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(54) Vorrichtung zum Streuen von Streugut auf eine kontinuierlich bewegte Unterlage sowie

Bunker fir das Streugut

(57)  Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streu-
gltern, insbesondere span- und faserférmige Giter im
Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten, mit ei-
nem Dosierbunker zum Austragen der beleimten Streu-
guter, einer Auflésewalzenanordnung zum Auflésen der
Streuguter, die zumindest zwei benachbart rotierend
angeordnete mit Aufléseelementen versehene Walzen

umfasst und mit einer Streuwalzenanordnung, durch die
das Streugut auf ein Formband aufstreubar ist, soll der-
art weitergebildet werden, das eine qualitativ hochwer-
tige Holzwerkstoffplatte hergestellt werden kann, und
wobei ein hoher Durchsatz und geringer Platzbedarf er-
zielt wird. Dies wird dadurch erreicht, dass die Aufldse-
walzenanordnung (11) im Austragbereich (10) des Do-
sierbunkers (2) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Streuen von Streugut auf eine kontinuierlich bewegte
Unterlage sowie Bunker zum dosierten Austragen von
Streugut gemaR Oberbegriff des Patentanspruchs 1
bzw. Patentanspruch 10.

[0002] Bei der Herstellung von Holzwerkstoffplatten,
insbesondere Holzfaserplatten, besteht das Problem,
daf durch den Transport der Fasern von den Refinern
bis zum eigentlichen Abwurfpunkt im Streukopf sich so-
genannte Faserballen bilden. Verursacht wird dies
meist durch Wandreibung, Rickkdmmeinrichtungen,
Férderschnecken etc. die Materialumwalzungen her-
vorrufen und die Fasern zu kugelférmigen Faseragglo-
meraten zusammenschlieRen. Diese Faserballen sind
sehr unerwiinscht, da sie in der fertigen Holzfaserplatte
zu einer wolkenartigen Oberflachenstruktur fihren und
einen optischen Qualitdtsmangel darstellen.

[0003] Weiterhin kann es in Vorrichtungen in denen
sich ein Stoffstrom aus beleimten Holzpartikeln oder Fa-
sern bewegt, zu Anbackungen und Ablagerungen kom-
men, die dann plétzlich durch Vibrationen oder andere
Krafte abgel6st werden und mit dem Stoffstrom mitge-
rissen werden. Diese Ablagerungen bestehen meist aus
einem Faser-Leim-Gemisch das durch die lange Liege-
zeit bereits vollstdndig ausgehartet ist. Diese Ablage-
rungen werden nachfolgend als Faser- /Leimknoten be-
zeichnet.

[0004] Diese Faser-/Leimknoten kénnen speziell bei
der Produktion von diinnen Holzwerkstoffplatten von
2,5-8 mm und insbesondere bei hohen Rohdichten von
800 - 1000 N/mm2 starke Beschadigungen an den
Stahlbandern von kontinuierlichen Pressen verursa-
chen. Zur Auflésung der oben beschriebenen Faserbal-
len, sowie zur Zerschlagung der Faser- / Leimknoten
werden sogenannte Faseraufldsewalzen eingesetzt.
Diese sind in der Regel dem Dosierbunker und der Stre-
Ukopfanordnung angeordnet.

[0005] Faserauflésewalzen bestehen Ublicherweise
aus 1 oder 2 Paar Auflosewalzen, die mit sehr hohen
Drehzahlen von 800 - 2000 Umdrehungen pro Minute
gegensinnig rotieren.

[0006] Aus der DE 100 53 129 A1 sind gegensinnig
rotierende gezahnte Scheibenwalzen oder Stachelwal-
zen bekannt, die am Umfang reihenférmig angeordnete
Stachel aufweisen, die zwischen den Stachelreihen der
gegenuberliegenden Walze eingreifen. Der Stoffstrom
wird hierbei durch den zwischen den Stacheln gebilde-
ten Spalt getrieben. Die Auflésewalzen sind im
Stoffstrom zwischen Dosierbunker und Streukopfanord-
nung angeordnet.

[0007] Bei modernen Anlagen zur Herstellung von
Holzfaserplatten mit hohen Anlagenkapazitdten mis-
sen die Faserauflésewalzen als Doppel- oder Dreifach-
walzenpaare ausgefihrt werden, da ansonsten die ho-
he Durchsatzmenge nicht verarbeitet werden kann. Die
Auflésewalzen werden mit hohen Drehzahlen betrieben
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und erfordern ein massives Rahmengestell mit inte-
grierter Schwingungsdampfung. Dieser Aufbau bringt
den Nachteil mit sich, dass die Faseraufléseeinrichtung
einen grofRen Platzbedarf in Anspruch nimmt. Der Do-
sierbunker und alle Zuflihrungsorgane miissen dadurch
eine Etage hoher gesetzt werden. Neben den hohen In-
vestitionskosten flir die Faseraufldéseeinrichtung an
sich, entstehen weitere Kosten durch den aufwendige-
ren Stahlbau und die erforderliche zusatzliche Hallen-
héhe.

[0008] Die bei den Anlagen zur Herstellung von Holz-
werkstoffplatten verwendeten Dosierbunker sind aus
dem Fachbuch von Deppe/Ernst, Taschenbuch der
Spanplattentechnik, 3. Auflage 1991, Seite 155, be-
kannt. Dort ist ein Horizontaldosierbunker dargestellt,
bei dem der Materialstrom liber einen Schneckenférde-
rer oben eingetragen wird. Durch einen horizontalen
Schwenkvorgang verteilt der Schneckenférderer den
Stoffstrom kontinuierlich Uber die gesamte Bunkerbrei-
te. Am Bunkerboden ist ein Bodenband vorgesehen,
das die Streuglter mit einem geringen Vorschub konti-
nuierlich zu einer Austragsoffnung beférdert.

[0009] Damit eine moglichst gleichmaRige Menge in
den Streukopf ausgetragen wird, ist oben im Bunker ei-
ne Ruckkdmmvorrichtung vorgesehen, durch die eine
konstante Fullhéhe durch Rickstreifrechen erzeugt
wird. Oberhalb der Austragséffnung sind Gber der ge-
samten Schiitthéhe Austragswalzen angeordnet, die
die durch das Bodenband herangefiihrten Streugiter
auf darunterliegend angeordnete Auflésewalzen aus-
tragen.

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes eine
Vorrichtung zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten
sowie einen Bunker fur die Vorrichtung derart weiterzu-
bilden, dass eine qualitativ hochwertige Holzwerkstoff-
platte hergestellt werden kann, und wobei ein hoher
Durchsatz und ein geringer Platzbedarf erzielt wird und
weiterhin der Herstellungs- und Bauaufwand minimiert
wird.

[0011] Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass in
dem Austragsbereich des Dosierbunkers anstelle der
Ublichen Austragswalzenanordnung eine Aufldsewal-
zenanordnung eingesetzt wird.

[0012] Hierdurch kénnen die sonst zusatzlichen zwi-
schen Dosierbunker und Streukopfanordnung angeord-
neten Auflésewalzen entfallen. Die schnelldrehenden
Auflésewalzen erflllen sowohl die Funktion der Auflo-
sung als auch des gleichmaRigen Austragens. Aufgrund
dieser Ausbildung wird Bauhdhe sowie weitere Herstell-
kosten fir zusatzliche Walzen eingespart.

[0013] Daim Austragsbereich des Dosierbunkers, die
eine Ubliche Bunkerfillhéhe von 2000 - 3000 mm besit-
zen, eine Vielzahl von Auflésewalzen angeordnet wer-
den kénnen, kann eine hohe Durchsatzmenge realisiert
werden.

[0014] In einer Ausflhrungsvariante ist vorgesehen,
dass alle Auflésewalzen eine gleichsinnige Drehrich-
tung, mit Ausnahme der obersten Auflésewalze, besit-
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zen.
[0015] Hierbei wird eine gute Aufldsung der Faser-/
Leimknoten erzielt.

[0016] Bei dieser bevorzugten Betriebsart, werden
Erstens, Fasern an jeder Schnittstelle zwischen den
vorhandenen Walzen ausgetragen, Zweitens sind die
Relativgeschwindigkeit zwischen benachbarten Sta-
chelscheiben wesentlich héher, da sich die Umfangsge-
schwindigkeiten addieren und Drittens entsteht ein
gleichmaRiger schrag nach unten gerichteter Faseraus-
trag mit geringen Luftturbulenzen.

[0017] Inden Versuchen hat sich Gberraschenderwei-
se gezeigt, dass der Austrag bei gleichsinnig drehenden
Faseraufldsewalzen problemlos und ohne Tendenz zur
Pulsation funktioniert. Im Anschluf® an die Auflésewal-
zen entstehen nur geringe Luftturbulenzen und die Va-
riante bringt einen nach unten gerichteten Austrags-
strom mit sich. Letzteres entsteht dadurch, dass alle
Auflédsewalzen an der Austragsseite nach unten drehen
und dadurch auch ein Luftstrom nach unten wirkt, der
die sehr leichten Fasern mit sich reif3t.

[0018] Prinzipiell entstehen Luftturbulenzen am Aus-
tritt der Faseraufldsewalzen. Diese Luftturbulenzen sind
sehr storend, da die Luftwirbel die leichten Fasern mit
sich reiflen und somit eine ungewollte, unkontrollierte
Verteilung in Querrichtung erzeugen. Um dennoch ein
gutes Streuergebnis zu erhalten und speziell eine un-
kontrollierte Umverteilung in Querrichtung zu vermei-
den, sieht die Erfindung in einer Weiterbildung die An-
ordnung von Wandelementen vor, die den Férderstrom
in mehrere Teilstréme unterteilen. Die Wandelemente
stehen beabstandet zueinander vertikal und langs zur
Foérderrichtung. Zwecks Einflussnahme auf die Quer-
verteilung sind in einer Ausflihrungsform die Wandele-
mente einstellbar ausgefiihrt. Hierdurch kénnen sich
durch die Wandelemente bildenden Schéchte individu-
ell nach unten 6ffnend oder schlieend eingestellt wer-
den. Des weiteren ist hierdurch auch eine Verstellbar-
keit zwecks Veranderung der Streubreite vorstellbar.
[0019] Die Erfindung wird anhand von Ausfiihrungs-
beispielen, die in den Zeichnungen dargestellt sind, na-
her erlautert.

[0020] Es zeigen:

Fig. 1: eine Seitenansicht einer Streustation mit
Dosierbunker, Beruhigungsféacher sowie
Streuvorrichtung;

Fig. 2a,2b:  eine Ausflihrungsform eines Auflosewal-
zenpaares in Seitenansicht und ein Teil-
ausschnitt in Draufsicht;

Fig. 3a,3b:  eine weitere Ausfliihrungsform eines Auf-
I6sewalzenpaares in Seitenansicht und
ein Teilausschnitt in Draufsicht;

Fig. 4: zeigt im Ausschnitt eine Frontalansicht

eines Beruhigungsfachers;
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Fig. 5: eine weitere Ausflhrungsvariante einer
Streustation mit Dosierbunker, Beruhi-

gungsfacher und Streuvorrichtung;

eine Seitenansicht einer Streustation mit
verschwenkbar ausgebildeten Teilwéan-
den des Beruhigungsfachers;

Fig. 6:

eine Seitenansicht einer Streustation mit
Beruhigungsfacher sowie Aufgabeklap-
pe mit Leitblechen und ein Teilausschnitt
des Details Flhrungsgabel / Leitblech;

Fig. 7a,7b:

eine Seitenansicht einer Streustation mit
Expansionsraum und Luftabsaug-
schacht;

Fig. 8:

eine Seitenansicht einer Streustation mit
Schwergutabscheider.

Fig. 9:

[0021] In Fig. 1 der Zeichnung ist schematisch eine
Streustation 1 mit einem Dosierbunker 2, einem Beru-
higungsfacher 3, einer Streuwalzenanordnung 4 und ei-
nem Formband 5, auf das das Materialvlies 6 aus rie-
selfahigem Streugut aufgestreut wird, dargestellt.
[0022] Als rieselféhige Streuglter sind in erster Linie
lignozellulose- und/oder zellulosehaltige Teilchen unter-
schiedlicher GréRe wie Fasern, Spane und dergleichen
vorgesehen. Zer Herstellung von Faserplatten werden
meist mit Bindemitteln versehen Holzfasern verwendet.
[0023] Diese beleimten Holzfasern werden Uber ei-
nen nicht dargestellten Schneckenférderer in den Ein-
tragsbereich 7 des Dosierbunkers 2 eingetragen. Durch
einen Schwenkvorgang verteilt der Schneckenférderer
die Fasern Uiber die gesamte Bunkerbreite. Am Bunker-
boden ist ein Bodenband 8 vorgesehen, auf das die
Holzfasern aufgebracht werden und das die gesamte
aufgebrachte Faserschicht langsam zu einem Aus-
tragsbereich 10 beférdert. Damit eine méglichst gleich-
maRige Menge aus dem Dosierbunker 2 ausgetragen
wird, ist oben im Dosierbunker 2 eine Rickkammvor-
richtung 9 in Form eines Rickstreifrechens vorgesehen,
durch die eine konstante Fullhéhe erzeugt wird.

[0024] Oberhalb des Austragsbereiches 10 sind Gber
der gesamten Schitthéhe Auflésewalzen vorgesehen,
die eine Auflésewalzenanordnung 11 bilden. Mittels der
Auflésewalzenanordnung 11 wird der Stoffstrom aus
Holzfasern aufgel6st und in einen direkt nachgeschal-
teten Beruhigungsfacher 3 eingetragen.

[0025] Wie es aus der Fig. 1 ersichtlich ist, sind im
Austragsbereich 10 eine Vielzahl einzelner Auflésewal-
zen 12 parallel beabstandet angeordnet, wobei die Auf-
I6sewalzen 12 ausgehend vom Bodenband 8 in Verti-
kalrichtung zum Ruckstreifrechen 9 hin schrag versetzt
angeordnet sind. Eine durch die Rotationsachsen der
Auflésewalzen 12 verlaufende Ebene E weist dabei zu
einer Vertikalen V einen Winkel o auf.

[0026] Aus der Darstellung zu Fig. 1 ist weiterhin er-
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sichtlich, dass die Auflésewalzen 12 im Gegenuhrzei-
gersinn rotierend angetrieben sind (Pfeile 13), wobei die
oberste, dem Rickstreifrechen 9 nachstliegende Auflé-
sewalze 12 gegensinnig rotierend angetrieben ist.
[0027] Bei dieser Betriebsart kénnen die Auflésewal-
zen mit im Verlgeich zu bisherigen Faseraufldsewalzen
geringen Drehzahlen von 200 - 800 UpM betrieben wer-
den.

[0028] Nahere Einzelheiten zu den Auflésewalzen 12
kénnen den Zeichnungen zu den Fig. 2a,2b, Fig. 3a,3b
entnommen werden.

[0029] Die Aufldsewalzen 12 besitzen jeweils eine als
zylindrischen Grundkérper 14 ausgebildete Drehwelle,
die mit einer Vielzahl auf dem Grundkérper beabstandet
angeordneter Auflésescheiben 15 versehen sind.
[0030] Zwischen den auf den Aufldsewalzen 12 an-
geordneten benachbarten Auflésescheiben 15 sind je-
weils Distanzhiilsen 16 eingefligt. Die Aufldsescheiben
15, die axial beabstandet auf den Auflésewalzen 12 an-
geordnet sind, ragen mittig wie es aus der Fig. 2b er-
sichtlich ist, in die Zwischenrdume der auf der benach-
barten Auflosewalze 12 axial beabstandeten Aufldse-
scheiben 15. Die Auflésescheiben 15 sind aus einem
Federblech hergestellt. Die Blechdicke der Aufldse-
scheiben 15 betragt bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
1,5 mm.

[0031] Die Aufldsescheiben 15 besitzen, wie es aus
der Fig. 2a ersichtlich ist, einen ringférmigen Abschnitt
von dem sich gleichmaRig Giber den Umfang verteilt Auf-
|6seelemente 17 radial nach aulen erstrecken, zwi-
schen denen Ausnehmungen verbleiben. Die Aufldsee-
lemente 17 sind im wesentlichen rechteckig ausgebil-
det. Des weiteren sind mittig an ihren Stirnseiten radial
nach innen sich verjingende Ausnehmungen vorgese-
hen, so dass an jedem Aufléseelement 17 endseitig
zwei Spitzen 18 entstehen.

[0032] Wieesdurchden Doppelpfeil 19in Fig. 2b bzw.
3b ersichtlich ist, kann der Abstand zwischen benach-
barten Walzen verandert werden.

[0033] InFig.2a,2bistdabeiein kAmmender Zustand
benachbarter Aufldsewalzen 12 dargestellt. Mit U ist da-
bei ein MaR fiir den Uberlappungsbereich der Auflése-
scheiben 15 benachbarter Aufldsewalzen 12 bezeich-
net.

[0034] Inden Fig. 3a, 3b ist ein nicht kAmmender Zu-
stand dargestellt, bei dem die Auflésescheiben 15 einen
Spéltabstand S aufweisen.

[0035] Es wird an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dass die Aufldsewalzen 12 auch mit anderen konstruktiv
ausgestalteten Aufléseelementen bzw. Stacheln oder
dergleichen versehen sein kénnen.

[0036] Der Stoffstrom aus beleimten Fasern wird
durch den engen zwischen den Stacheln bzw. Zahnen
gebildeten Spalt getrieben, wodurch eine Faseraufl®-
sung bzw. Zerschlagung von Faser- /Leimknoten erzielt
wird. Der aufgeldste Stoffstrom wird im Anschluss an
die Aufldsewalzenanordnung 11 in einen unmittelbar
nachgeschaltet angeordneten Beruhigungsfacher 3 ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

worfen (Pfeile P).

[0037] DerBeruhigungsfacher 3 besteht dabei aus ei-
nem Gehauseteil, in dem eine Vielzahl paralleler Wand-
elemente 20 angeordnet sind. Die Wandelemente 20
sind vorzugsweise als langs zur Forderrichtung des
Formbandes 5 ausgerichtete Bleche ausgebildet und
unterteilen das Gehauseteil in mehrere Beruhigungs-
kammern 21 (Darstellung Fig. 4).

[0038] Durch die Aufteilung in mehrere Beruhigungs-
kammern entstehen mehrere gleichmafige Teilstrome,
die einzeln zu beeinflussen sind, um eine optimale Ver-
teilung auf dem Formband 5 zu erreichen. Um eine der-
artige Beeinflussung insbesondere in der Breite zu er-
zielen, sind mindestens so viele Wandelemente 20 vor-
zusehen, dass mindestens drei Teilstrome entstehen.
Da in der Praxis Plattenbreiten bis ca. 3 bis 4 Meter tb-
lich sind, haben sich Beruhigungsfacher von ca. acht bis
dreil3ig Parallelstréme als vorteilhaft erwiesen. Die For-
derrichtung ist dabei vertikal, um die Materialteilchen
vom oben liegenden Dosierbunker 2 auf die darunter
angeordnete Streuwalzenanordnung 4 zu férdern. Der
Beruhigungsfacher kann aber auch schrag zur vertika-
len Richtung angeordnet sein, um gleichzeitig eine ho-
rizontale Forderkomponente zu erzielen. Der Beruhi-
gungsfacher kann gleichzeitig auch schrag zur Forder-
richtung ausgerichtet sein, um den Férderstrom auch
seitlich umzulenken.

[0039] Wie es aus der Darstellung der Fig. 1 ersicht-
lichist, sind die Wandelemente 20 an ihrem oberen, den
Auflésewalzen 12 zugewandten Bereich, jeweils halb-
kreisformig, der Kontur der Auflésewalzen 12 entspre-
chend ausgespart ausgebildet. Hierdurch kénnen die
Wandelemente 20 unmittelbar im Anschluss an die Auf-
|I6sewalzenanordnung 11 angeordnet werden und es
verbleibt nur ein kleiner Spalt zwischen Auflésewalzen
12 und Oberkante der Wandelemente 20 des Beruhi-
gungsfachers 3. Durch diese Anordnung kdnnen sich
keine Fasern auf der Oberkante der Wandelemente 20
ablagern und eine Faser-/ Leimknotenbildung kann ver-
hindert werden. Die Wandelemente 20 ragen ausge-
hend von der Auflésewalzenanordnung 11 in Vertikal-
richtung bis kurz Gber eine Aufgabeklappe 22. Die Auf-
gabeklappe kann ebenfalls zwecks Anpassung an un-
terschiedliche Plattendicken um die Drehachse D ver-
schwenkt werden.

[0040] Der durch die Aufldsewalzenanordnung 11 ge-
triebene Stoffstrom wird mit hoher kinetischer Energie
in die Beruhigungskammern 21 des Beruhigungsfa-
chers 3 katapultiert. Die vorhandenen Luftstréome zu-
sammen mit den Fasern werden nun als parallele Teil-
strdme in den Beruhigungskammern 21 nach unten ge-
leitet. Es kbnnen zwar Turbulenzenin den einzelnen Be-
ruhigungskammern 21 entstehen, aufgrund der raumli-
chen Begrenzung wird jedoch verhindert, dass es zu ei-
ner nennenswerten Umverteilung des Stoffstromes in
Querrichtung kommen kann.

[0041] Im Anschluss an den Beruhigungsfacher 3 ge-
langen die in den einzelnen Beruhigungskammern 21
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nach unten geleiteten Teilstrdbme auf eine darunter lie-
gend angeordnete Aufgabeklappe 22, die den
Stoffstrom einer Streuwalzenanordnung 4 zufiihren.
[0042] Die Streuwalzenanordnung 4 besteht aus
mehreren parallel und quer zur Férderrichtung angeord-
neten Streuwalzen. Die Streuwalzen sind langs zur For-
derrichtung in horizontal ansteigender Linie angeord-
net, um eine gleichmafige Streuung und eine Héhen-
begrenzung zu gewahrleisten. Die Streuwalzen sind da-
bei unmittelbar unterhalb er Aufgabeklappe 22 vorge-
sehen und fordern die rieselféahigen Glter, vorzugswei-
se die beleimten Holzfasern entgegen der Forderrich-
tung. Durch die Rotation der Streuwalzen werden
gleichzeitig die Holzfasern auf das darunter kontinuier-
lich laufende Formband 5 als Faservlies aufgestreut und
einer nachfolgenden Vorpressstation oder einer Plat-
tenpresse zugefihrt.

[0043] In einer weiter nicht dargestellten Ausflh-
rungsform kdénnte auch im Anschluss an den Beruhi-
gungsfacher eine zusatzliche Férdervorrichtung vorge-
sehen sein, die den Stoffstrom aus beleimten Fasern
einer Streukopfanordnung zuflihrt. Die zusatzliche For-
dervorrichtung ist dabei als Dosierbandwaage ausgebil-
det, die kontinuierlich eine regelbare Férdermenge in
die Streukopfanordnung férdert, so dass je nach Plat-
tendicke und -breite von der Streukopfanordnung eine
vorgebbare Menge auf das Formband streubar ist.
[0044] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfihrungsform ei-
ner Streustation zum Streuen von beleimten Streug-
tern im Zuge der Herstellung von Holzfaserplatten, bei
der die Auflésewalzen jeweils paarweise gegensinnig
drehend angetrieben sind. Wie es aus der Fig. 5 ersicht-
lich ist, sind hierbei im Austragsbereich 10 des Dosier-
bunkers 2 vier Paare von Auflésewalzen 12 vorgese-
hen. Bei dieser Anordnung miissen die gepaarten Auf-
I6sewalzen mit unterschiedlichen Drehzahlen betrieben
werden, damit an der Schnittstelle eine Relativge-
schwindigkeit zwischen den Auflésewalzen entsteht,
die zu einer Auflésung der Faser- /Leimknoten fiihrt.
[0045] Gleiche bereits zuvor beschriebene Teile sind
mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Die bereits
zuvor beschriebenen unterschiedlichen Ausflihrungs-
varianten zu der Ausgestaltung der Streustation gem.
der Fig. 1 gelten auch fur die in der Fig. 5 schematisch
dargestellte Ausfiihrungsform der Streustation 1'.
[0046] Die Wandelemente 20 sind gegeniber einem
ortsfesten Gehauseteil zumindest in Teilbereichen ver-
schwenkbar oder verschiebbar befestigt, so dass die
Abstande der Wandelemente 20 voneinander kontinu-
ierlich oder stufenweise verstellbar sind.

[0047] Zwecks Anpassung an unterschiedlich herzu-
stellende Plattenbreiten bzw, zwecks Beeinflussung der
Materialverteilung in Querrichtung ist eine Ausfiihrungs-
form vorgesehen, bei der die Wandelemente 20 zwei-
geteilt ausgefiihrt sind und im unteren Bereich Teilwan-
de 23 besitzen, die um eine Achse A mittels eines Stell-
mechanismus 24 verschwenkt werden kénnen. Durch
diese Einstellmdglichkeit kann der Abstand zwischen
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den Wandelementen im unteren Bereich an der zu der
Streuwalzenanordnung 4 zeigenden Seite variiert wer-
den. Durch die feststehenden Wandelemente 20 im
oberen, den Auflésewalzen 12 zugewandten Bereich,
bleibt der Eintrag des Stoffstromes in die Beruhigungs-
kammern 21 konstant.

[0048] Fig. 7a zeigt eine Streustation 1" bei der im
Unterschied zu der Ausfiihrungsvariante gem. Fig. 1im
unteren der Aufgabeklappe 22 zugewandten Bereich
Leitbleche 26 vorgesehen sind.

[0049] Hierzu sind die Wandelemente 20, wie es auch
dem Ausschnitt der Fig. 7b ersichtlich ist, im unteren Be-
reich als FUhrungsgabel 25 ausgebildet. Auf der Aufga-
beklappe sind in L&ngsrichtung beabstandet, den
Wandelementen 20 jeweils zugeordnet Leitbleche 26
befestigt, die in den Fuhriingsgabeln 25 gleitend gefiihrt
sind.

[0050] Durch diese Ausbildung werden die Teilstrome
der Beruhigungskammern 21 mittels der Leitbleche 26
bis zur Streuwalzenanordnung 4 gefiihrt, so dass auch
im Bereich der Aufgabeklappe 22 keine unerwiinschte
Umverteilung im Querrichtung entstehen kann.

[0051] Zur Reduzierung von unerwiinschten Luftver-
wirbelungen, die im Anschluf’ an die Aufldsewalzenan-
ordnung 11 entstehen, ist in Fig. 8 eine Ausflihrungsva-
riante dargestellt, bei der hinter der Aufldsewalzenan-
ordnung 11 ein grofRvolumiger Expansionsraum 27 aus-
gebildetist, wobei zusatzlich Gber einen Absaugschacht
28 eine indirekte Absaugung der Luft erfolgt.

[0052] Der hohe Impuls, der durch die schnelldrehen-
den Faseraufldsewalzen entsteht, kann weiterhin ge-
nutzt werden, um Schwergut, wie z.B. Leim- / Faser-
klumpen, die nicht aufgel6st sind oder andere Fremd-
kérper von Faserstrom zu separieren. Hierzu kann, wie
es in der Fig. 9 schematisch dargestellt ist, parallel be-
abstandet vor der Austragswalzenanordnung 11 ein
Schacht 29 mit Offnungsschlitzen 30 angeordnet wer-
den. Die Fremdkérper, die wesentlich schwerer sind als
die Fasern des Stoffstroms, werden aufgrund der hohen
kinetischen Energie wesentlich weiter geworfen und ge-
langen, wie es durch den Pfeil 31 dargestellt ist, durch
die Offnungsschlitze 30 in den als Schacht ausgebilde-
ten Schwergutabscheider. Im unteren Bereich des
Schachtes 29 befindet sich eine Schnecke 32, die die
im Schacht aufgefangenen Schwerteile aus der Streu-
vorrichtung herausbeférdert.

[0053] Prinzipiell ist auch eine Ausfiihrungsvariante
mdglich, bei der auf die Ausbildung eines Beruhigungs-
fachers verzichtet wird und der aufgeldste Stoffstrom di-
rekt auf eine Streukopfanordnung aufgegeben wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugu-
tern, insbesondere span- und faserférmige Giter
im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten,
mit einem Dosierbunker zum Austragen der beleim-
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ten Streuguter, einer Auflésewalzenanorndung
zum Auflésen der Streugiter, die zumindest zwei
benachbart rotierend angeordnete mit Auflésee-
lementen versehene Walzen umfasst und mit einer
Streuwalzenanordnung, durch die das Streugut auf
ein Formband aufstreubar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflésewalzenanordnung (11)
im Austragsbereich (10) des Dosierbunkers (2) an-
geordnet ist.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach Patentanspruch 1, wobei die Auflésewal-
zenanordnung (11) aus einer Vielzahl von Auflése-
walzen (12) besteht, die paarweise gegensinnig ro-
tierend angeordnet sind, wobei die Auflésewalzen
(12) eines Paares unterschiedliche Drehzahlen auf-
weisen.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach Patentanspruch 1, wobei alle Aufldsewal-
zen (12), mit Ausnahme der in Vertikalrichtung
obersten Aufldsewalze (12), die gleiche Drehrich-
tung aufweisen.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriiche, wobei alle Auflésewalzen (12) im Achsab-
stand zueinander verstellbar angeordnet sind.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugu-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriche, wobei unmittelbar der Auflésewalzenan-
ordnung (11) nachgeschaltet ein Beruhigungsfa-
cher (3) angeordnet ist, der aus mehreren in For-
derrichtung nebeneinander angeordneten, langs
zur Foérderrichtung sich erstreckenden Wandele-
menten (20) besteht, wobei die Wandelemente (20)
eine Vielzahl von Beruhigungskammern (21) bil-
den.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriiche, wobei die Wandelemente (20) in dem der
Streukopfanordnung (4) zugewandten Bereich se-
parate Teilwénde (23) besitzen, die Uber Verstell-
mittel (24) verschwenkbar angeordnet sind, so dass
der Austrag im unteren Bereich in Querrichtung ver-
anderbar ist.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriiche, wobei die Wandelemente (20) tber ent-
sprechende Verstellmittel zumindest in Teilberei-
chen quer zur Bewegungsrichtung des Formban-
des (5) verschiebbar ausgebildet sind.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugu-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
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10.

spriiche, wobei im Bereich hinter der Austragswal-
zenanordnung (11) ein Expansionsraum mit Luftab-
saugschacht (28) vorgesehen ist.

Vorrichtung zum Streuen von beleimten Streugi-
tern nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriiche, wobei hinter der Auflésewalzenanord-
nung (11) parallel beabstandet ein Schwergutab-
scheideschacht (29) mit Eintrittsgitter (30) angeord-
net ist

Dosierbunker fir die Vorrichtung gem. Patentan-
spruch 1, zum dosierten Austragen von rieselférmi-
gen Streugltern insbesondere span- und faserfor-
mige Guter, mit einem Eintragsbereich, einem Vor-
ratsbereich und einem Austragsbereich fur die
Streuguter, wobei der Austragsbereich eine Aus-
tragswalzenanordnung umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austragswalzenanordnung als
Auflésewalzenanordnung (11) ausgebildet ist, die
aus mehreren, mit Aufléseelementen versehenen
Auflésewalzen (12) besteht.
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