber alle Streuwalzen Material ausgetragen und es
wird ein gutes Streuergebnis erzielt. Durch die Anord-
nung der Streuwéande, die der Winkelveranderung fol-
gen, ist der Streuraum jederzeit abgedichtet, so daR kei-
nerlei Fasern, Spane oder dergleichen auRerhalb des
Streuraumes gelangen kdnnen. Zusatzlich ist bei jeder
Winkellage der Streukopfanordnung eine definierte
Streubreite durch die Streuwande gewahrleistet.
[0011] Weiterhin kénnen mit dem Streukopf geman
einer bevorzugten Ausfiihrungsform unterschiedlich
breite Holzwerkstoffplatten hergestellt werden, da die
Streuwande zusatzlich breitenverstellt werden kdnnen.
Durch diese Ausfiihrungsform ist es méglich, dal® der
Streukopf vielseitig eingesetzt werden kann, da der
Streukopf unabhangig voneinander in der Streubreite,
sowie auch in einem beliebigen Winkel eingestellt wer-
den kann.

[0012] Bei den oben beschriebenen Einstellmdglich-
keiten folgen die Streuwdnde der Winkelverdnderung
und kénnen weiterhin in einer zweiten Bewegungsein-
richtung in ihrem Abstand zueinander, die Streubreite
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bildend, verstellt werden.

[0013] Hierdurch kann jederzeit eine qualitativ hoch-
wertige Holzwerkstoffplatte hergestellt werden, wobei
der Materialeinsatz geringstmdglich ist.

[0014] In einer Weiterfilhrung der Erfindung kénnen
die teleskopartig ineinander gesteckt miteinander ver-
bundenen Elemente der Streuwande im Profil beispiels-
weise U- oder L-férmig aufgebaut sein.

[0015] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch eine weitere Ausfiihrungsvariante dadurch ge-
I6st, dal der Streukopf breitenverstellbar ausgebildet
ist, wobei die Durchgangsbohrungen fir die Streuwal-
zen in den seitlichen Streuwanden abgedichtet werden.
Durch diese Ausfiuihrungsvariante kdnnen beliebig brei-
te Holzwerkstoffplatten hergestellt werden, wobei eine
einfache Breitenverstellung der Streuwande erfolgen
kann und jederzeit eine Abdichtung gewahrleistet ist.
Durch die Ausgestaltung der Abdichtungen kénnen kei-
nerlei Fasern, Spane oder dergleichen aullerhalb des
Streuraumes gelangen. In einer Weiterbildung kann
vorgesehen sein, dal} der Streukopf unabhangig sowohl
in der Streubreite sowie auch in der Streuhdhe an die
erforderlichen Abmessungen angepalf’t werden kann.
Hierdurch kann jederzeit eine qualitativ hochwertige
Holzwerkstoffplatte hergestellt werden, bei der ein ge-
ringst moglicher Materialeinsatz erforderlich ist.

[0016] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch eine weitere Ausfuhrungsvariante gemaf Paten-
tanspruch 20 dadurch geldst, dal die Streukopfanord-
nung sowohl winkelverstellbar als auch breitenverstell-
bar ausgebildet ist.

[0017] Der Streukopf kann somit in seiner Winkellage
in Abhangigkeit der herzustellenden Vliesdicke einge-
stellt werden, so daR sich die Streuwalze, die den
groRten vertikalen Abstand von dem Formband auf-
weist, sich dicht Gber dem Vlies befindet. Durch diese
Anordnung werden bei jeder zu streuenden Vliesdicke
Uber alle Streuwalzen Material ausgetragen und es wird
ein gutes Streuergebnis erzielt. Weiterhin kdnnen mit
dem Streukopf unterschiedlich breite Holzwerkstoffplat-
ten hergestellt werden, da die Streuwande zusatzlich
breitenverstellt werden kénnen. Durch diese Ausflh-
rungsform ist es mdglich, dal® der Streukopf vielseitig
eingesetzt werden kann, da der Streukopf unabhangig
voneinander in der Streubreite, sowie auch in einem be-
liebigen Winkel eingestellt werden kann.

[0018] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung von
Ausfihrungsbeispielen anhand der Zeichnungen. Es
zeigt:

Fig. 1a:  eine schematische Darstellung einer Form-
station mit Streukopf bei der Herstellung von
dinnen Holzwerkstoffplatten gemaR dem
Stand der Technik;

Fig. 1b:  eine schematische Darstellung einer Form-

station mit Streukopf bei der Herstellung von
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dicken Holzwerkstoffplatten gemaf dem
Stand der Technik;
Fig. 2: eine schematische Darstellung einer Form-
station mit dem erfindungsgemafen Streu-
kopf in Seitenansicht schematisch;
Fig. 3: eine Darstellung eines erfindungsgemafen
Streukopfes mit beweglichen Streuwanden
in einem Querschnitt;
Fig. 4 : eine schematische Darstellung eins erfin-
dungsgemafien Streukopfes gemal Fig. 3
mit beweglichen Streuwanden in einer Sei-
tenansicht;

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemafen Streu-
kopfes.

Fig. 5:

Fig. 6a:  eine weitere Ausfiihrungsvariante einer be-

weglichen Streuwand in einer Seitenansicht;
Fig. 6b:  die Ausfihrungsvariante gemal Fig. 6a in
Draufsicht;
Fig. 7a:  eine weitere Ausfiihrungsvariante einer be-
weglichen Streuwand in einer Seitenansicht;
Fig. 7b:  die Ausflhrungsvariante gemal Fig. 7a in
Draufsicht;
Fig. 8a: ein Ausflhrungsbeispiel einer Abdichtung
zwischen beweglicher Streuwand und
Streuwalze im Querschnitt;
Fig. 8b:  das Ausflihrungsbeispiel gemaf Fig. 8a in
einer Seitenansicht;
Fig. 9a:  ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Ab-
dichtung im Querschnitt;
Fig. 9b:  das Ausflihrungsbeispiel gemaf Fig. 9a in
einer Seitenansicht;
Fig. 10:  eine erfindungsgeméafe Ausgestaltung ei-
ner teleskopierbaren Streuwalze eines
Streukopfes in einem Querschnitt.

[0019] In Fig. 1a sowie 1b sind jeweils schematisch
eine Formstation mit einem Dosierbunker 1, der eine
Austragswalzenanordnung 2 aufweist, Aufgabeklappen
3, 3', eine Streukopfanordnung 4, ein Formband 5, so-
wie eine Egalisierwalze E dargestellt.

[0020] Die Formstation wird zur Herstellung von Plat-
ten unterschiedlicher Abmessung aus lignozellulose-
und/oder zellulosehaltiger Teilchen unterschiedlicher
GroRe, wie Fasern, Spane und dergleichen eingesetzt.
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In Fig. 1a ist die Formstation nach dem Stand der Tech-
nik bei der Herstellung von relativ diinnen Holzwerk-
stoffplatten gezeigt. Fig. 1b zeigt die Situation bei der
Formstation nach dem Stand der Technik bei der Her-
stellung von dicken Holzwerkstoffplatten. Bei Fig. 1a so-
wie 1b werden aus dem Dosierbunker 1 beispielsweise
beleimte Fasern als Stoffstrom lber die Austragswal-
zenanordnung 2 ausgetragen. Der Stoffstrom féllt dabei
auf eine erste Aufgabeklappe 3, und anschliel3end auf
eine zweite darunterliegend angeordnete Aufgabeklap-
pe und trifft dann auf die Streukopfanordnung 4. Durch
die Streukopfanordnung 4 wird der Stoffstrom zu einem
Vlies auf ein kontinuierlich laufendes Formband aufge-
streut. Die Streukopfanordnung 4 weist einen festgeleg-
ten Winkel a in Bezug auf das Formband 5 auf.

[0021] Um bei der Herstellung von dinnen Werkstoff-
platten (Fig. 1a) eine mdglichst geringe Fallhdhe zwi-
schen Streuwalzen und Vliesoberflaiche zu erzielen,
wird hier die Drehzahl der Streuwalzen derart einge-
stellt, da nur die untersten Streuwalzen zum Streuen
des Faservlieses genutzt werden. Wie es aus Fig. 1a
ersichtlich ist, bleiben die weiter ansteigend angeordne-
ten Streuwalzen ungenutzt.

[0022] Bei Fig. 1b, bei der die Situation der Herstel-
lung von dicken Holzwerkstoffplatten gezeigt ist, wird
die Drehzahl der Streuwalzen derart eingestellt, dafd der
Stoffstrom die gesamte Streuwalzenanordnung nach
oben transportiert wird und somit alle Streuwalzen zum
Streuen des Faservlieses genutzt werden.

[0023] In Fig. 2 ist eine Formstation dargestellt, die
eine Ausflhrungsvariante des erfindungsgemafen
Streukopfes 6 schematisch zeigt. Auf eine Darstellung
der dazugehérigen Streuwande wurde der Ubersicht-
lichkeit halber verzichtet. Wie man aus Fig. 2 erkennen
kann, ist hier der Winkel o in Abhangigkeit des herzu-
stellenden Vlieses derart eingestellt, daf? alle Streuwal-
zen 7 des Streukopfes 6 bei der Herstellung von diinnen
Holzwerkstoffplatten zum Streuen des Stoffstromes ge-
nutzt werden und der Abstand der Streuwalze, die den
groéfiten vertikalen Abstand zu der darunterliegenden
Vliesoberflache 8 aufweist, gering ist.

[0024] In Fig. 3 ist in einem Querschnitt der erfin-
dungsgemafe Streukopf 6 mit einer beweglichen Streu-
wand 10 schematisch dargestellt. Der Streukopf besteht
aus einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Streuwalzen 7, die beidseits in einer Lagerschwinge 9
drehbar gelagert angeordnet sind. Die schematische
Zeichnung zeigt nur einen Ausschnitt der einen Seite
des Streukopfes, es ist jedoch selbstverstandlich, dal
auf der gegeniberliegenden rechten Seite ebenfalls ei-
ne derartige Streuwand zur Seitenbegrenzung des ge-
streuten Vlieses angeordnet ist. Die seitlichen Streu-
wande 10 bestehen jeweils aus einer oberen und unte-
ren Streuwand 10', 10". Die untere Streuwand 10' er-
streckt sich hierbei von den Streuwalzen 7 bis zum
Formband 5 und dichtet somit den gesamten Seitenbe-
reich unterhalb der Streuwalzen 7 ab. Die Streuwande
bestehen, wie es aus der Fig. 3 sowie der Fig. 4 ersicht-
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lich ist, aus langlichen Elementen 11 die facherférmig
ausgehend von der dem Formband 5 nachstliegenden
Streuwalze 7 zu der dem Formband 5 am weitesten ent-
fernt angeordneten Streuwalze 7 verlaufen. Die langli-
chen Elemente 11 sind im Profil U-férmig ausgebildet
und sind teleskopartig ineinander gesteckt miteinander
verbunden. Es kdnnen jedoch auch beliebig andere
Profilelemente eingesetzt werden. Obere und untere
Streuwand 10', 10" sind jeweils mit ihrer den Streuwal-
zen 7 zugewandten Seiten mit einer inneren Schwinge
12 verbunden, so daf} die obere und untere Streuwand
10', 10" einer Schwenkbewegung der Schwinge 12 fol-
gen mussen. Bei einer Schwenkbewegung der Schwin-
ge bleibt die seitliche Abdichtung durch die oberen und
unteren Streuwande stets erhalten. Die innere Schwin-
ge 12 weist Durchgangsbohrungen 13 auf, durch die die
Streuwalzen 7 jeweils durchgefihrt sind.

[0025] Der obere Endbereich 14 der oberen Streu-
wand 10" sowie der untere Endbereich der unteren
Streuwand 10' stehen jeweils mit einem ersten und
zweiten Stellglied 15 in Verbindung. Erstes und zweites
Stellglied 15 kénnen, wie es durch die Pfeile 16 darge-
stellt ist, eine Bewegungskomponente in horizontaler
Richtung auf die Streuwande 10', 10" Ubertragen, so
dal} eine Breitenverstellung der Streuwande 10', 10"
maoglich ist. Somit kénnen beliebig breite Holzwerkstoff-
platten hergestellt werden, wobei hierdurch jederzeit ei-
ne exakte Seitenbegrenzung bei der Streuung des Vlie-
ses erzielt wird. Erstes und zweites Stellglied 15 sind
auf Winkelelementen 17 angeordnet, die ihrerseits an
eine feststehenden duleren Streuwand 18 fixiert sind.
An der auBeren feststehenden Streuwand 18 ist weiter-
hin ein drittes Stellglied 19 angeordnet, das eine
Schwenkbewegung auf die Lagerschwinge 9 Ubertra-
gen kann und somit eine Winkelverstellung des Winkels
o, des Streukopfes 6 ermoglicht wird. Die Winkelverstell-
barkeit des Streukopfes 6 ist hierbei durch den Pfeil 20
dargestellt.

[0026] In einer nicht dargestellten Ausfiihrungsvari-
ante kénnte zusétzlich ein weiteres Stellglied vorgese-
hen sein, durch das eine Bewegungskomponente in
vertikaler Richtung Ubertragen werden kann, so daf} der
Streukopf auch héhenverstellbar ist.

[0027] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsvariante
eines erfindungsgemafRen Streukopfes in einer Seiten-
ansicht. Die Ausgestaltung gemaR Fig. 5 unterscheidet
sich von der in den Fig. 3 und Fig. 4 gezeigten Ausfih-
rungsform dadurch, daf nicht alle Streuwalzen des
Streukopfes Uber die Lagerschwinge 9 winkelverstell-
bar angeordnet sind. Bei diesem Streukopf sind die drei
dem Formband 5 nachstliegend angeordneten Streu-
walzen 7' feststehend angeordnet und die weiteren
Streuwalzen, die in der nicht dargestellten Lagerschwin-
ge 9 gelagert und durch die innere Schwinge 12 durch-
geflhrt sind, kdnnen gemeinsam um eine Drehachse A,
die durch die Mittelachse der vom Formband anstei-
gend angeordneten dritten Streuwalze 7' verlauft, um
einen Winkel o verstellt werden. Die bewegliche untere
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und obere Streuwand entspricht der bereits zu Fig. 3
und 4 beschriebenen Ausgestaltung. Die Streuwande
sind an der inneren Schwinge 12 im Bereich der
schwenkbar angeordneten Streuwalzen befestigt.
[0028] Die Anzahl der unteren feststehend angeord-
neten Streuwalzen 7' kann selbstverstandlichen variiert
werden. Aufgrund der Ausbildung des Streukopfes mit
unteren feststehenden Streuwalzen und weiteren
schwenkbaren Streuwalzen wird die Abdichtung des
Streuraums im unteren Bereich vereinfacht.

[0029] InFig. 6aund 6b istin einer Seitenansicht und
in einer Draufsicht eine weitere konstruktive Ausgestal-
tung der oberen und unteren beweglichen Streuwéande
10', 10" schematisch dargestellt. Hierbei werden die be-
weglichen Streuwande aus sich iberlappenden recht-
eckigen Blechen 25 ausgebildet, wobei die Bleche 25
horizontal Ubereinanderliegend angeordnet sind. Die
Bleche 25 sind jeweils an ihren den Seitenbereichen der
Streuwalzen 7 zugewandten Seite mit der inneren
Schwinge 12 verbunden. Bei einer Veranderung des
Winkels o werden die Bleche 25 jeweils in einer Hori-
zontalen verschoben (Pfeil 26) und werden gegen die
innere Schwinge 12 gedrickt, so dal® sowohl eine Ab-
dichtung zum Formband 5 als auch zur inneren Schwin-
ge 12 erhalten bleibt.

[0030] In Fig. 7a und 7b ist eine weitere erfindungs-
gemale Ausgestaltung der oberen und unteren beweg-
lichen Streuwande 10', 10" in Seitenansicht und Drauf-
sicht gezeigt. Hierbei sind eine Vielzahl von Lamellen
28 die aus einem Gewebe oder Kunststoffband beste-
hen, gelenkig an der inneren Schwinge 12 des Streu-
kopfes 6 befestigt. Die Lamellen 28 der unteren Streu-
wand 10' erstrecken sich hierbei ausgehend von der in-
neren Schwinge 12 in Richtung des Formbandes 5 wo-
bei sich die nebeneinanderliegenden Lamellen 28 je-
weils Uberlappen. Die Lamellen 28 werden an ihrem
dem Formband 5 zugewandten Endbereich Uber eine
parallel zum Formband 5 angeordnete Rolle 29 umge-
lenkt und mit Federn vorgespannt. Die Lamellen 28 der
oberen Streuwand 10' erstrecken sich ausgehend von
der inneren Schwinge 12 schrag nach oben und werden
ebenfalls lber eine Rolle 30 umgelenkt und mit Feder-
elementen vorgespannt. Bei der Verdnderung des Win-
kels oo werden die Lamellen 28 jeweils gemal des Pfeils
31 verschoben. Die Lamellen 28 der unteren Streuwand
10" und die Lamellen der oberen Streuwand 10" werden
dabei je nach Winkelveranderung von der Rolle 29/30
aufgewickelt oder abgewickelt um die Langenanderung
auszugleichen.

[0031] Der in Fig. 3 dargestellte und beschriebene
Streukopf weist sowohl Stellglieder 15 zur Breitenver-
stellung der Streuwande, als auch Stellglieder 19 zur
Winkelverstellbarkeit des Streukopfes auf. Es ist jedoch
auch eine Ausfiihrungsvariante des Streukopfes még-
lich, die nur eine Winkelverstellbarkeit des Streukopfes
vorsieht. Die Streuwande kénnen dann gemal der in
den Ausfiihrungsvarianten zu den Fig. 3 bis 7 beschrie-
benen Konstruktionen ausgebildet sein. Bei dieser Aus-
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gestaltung sind die Wellenenden der Streuwalzen durch
Durchgangsbohrungen in der inneren Schwinge durch-
gefihrt und gelagert.

[0032] In den Figuren 8a,b sowie 9a,b sind unter-
schiedliche Ausfuhrungsvarianten zur Abdichtung zwi-
schen den Durchgangsbohrungen 13 der inneren
Schwinge 12 und der jeweils durchgefiihrten Streuwal-
ze 7 dargestellt. Diese nachfolgend beschriebenen Ab-
dichtungsvarianten werden dann eingesetzt, wenn der
erfindungsgemafle Streukopf horizontal bewegliche
Streuwande (Breitenverstellbarkeit) aufweist. Durch
diese Abdichtungen wird erreicht, dafd durch die verblei-
benden Durchtrittséffnungen zwischen den Streuwal-
zen 7 und der inneren Schwinge 12 keinerlei Spane, Fa-
sern oder dergleichen in den Raum zwischen fester
Streuwand 18 und beweglichen Streuwanden 10 gelan-
gen kénnen.

[0033] Fdur die Abdichtung ist gemafl der Ausgestal-
tung der Fig. 8a,b ein Ring 34 drehbar an der inneren
Schwinge 12 gelagert. Fir die drehbare Lagerung weist
der Ring 34 in seinem AuRenumfang eine umlaufende
Nut 35 auf, in die eine Halteleiste 36 eingreift, die an der
inneren Schwinge 12 an der dem Streuraum abgewand-
ten Seite fixiert ist. Der Ring 34 weist eine axiale Durch-
gangsbohrung 37 auf, die der Kontur der Streuwalze 7
entspricht, so daf die Streuwalze 7, die hier als Stachel-
walze ausgebildet ist, mit geringem Spiel durch die
Durchgangsbohrung 37 durchgefiihrt und axial ver-
schoben werden kann. Bei Rotation der Streuwalzen 7
wird der Ring 34 mitgenommen. Der Ring 34 ist in seiner
axialen Erstreckung derart dimensioniert, da bei einer
Breitenverstellung der Streuwande, durch die der Ring
34 ebenfalls in axialer Richtung auf der Streuwalze 7
verschoben wird, sich immer eine Stachelreihe inner-
halb des Ringes 34 befindet. Hierdurch wird eine Posi-
tionierung des Ringes 34 in Bezug auf die Streuwalze
7 auch bei einer Breitenverstellung der Streuwénde je-
derzeit erreicht.

[0034] In Fig. 9a,b ist eine weitere Ausbildung einer
Abdichtung dargestellt. Hierbei sind an der inneren
Schwinge 12 an der Durchgangsbohrung 13 ein axial
nach aufRen ragender Flansch 40 vorgesehen. Dieser
Flansch 40 ist in seiner axialen Erstrekkung derart di-
mensioniert, dal® er in etwa zwei axial beabstandete
Stachelreihen der Streuwalze 7 Uiberdecken kann. Zwi-
schen den axial beabstandeten Stachelreihen der
Streuwalze 7 ist jeweils mittig eine Abdichtscheibe 41
angeordnet, die in ihrem Durchmesser dem inneren
Durchmesser des Flansches angepalit ist.

[0035] In Fig. 10 ist eine weitere erfindungsgemafe
Ausgestaltung eines Streukopfes dargestellt, bei dem
ebenfalls die Streuwande 10 der Winkelveranderung
folgen kénnen. Hierbei sind die Streuwande 10 eben-
falls an einer inneren Schwinge 44 befestigt. Die beweg-
lichen Streuwande 10 kénnen in einer beliebigen der
vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsform ausge-
staltet sein. Die innere Schwinge 44 weist jeweils Durch-
gangsbohrungen 45 auf, durch die die Wellenenden der
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Streuwalzen 46 durchgefiihrt und gelagert sind. Bei die-
ser Ausflihrungsvariante sind die Streuwalzen 46 in ih-
rer axialen Erstreckung teleskopierbar ausgebildet, so
daR sie sich bei einer Breitenverstellung der Streuwan-
de 10 (schematisch dargestellt durch Pfeil 47) dem Ab-
stand zwischen den gegeniiberliegenden Streuwanden
anpassen kdénnen und nicht wie bei den vorangehend
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen durch Offnun-
gen in der inneren Schwinge 12 durchgefuhrt werden
mussen.

[0036] Bei dieser Ausfiihrungsvariante sind die Sta-
chelreihen der Streuwalzen jeweils auf einzelnen Rin-
gen 48 auf einen Wellengrundkdrper 49 aufgesetzt, wo-
bei die Ringe 48 bei maximaler axialer Ausdehnung der
Streuwalzen 46 axial beabstandet sind. Uber Axiallager
50, die in den Durchgangsbohrungen 50 angeordnet
sind, kénnen die Ringe 48 zusammengeschoben wer-
den. Um benachbarte Ringe 48 jeweils gleichmaRig be-
abstandet zu halten, werden zwischen benachbarten
Ringen jeweils Druckfedern 51 eingesetzt.

[0037] In einer erfindungsgemaRen Weiterbildung
wird weiterhin vorgesehen, dalk zusatzlich zu einer Win-
kelverstellung des Winkels o. eine Héhenverstellung des
Streukopfes eingestellt werden kann. Die Winkel- und/
oder Héhenverstellung des Streukopfes kann automa-
tisch in Abhangigkeit der aktuellen Lage einer Egalisier-
walze erfolgen. Die Anordnung einer Egalisierwalze E
istin den Fig. 1 bis 3 schematisch dargestellt, ist jedoch
an dieser Stelle nicht ndher beschrieben, da sie einem
Fachmann bekannt ist.

[0038] Diese automatische Steuerung kann derart er-
folgen, dal} die Streuwalze, die den gréRten vertikalen
Abstand von dem Formband aufweist, dicht Gber der
Vliesoberflache angeordnet ist. Weiterhin kdnnte eine
Regelung der Drehzahl der Streuwalzen erfolgen, so
daR der Stoffstrom bei jeder Winkeleinstellung des Win-
kel o immer bis zum Ende der letzten Streuwalze trans-
portiert wird.

[0039] Eine weitere nicht dargestellte Ausfiihrungs-
variante der Erfindung sieht vor, die Streukopfanord-
nung breitenverstellbar auszubilden, wobei die Streu-
wande jeweils aus einer oberen und unteren Streuwand
bestehen, die Uber ein Stellglied horizontal verschoben
werden kénnen. Obere und untere Streuwand sind hier-
bei an einer Schwinge befestigt, die Durchgangsboh-
rungen fir die Streuwalzen vorsieht. Diese Durch-
gangsbohrungen werden, wie es in der Beschreibung
bereits naher erlautert ist, abgedichtet. Die Abdichtun-
gen kdnnen wie zu den Fig. 8a/B sowie 9a/b dargestellt
und beschrieben ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Streukopfzum Streuen von Vliesen auf ein kontinu-
ierlich bewegtes horizontal angeordnetes Form-
band im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, mit mehreren achsparallel nebeneinander
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rotierend angeordneten Streuwalzen, wobei eine
durch die Mittelachse der Streuwalzen verlaufende
Ebene zu dem Formband einen Winkel o aufweist,
und wobei der Winkel o einstellbar ist, und mit seit-
lich eine Streukammer bildenden Streuwanden, die
die Breite des zu streuenden Vlieses festlegen, da-
durch gekennzeichnet, daR die Streuwéande (10,
10',10") einer Winkelveranderung des Winkels o
folgen.

Streukopf nach Anspruch 1, wobei die Streuwalzen
(7) beidseits in einer &ueren Schwinge (9) gelagert
sind und durch eine innere Schwinge (12) durchge-
fuhrt sind und wobei die Streuwande (10) aus einer
oberen und unteren Streuwand (10',10") bestehen,
die an der inneren Schwinge (12) angeordnet sind
und wobei die Streuwéande (10',10") aus verschieb-
baren Elementen (11) bestehen und benachbarte
Elemente (11) Uberlappend angeordnet sind.

Streukopf nach Anspruch 2, wobei die Elemente
(11) der Streuwande (10',10") aus langlichen Ele-
menten (11) bestehen, die facherférmig ausgehend
von der dem Formband nachstliegenden Streuwal-
ze zu der dem Formband am weitesten entfernt lie-
genden Streuwalze verlaufen, und wobei die Ele-
mente (11) teleskopartig ineinander gesteckt mit-
einander verbunden sind.

Streukopf nach Anspruch 3, wobei die Elemente
(11) im Profil U-férmig ausgebildet sind.

Streukopf nach Anspruch 2, wobei die Streuwénde
(10',10") aus sich Uiberlappenden rechteckigen Ble-
chen (25) gebildet werden, die horizontal iberein-
anderliegend angeordnet sind und wobei die Ble-
che (25) bei einer Winkelveréanderung des Winkels
o in einer Horizontalen verschoben werden.

Streukopf nach Anspruch 2, wobei die Streuwande
(10',10") aus einer Vielzahl von Lamellen (28) ge-
bildet werden, die jeweils gelenkig an der inneren
Schwinge (12) befestigt sind und wobei die Lamel-
len (28) der unteren Streuwand (10") sich ausge-
hend von der inneren Schwinge (12) in Richtung
des Formbandes (5) erstrecken und Uber eine par-
allel zum Formband (5) angeordnete Rolle (29) um-
gelenkt werden und wobei die Lamellen (28) der
oberen Streuwand (10') sich ausgehend von der in-
neren Schwinge (12) schrag nach oben erstrecken
und ebenfalls Uber eine Rolle (30) umgelenkt wer-
den.

Streukopf nach Anspruch 1, wobei die Streuwande
(10", 10") quer zur Bewegungsrichtung des Form-

bandes (5) verstellbar angeordnet sind.

Streukopf nach einem oder mehreren der vorange-
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henden Anspriiche, wobei zwei oder mehrere, be-
vorzugt drei dem Formband (5) nachstliegend an-
geordneten Streuwalzen (7') feststehend angeord-
net sind und die weiteren Streuwalzen (7) gemein-
sam in ihrem Winkel o eingestellt werden kénnen.

Streukopf nach Anspruch 2, wobei die verbleibende
Durchtritts6ffnung zwischen einer Durchgangsboh-
rung (13) in der inneren Schwinge (12) und einer
durchgefiihrten Streuwalze (7) abgedichtet wird.

Streukopf nach Anspruch 9, wobei die Abdichtung
Uber einen drehbar an der inneren Schwinge (12)
gelagerten Ring (34) erfolgt, der eine Durchgangs-
bohrung (37) aufweist, die der Kontur der Streuwal-
ze (7) angepalt ist und wobei der Ring (34) bei der
Rotation der Streuwalze (7) mitgenommen wird.

Streukopf nach Anspruch 9, wobei zur Abdichtung
jeweils axial beabstandet auf den Streuwalzen (7)
Abdichtscheiben (41) angeordnet sind und wobei
an der Durchgangsbohrung (13) der inneren
Schwinge (12) jeweils ein Flansch (40) angeordnet
ist, dessen Durchgangsbohrung dem Durchmesser
der Abdichtscheiben (41) entspricht.

Streukopf nach Anspruch 1, wobei die Streuwalzen
(46) beidseits in einer auReren Schwinge (9) und
einer inneren Schwinge (44) gelagert sind und wo-
bei die Streuwande (10) aus einer oberen und un-
teren Streuwand bestehen, die jeweils an der inne-
ren Schwinge (44) angeordnet sind und wobei die
Streuwande (10) quer zur Bewegungsrichtung des
Formbandes (5) verstellbar angeordnet sind und
zwecks Ausgleichs des axialen Abstandes der
Streuwande zueinander die Streuwalzen (46) tele-
skopierbar ausgefiihrt sind.

Streukopf nach Anspruch 12, wobei die Streuwal-
zen (46) aus einem Grundkorper (49) bestehen, auf
dem axial beabstandet Ringe (48) mit Stachelrei-
hen angeordnet sind und wobei benachbart ange-
ordnete Ringe (48) lUber federnde Elemente (51)
beabstandet gehalten werden.

Streukopf nach Anspruch 13, wobei die federnden
Elemente (51) als Druckfedern, Tellerfedern oder
Elastomerfedern ausgebildet sind.

Streukopf zum Streuen von Vliesen auf ein kontinu-
ierlich bewegtes horizontal angeordnetes Form-
band im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, mit mehreren achsparallel nebeneinander
rotierend angeordneten Streuwalzen und mit seit-
lich eine Streukammer bildenden Streuwéanden, die
die Breite des zu streuenden Vlieses festlegen, wo-
bei die Streuwande quer zur Bewegungsrichtung
des Formbandes verstellbar angeordnet sind und
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die Streuwalzen abgedichtet durch die Streuwénde
durchgefiihrt werden kénnen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abdichtung aus einem an der
Streuwand sowie an der Streuwalze angeordneten
Elementen (7/34, 40/41) gebildet wird.

Streukopf nach Anspruch 15, wobei das an der
Streuwand angeordnete Element als ein drehbar an
der Streuwand gelagerter Ring (34) mit Durch-
gangsbohrung (37) ausgebildet ist, wobei die
Durchgangsbohrung (37) der Kontur der Streuwal-
ze (7) angepalt ist, und wobei die an der Streuwal-
ze (7) angeordneten Elemente durch die auf den
Streuwalzen (7) befestigten Stachelscheiben bzw.
Stachelreihen gebildet werden.

Streukopf nach Anspruch 15, wobei das an der
Streuwand angeordnete Elemente als an einer
Durchgangsbohrung der Streuwand befestigter
Flansch (40) mit einer Durchgangsbohrung ausge-
bildet ist, und da die an der Streuwalze (7) ange-
ordneten Elemente als Abdichtscheiben (41) aus-
gebildet sind, die beabstandet auf den Streuwalzen
(7) angeordnet sind, wobei der Durchmesser der
Abdichtscheiben (41) dem Durchmesser der Durch-
gangsbohrung des Flansches (40) entspricht.

Streukopf zum Streuen von Vliesen auf ein kontinu-
ierlich bewegtes horizontal angeordnetes Form-
band im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, mit mehreren achsparallel nebeneinander
rotierend angeordneten Streuwalzen und mit seit-
lich eine Streukammer bildenden Streuwanden, die
die Breite des zu streuenden Vlieses festlegen, wo-
bei die Streuwande quer zur Bewegungsrichtung
des Formbandes verstellbar angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, daR zwecks Ausgleichs
des axialen Abstandes der Streuwande (10) zuein-
ander die Streuwalzen (46) teleskopierbar ausge-
bildet sind.

Streukopf nach Anspruch 18, wobei die Streuwal-
zen (46) aus einem Grundkorper (49) bestehen, auf
dem axial beabstandet Ringe (48) mit Stachelrei-
hen angeordnet sind und wobei benachbart ange-
ordnete Ringe (48) liber federnde Elemente (51)
beabstandet gehalten werden.

Streukopf zum Streuen von Vliesen auf ein kontinu-
ierlich bewegtes horizontal angeordnetes Form-
band im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, mit mehreren achsparallel nebeneinander
rotierend angeordneten Streuwalzen, wobei eine
durch die Mittelachse der Streuwalzen verlaufende
Ebene zu dem Formband einen Winkel o aufweist,
und wobei der Winkel o einstellbar ist, und mit seit-
lich eine Streukammer bildenden Streuwéanden, die
die Breite des zu streuenden Vlieses festlegen, da-
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durch gekennzeichnet, daR die Streuwande
(10,10",10") quer zur Bewegungseinrichtung des
Formbandes (5) verstellbar angeordnet sind.
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