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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Streugutanlage ge-
mäss Anspruch 1 zum Streuen von (beleimtem) Streugut
auf einem Streubandförderer unter Bildung von Streu-
gutmatten für die Herstellung von Holzwerkstoffplatten
bzw. im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten
mit zumindest einem Streugutbunker für das auf den
Streugutförderer aufzustreuende Streugut, welcher zu-
mindest eine oberseitige Füllöffnung aufweist, wobei
(oberhalb) an die Füllöffnung ein Fallschacht ange-
schlossen ist, über welchen das Streugut in den Streu-
gutbunker eintritt. - Holzwerkstoffplatten meint im Rah-
men der Erfindung Faserplatten, z. B. MDF-Platten (Me-
dium Density Fiber). Streugut meint Fasern, z. B. MDF-
Fasern. Ein solcher Streugutbunker ist als Horizontal-
bunker ausgebildet, welcher ein bodenseitiges Dosier-
band so wie eine dem Dosierband endseitig zugeordnete
Austragsvorrichtung, z. B. Austragswalzenfront mit meh-
reren Austragswalzen zum Austragen von Streugut auf
den Streubandförderer aufweist. Der Streubandförderer
ist dabei üblicherweise unterhalb des Streugutbunkers
angeordnet. Im oberen Bereich weist ein solcher Streu-
gutbunker üblicherweise einen oberen Förderer z. B.
Kratzer auf, welcher das in den Bunker eintretende Streu-
gut zunächst in den hinteren Bereich des Streugutbun-
kers befördert. Damit soll gewährleistet werden, dass der
Streugutbunker nach dem Prinzip "First in - First out" ar-
beitet. Dieses ist insbesondere bei der Verarbeitung von
beleimten Streugut, z. B. beleimten MDF-Fasern von Be-
deutung, damit die zuerst in den Streugutbunker eintre-
tenden Fasern auch zuerst wieder aus diesem entnom-
men und auf den Streugutförderer gestreut werden. Das
bodenseitige Dosierband wird auch als Bunkerboden-
band bezeichnet. Mit der Dosierbandgeschwindigkeit
lässt sich der aus dem Streugutbunker ausgetragene Vo-
lumenstrom des Streugutes einstellen. Die Befüllung er-
folgt üblicherweise über eine Füllvorrichtung, die einen
oder mehrere Zyklone und folglich pneumatische Zuför-
derer aufweisen kann. Diese Zyklone sind üblicherweise
endseitig bzw. unterseitig mit einer Zellradschleuse ver-
sehen. Über diese Zellradschleuse wird das Streugut
ausgegeben und dann unter Zwischenschaltung ver-
schiedenster Komponenten dem Fallschacht zugeführt,
so dass es in den Bunker eintritt.
[0002] Streugutanlagen der eingangs beschriebenen
Art sind aus der Praxis in unterschiedlichsten Ausfüh-
rungsformen bekannt. Sie haben sich grundsätzlich be-
währt. Dabei ist von besonderer Bedeutung, dass mit
Hilfe einer solchen Streugutanlage Streugutmatten ein-
wandfreier Qualität und insbesondere gleichmäßiger
Streugutverteilung auf den Streubandförderer aufge-
bracht werden. Aus diesem Grunde ist es bekannt, das
Streugut aus dem Streugutbunker nicht unmittelbar auf
das Streuband aufzustreuen, sondern zunächst auf ei-
nen Streukopf, der beispielsweise als Streuwalzenstraße
ausgebildet sein kann und für ein gleichmäßiges Auf-
streuen des Streugutes sorgen soll. Außerdem ist es in

diesem Zusammenhang bekannt, zwischen der Aus-
tragswalzenanordnung des Streugutbunkers und dem
Streukopf bzw. der Streuwalzenstraße einen Streugut-
verdichtungsauflöser vorzusehen, der dazu zwei Auflö-
sewalzen aufweist (vgl. DE 43 02 850 C2).
[0003] Ferner kennt man eine Vorrichtung zum Erzeu-
gen von Streugutmatten, bei welcher das Streugut von
einem bzw. mehreren Förderern über eine Faserverteil-
bzw. Auflösevorrichtung auf den Streubandförderer auf-
gestreut wird. Diese Vorrichtung zum Auflockern bzw.
Verteilen von Fasern ist unmittelbar oberhalb des Streu-
bandförderers angeordnet und weist zwei übereinander
angeordnete Walzenpaare auf, die mit umfangsseitig an-
geordneten, ineinandergreifenden Elementen gegensin-
nig rotieren (vgl. US 3,252,186).
[0004] Eine Streugutanlage mit Horizontalbunker zum
Erzeugen von Streugutmatten ist ebenfalls bekannt (vgl.
DE 100 50 433).
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Streugutanlage der eingangs beschriebenen Art zu
schaffen, welche bei einfachem und kostengünstigen
Aufbau und einwandfreier Funktionsweise die Erzeu-
gung einwandfreier Streugutmatten ermöglicht.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer gattungsgemäßen Streugutanlage der ein-
gangs beschriebenen Art, dass innerhalb des der Füll-
öffnung zugeordneten Fallschachtes (im Faserstrom) zu-
mindest eine Bremswalzeneinrichtung angeordnet ist,
welche zumindest zwei rotierend angetriebene Brems-
walzen aufweist. Die Bremswalzen sind dabei um ein
vorgegebenes Maß beabstandet und mit parallelen Ach-
sen angeordnet, so dass sie nicht ineinandergreifen. Die
Bremswalzen sind in etwa auf gleicher Die und folglich
nebeneinander angeordnet.
[0007] Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus,
dass die Qualität der in einer solchen Streugutanlage
erzeugten Streugutmatten nicht nur von dem Aufbau der
Funktionsweise des Streugutbunkers, seiner Austrags-
walzenfront und insbesondere dem Streukopf abhängt,
sondern dass auch die Art und Weise der Befüllung des
Streugutbunkers einen Einfluss auf die Verteilung des
Streugutes auf den dem Streugutbunker nachgeordne-
ten Streubandförderer hat bzw. haben kann. Dabei hat
die Erfindung erkannt, dass sich Streugutmatten hoher
Qualität erzeugen lassen, wenn das Streugut über den
Fallschacht nicht ungebremst in den Bunker eintritt, son-
dern wenn oberhalb des Bunkereintrittes und folglich im
Fallschacht eine Bremswalzeneinrichtung mit mehreren
rotierenden Bremswalzen angeordnet ist. Diese redu-
ziert nicht nur die Geschwindigkeit der durch den Fall-
schacht fallenden Fasern, sondern sorgt darüber hinaus
auch für eine Verwirbelung bzw. Verteilung der Fasern,
so dass Verdichtungen des Streugutes, die beim Auftref-
fen des Streugutes in den Bunker auftreten können, zu-
verlässig vermieden werden. Dabei ist nicht erforderlich,
dass die Bremswalzen in an sich bekannter Weise inein-
andergreifen, um eventuelle Verdichtungen im Streugut
aufzulösen, sondern im Rahmen der Erfindung sind die
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Walzen beabstandet voneinander angeordnet. Auf diese
Weise wird ein hoher Durchsatz gewährleistet. Dennoch
wird durch die kombinierte Brems- und Verteilwirkung
überraschenderweise eine lockere und gleichmäßige
bzw. homogene Befüllung des Bunkers erzeugt, die sich
in besonders überraschender Weise auf die Verteilung
des Streugutes auf dem den Bunker nachgeordneten
Streubandförderer auswirken kann.
[0008] In bevorzugter Weiterbildung weist die Brems-
walzenvorrichtung zumindest zwei Bremswalzen auf,
von denen eine oder auch mehrere bzw. alle Bremswal-
zen als Stachelwalzen mit einer Vielzahl von im Wesent-
lichen radial ausgerichteten Stacheln ausgebildet sind.
Die Stachelwalzen können dazu mehrere an einer Welle
befestigte und sich im Wesentlichen über die Breite der
Walze erstreckende Stachelkämme aufweisen, die je-
weils paarweise unter einem vorgegebenen Winkel α zu-
einander angeordnet sind. Fertigungstechnisch beson-
ders zweckmäßig ist eine bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung, bei welcher die Stachelkämme von ein-
zelnen Stachelblechen gebildet sind, die beispielsweise
jeweils einstückig gefertigt sein können.
[0009] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine
Stachelwalze bzw. mehrere oder alle Stachelwalzen
zwei bis zehn, vorzugsweise vier bis acht, z. B. sechs
einzelne Stachelkämme aufweist, welche dann gemein-
sam die Stachelwalze bilden. Die einzelnen Stachelkäm-
me sind dann an der Welle gleichsam "äquidistant" bzw.
mit gleichem Winkel zueinander angeordnet. Bei einer
Ausführungsform mit z. B. sechs Stachelkämmen beträgt
der Winkel zwischen zwei benachbarten Stachelkäm-
men jeweils in etwa 60°.
[0010] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung,
dem besondere Bedeutung zukommt, sind jeweils zwei
benachbarte Stachelkämme in Wellenlängsrichtung um
ein vorgegebenes Maß (bezogen auf die Stacheln) ver-
setzt zueinander angeordnet. Der Versatz zwischen zwei
benachbarten Stachelkämmen kann vorzugsweise in et-
wa die Hälfte des Abstandes der einzelnen Stacheln ei-
nes Stachelkamms betragen. Das bedeutet, dass zwei
benachbarte Stachelkämme gleichsam "auf Lücke" an-
geordnet sind, so dass insgesamt eine besonders zuver-
lässige Bremswirkung und Verwirbelung der Fasern ge-
währleistet ist.
[0011] Ferner ist es zweckmäßig, wenn die einzelnen
Stachelkämme, z. B. Stachelbleche, lösbar an der Welle
befestigt sind, z. B. mit der Welle verschraubt bzw. auf
die Welle aufgesteckt sind. Dieses ist insbesondere für
Wartungs- und/oder Reinigungszwecke vorteilhaft.
[0012] Ferner schlägt die Erfindung vor, dass jeder ein-
zelnen Bremswalze der Bremswalzenvorrichtung ein ei-
gener Walzenantrieb zugeordnet, der beispielsweise als
Elektromotor, ggf. mit Getriebe ausgebildet ist. Auf diese
Weise besteht grundsätzlich die Möglichkeit, die einzel-
nen Bremswalzen einer Bremswalzenvorrichtung unab-
hängig voneinander bzw. mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten/Drehzahlen anzutreiben. In diesem Zu-
sammenhang ist es besonders vorteilhaft, wenn die

Bremswalzen bzw. zwei benachbarte Bremswalzen ge-
gensinnig rotieren. Die Erfindung umfasst aber auch Aus-
führungsformen, bei welchen mehrere Bremswalzen
bzw. alle Bremswalzen von einem gemeinsamen Antrieb
ggf. unter Zwischenschaltung eines oder mehrerer Ge-
triebe, angetrieben werden. In jedem Fall liegt es im Rah-
men der Erfindung, dass die Bremswalzen mit derselben
Geschwindigkeit angetrieben werden, z. B. synchron.
[0013] Besonders bevorzugt ist eine Ausführungsform
der Erfindung, bei welcher in dem Fallschacht oder ober-
halb des Fallschachtes eine der Bremswalzenvorrich-
tung vorgeordnete Streugutverteileinrichtung angeord-
net ist. Bei dieser Streugutverteileinrichtung kann es sich
beispielsweise um eine Pendelschurre oder dergleichen
handeln, mit welcher gewährleistet wird, dass das Streu-
gut durch die Pendelbewegung einer Rinne oder eines
Rohres oder dergleichen über den Querschnitt des Fall-
schachtes verteilt wird. Derartige Pendelschurren sind in
diesem Zusammenhang grundsätzlich bekannt. Die Er-
findung hat jedoch erkannt, dass durch Kombination ei-
ner solchen an sich bekannten Pendelschurre mit der
erfindungsgemäßen Bremswalzenvorrichtung eine be-
sonders gute Befüllung eines Bunkers gelingt, die sich
besonders positiv auf die Qualität der erzeugten Streu-
gutmatten auswirkt.
[0014] Die erfindungsgemäßen Maßnahmen führen
durch die gleichmäßige Verteilung des Streugutes auf
dem Streubandförderer zur Erzeugung homogener
Streugutmatten, was sich wiederum auf die Qualität der
aus den Streugutmatten verpressten Faserplatten aus-
wirkt. Dieses ist insbesondere im Zusammenhang mit
der Fertigung dünner Holzwerkstoffplatten, z. B. dünner
MDF-Platten von Bedeutung, da bei der Erzeugung dün-
ner Platten die Qualität der erzeugten Streugutmatte von
besonders großer Bedeutung ist.
[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Streugutanlage in ei-
ner Seitenansicht,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Vorrichtung gemäß
Fig. 1,

Fig. 3 eine Ansicht des Gegenstandes nach Fig. 2 aus
Richtung des Pfeils A,

Fig. 4 eine Ansicht des Gegenstandes nach Fig. 2 aus
Richtung des Pfeils B,

Fig. 5 eine Stachelwalze der Vorrichtung gemäß Fig.
4 und

Fig. 6 einen Schnitt A-A durch den Gegenstand nach
Fig. 5.

[0016] In den Figuren ist eine Streugutanlage zum
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Streuen von Streugut auf einen Streubandförderer 1 un-
ter Bildung von Streugutmatten 2 für die Herstellung von
Holzwerkstoffplatten ausschnittsweise dargestellt. Bei
dem Streugut kann es sich insbesondere um MDF-Fa-
sern für die Erzeugung von MDF-Platten handeln. Diese
Streugutanlage weist einen Streugutbunker 3 für das auf
den Streubandförderer 1 aufzustreuende Streugut auf.
Dieser Streugutbunker 3 weist eine oberseitige Füllöff-
nung 4 auf, über welche das (beleimte) Streugut in den
Bunker 3 eingefüllt wird. Dazu ist an die Füllöffnung 4
oberseitig ein Fallschacht 5 angeschlossen, über wel-
chen das Streugut in den Streugutbunker 3 eintritt. Der
Streugutbunker 3 ist als Horizontalbunker mit einem bo-
denseitigen Dosierband 6 ausgebildet, welches auch als
Bunkerbodenband bezeichnet wird. Endseitig schließt
sich an das Dosierband 6 eine Austragsvorrichtung an,
die als Austragswalzenfront 7 mit mehreren Austrags-
walzen ausgebildet ist. Im oberen Bereich des Bunkers
3 ist ein oberer Förderer angedeutet, der als Kratzer, z.
B. Kettenkratzer 8 ausgebildet ist. Die Arbeitsrichtungen
des Dosierbandes 6 einerseits und des Kratzers 8 ande-
rerseits sind ebenfalls angedeutet. Insofern ist erkenn-
bar, dass das Streugut über den Fallschacht 5 in den
Bereich des Kratzers 8 eintritt und von dort zunächst in
den hinteren Bereich des Bunkers 3 befördert wird. Von
dort gelangt es über das Dosierband 6 in den Bereich
der Austragswalzenfront 7, welche das Streugut aus dem
Bunker 3 auf den unterhalb des Bunkers 3 angeordneten
Streubandförderer 1 abwerfen. Dabei ist erkennbar, dass
das Streugut aus dem Bunker nicht unmittelbar auf den
Streubandförderer 1 auftrifft, sondern dass über die Aus-
tragswalzenfront 7 das Streugut zunächst einmal auf ei-
nen Streukopf 9 auftrifft, welcher im Ausführungsbeispiel
als Streuwalzenstraße mit einer Vielzahl von Streuwal-
zen ausgebildet ist. Von dort gelangt das Streugut unter
Bildung der Streugutmatte 2 auf den Streubandförderer
1. Üblicherweise sind dem Streukopf 9 verschiedene
Mattenbehandlungseinrichtungen nachgeordnet, z. B.
eine Egalisiereinheit und/oder eine Vorpresse, bevor die
Streugutmatte in die Heißpresse eintritt.
[0017] Im Übrigen ist in Fig. 1 lediglich angedeutet,
dass das Streugut in den Fallschacht über eine Streu-
gutzuführeinrichtung 10 eintritt. Diese kann einen oder
mehrere Zyklone mit endseitigen Zellradschleusen
und/oder andere Förderer, Schnecken oder dergleichen
aufweisen. Einzelheiten sind in den Figuren nicht darge-
stellt.
[0018] Erfindungsgemäß ist innerhalb des Fallschach-
tes 5 und folglich im Faserstrom eine Bremswalzenein-
richtung 11 angeordnet, welche zwei rotierend angetrie-
bene Bremswalzen 12 aufweist. Gemäß Fig. 2 sind die
Bremswalzen 12 um ein vorgegebenes Maß M beab-
standet zueinander mit parallel zueinander angeordne-
ten Achsen a angeordnet. Abstand M der Bremswalzen
12 meint hier den in Fig. 2 angedeuteten Abstand M der
"Umfänge" der Bremswalzen. In Fig. 2 ist dabei ange-
deutet, dass die Bremswalzen 12 gegenläufig rotieren.
Insoweit handelt es sich lediglich jedoch um ein Beispiel.

[0019] Insbesondere in Fig. 4, 5 und 6 ist erkennbar,
dass die Bremswalzen 12 als Stachelwalzen mit jeweils
einer Vielzahl von Stacheln 13 ausgebildet sind, welche
sich im Wesentlichen in radialer Richtung erstrecken. Da-
zu weist jede Stachelwalze 12 mehrere an der Welle 14
befestigte Stachelkämme 15 auf, die sich über die ge-
samte Breite der Stachelwalze 12 erstrecken. Fig. 6 zeigt
dabei, dass diese einzelnen Stachelkämme 15 jeweils
paarweise unter einem vorgegebenen Winkel α zuein-
ander angeordnet sind. Im Ausführungsbeispiel sind da-
bei sechs Stachelkämme 15 vorgesehen, welche jeweils
paarweise mit identischem Winkel zueinander angeord-
net sind. Wobei der Winkel im Ausführungsbeispiel α =
60° beträgt.
[0020] Dabei ist jeder dieser Stachelkämme 15 als ein-
stückig gefertigtes Stachelblech ausgebildet. Die einzel-
nen Stachelbleche 15 sind mit der Welle 14 verschraubt
und folglich lösbar mit der Welle verbunden.
[0021] Eine vergleichende Betrachtung der Fig. 5 und
6 zeigt darüber hinaus, dass jeweils zwei benachbarte
Stachelkämme 15 versetzt zueinander angeordnet sind.
Versetzt meint dabei bezogen auf die einzelnen Stacheln
in Längsrichtung der Welle versetzt. Der Versatz x zwi-
schen zwei benachbarten Stachelblechen beträgt dabei
im Ausführungsbeispiel in etwa die Hälfte des Abstandes
y zweier benachbarter Stacheln 13 eines Stachelbleches
15, so dass sich die in Fig. 5 angedeutete Anordnung
"auf Lücke" ergibt.
[0022] In den Fig. 3 und 4 ist erkennbar, dass jeder
Stachelwalze 12 ein eigener Antrieb 16 zugeordnet ist,
welcher als elektromotorischer Antrieb 16 ausgebildet
sein kann.
[0023] Schließlich ist insbesondere in den Fig. 1 bis 3
angedeutet, dass in dem Fallschacht 5 nicht nur die er-
findungsgemäßen Stachelwalzen 12 angeordnet sind,
sondern dass oberhalb der Stachelwalzen 12 in dem Fall-
schacht 5 eine an sich bekannte Pendelschurre 17 vor-
gesehen ist, welche als bewegliche Rinne oder beweg-
liches Rohrstück ausgebildet sein kann und durch eine
pendelnde Bewegung für eine verteilte Beaufschlagung
des Fallschachtes 5 mit Streugut sorgt. Das Zusammen-
wirken dieser Pendelschurre 17 mit den erfindungsge-
mäßen Bremswalzen 12 führt zu besonders guten Er-
gebnissen.
[0024] Die Breite der Stachelwalzen erstreckt sich in
etwa über die gesamte Breite des Fallschachtes. Sie ent-
spricht in etwa der Breite des Streugutbunkers.
[0025] Eine in den Figuren dargestellte Bremswalze
12 kann eine Breite b von beispielsweise 2,5 bis 3 m
aufweisen, wobei der Radius r beispielsweise 50 bis 80
cm, z. B. 60 bis 70 cm beträgt. Jedes einzelne Stachel-
blech 15 weist z. B. 20 bis 40, z. B. 25 bis 35 Stacheln
auf, die einen Abstand y von 5 bis 15 cm, z. B. 8 bis 10
cm aufweisen können.
[0026] Bevorzugte Rotationsrichtungen sind durch die
Pfeilpaare in Fig. 2 dargestellt. Die Rotationsgeschwin-
digkeit einer oder beider Walzen kann 5 bis 100 Umdre-
hungen pro Minute, vorzugsweise 6 bis 60 Umdrehungen
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pro Minute, z. B. 30 Umdrehungen pro Minute betragen.

Patentansprüche

1. Streugutanlage zum Streuen von als Fasern ausge-
bildetem Streugut auf einen Streubandförderer (1)
unter Bildung von Streugutmatten (2) für die Herstel-
lung von Faserplatten, z. B. MDF-Platten,
mit zumindest einem Streugutbunker (3) für das auf
den Streubandförderer (1) aufzustreuende Streugut,
welcher als Horizontalbunker mit zumindest einem
bodenseitigen Dosierförderer (6) sowie zumindest
einer dem Dosierförderer endseitig zugeordneten
Austragsvorrichtung (7) zum Austragen von Streu-
gut auf einen unterhalb des Bunkers (3) angeordne-
ten Streubandförderer (1) ausgebildet ist,
wobei der Streugutbunker zumindest eine obersei-
tige Füllöffnung (4) aufweist, an welche ein Fall-
schacht (5) angeschlossen ist, über welchen das
Streugut in den Streugutbunker (3) eintritt, dadurch
gekennzeichnet, dass
innerhalb des Fallschachtes (5) zumindest eine
Bremswalzeneinrichtung (11) angeordnet ist, wel-
che zumindest zwei rotierend angetriebene Brems-
walzen (12) aufweist,
wobei die Bremswalzen (12) um ein Maß (M) beab-
standet sowie in etwa auf gleicher Höhe mit paralle-
len Achsen (a) angeordnet sind.

2. Streugutanlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine oder mehrere Bremswalzen
(12) als Stachelwalzen mit einer Vielzahl von radial
ausgerichteten Stacheln (13) ausgebildet sind.

3. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stachelwalzen
(12) mehrere an einer Welle (14) befestigte und sich
über die Breite der Welle erstreckende Stachelkäm-
me (15) aufweisen, welche unter einem Winkel α
zueinander angeordnet sind.

4. Streugutanlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stachelkämme (15) als Stachel-
bleche ausgebildet sind.

5. Streugutanlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Stachelwalze oder jede
Stachelwalze zwei bis zehn Stachelkämme (15) auf-
weist.

6. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die benachbarten
Stachelkämme (15) einer Stachelwalze (12) jeweils
paarweise mit identischem Winkel (α) zueinander
angeordnet sind.

7. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 3 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass jeweils zwei be-
nachbarte Stachelkämme (15) in Wellenlängsrich-
tung um ein Maß (x) versetzt zueinander angeordnet
sind.

8. Streugutanlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versatz (x) zwischen zwei be-
nachbarten Stachelkämmen die Hälfte des Abstan-
des (y) zweier benachbarter Stacheln (13) eines Sta-
chelkamms (15) beträgt.

9. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stachelkämme
(15) lösbar an der Welle (14) befestigt sind.

10. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Bremswalze
(12) einer Bremswalzenvorrichtung (11) mit jeweils
einem eigenen Antrieb (16) versehen ist.

11. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Fallschacht
oder oberhalb des Fallschachtes eine der Brems-
walzeneinrichtung vorgeordnete Streugutverteilein-
richtung angeordnet ist.

Claims

1. A spreading material plant for purposes of spreading
material in the form of fibres onto a spreading mate-
rial belt conveyor (1) so as to form spreading material
mats (2) for the manufacture of fibre boards, e.g.
MDF boards,
with at least one spreading material bunker (3) for
the spreading material that is to be spread onto the
spreading material belt conveyor (1), which bunker
is designed as a horizontal bunker with at least one
floor-mounted metering conveyor (6), and at least
one end-mounted extraction device (7) assigned to
the metering conveyor, for purposes of extracting
the spreading material onto a spreading material belt
conveyor (1) arranged underneath the bunker (3),
wherein
the spreading material bunker has at least one top-
mounted filling opening (4), to which a chute (5) is
connected, via which the spreading material enters
the spreading material bunker (3),
characterised in that,
at least one braking roller unit (11) is arranged within
the chute (5), which has at least two rotationally driv-
en braking rollers (12), wherein
the braking rollers (12) are spaced apart by a dimen-
sion (M), and are arranged at approximately the
same height with parallel axes (a).

2. The spreading material plant in accordance with
Claim 1,
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characterised in that,
one or a plurality of braking rollers (12) are designed
as spiked rollers with a multiplicity of radially directed
spikes (13).

3. The spreading material plant in accordance with one
of the Claims 1 to 2,
characterised in that,
the spiked rollers (12) have a plurality of spiked
combs (15) attached to a shaft (14) and extending
over the width of the shaft, which combs are arranged
at an angle α relative to one another.

4. The spreading material plant in accordance with
Claim 3,
characterised in that,
the spiked combs (15) are designed as spiked plates.

5. The spreading material plant in accordance with
Claim 3 or 4,
characterised in that,
one spiked roller, or each spiked roller, has two to
ten spiked combs (15).

6. The spreading material plant in accordance with one
of the Claims 3 to 5,
characterised in that,
the adjacent spiked combs (15) of a spiked roller (12)
are in each case arranged in pairs with an identical
angle (α) relative to one another.

7. The spreading material plant in accordance with one
of the Claims 3 to 6,
characterised in that,
each pair of adjacent spiked combs (15) are ar-
ranged displaced relative to another by a dimension
(x) in the shaft longitudinal direction.

8. The spreading material plant in accordance with
Claim 7,
characterised in that,
the displacement (x) between two adjacent spiked
combs is half the distance (y) between two adjacent
spikes (13) of a spiked comb (15).

9. The spreading material plant in accordance with one
of the Claims 3 to 8,
characterised in that,
the spiked combs (15) are attached to the shaft (14)
such that they can be detached.

10. The spreading material plant in accordance with one
of the Claims 1 to 9,
characterised in that,
each braking roller (12) of a braking roller device (11)
is provided with its own drive (16).

11. The spreading material plant in accordance with one

of the Claims 1 to 10,
characterised in that,
a spreading material distribution unit is arranged up-
stream of the braking roller unit in the chute or above
the chute.

Revendications

1. Installation de matériau à disperser pour disperser
du matériau à disperser formé de fibres sur un con-
voyeur à bande de dispersion (1) par la formation de
nattes de matériau à disperser (2) pour fabriquer des
panneaux de fibres, par exemple des panneaux
MDF,
comprenant au moins un réservoir de matériau à dis-
perser (3) pour le matériau à disperser sur le con-
voyeur à bande de dispersion (1), qui est formé en
tant que réservoir horizontal comprenant au moins
un convoyeur formant doseur (6) côté fond ainsi
qu’au moins un dispositif d’application (7) à l’extré-
mité du convoyeur formant doseur pour appliquer le
matériau à disperser sur un convoyeur à bande de
dispersion (1) disposé en-dessous du réservoir (3),
sachant que le réservoir de matériau à disperser pré-
sente au moins une ouverture de remplissage (4)
sur le dessus, à laquelle une goulotte d’évacuation
(5) est raccordée, par le biais de laquelle le matériau
à disperser entre dans le réservoir de matériau à
disperser (3), caractérisée en ce
qu’au moins un dispositif de rouleaux de freinage
(11) est disposé à l’intérieur de la goulotte d’évacua-
tion (5), lequel présente au moins deux rouleaux de
freinage (12) entraînés en rotation,
sachant que les rouleaux de freinage (12) sont dis-
posés écartés d’une mesure (M) ainsi qu’à sensible-
ment la même hauteur avec des axes parallèles (a).

2. Installation de matériau à disperser selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce qu’un ou plusieurs
rouleau (x) de freinage (12) sont formés en tant que
rouleaux à picots avec une pluralités de picots (13)
dirigés radialement.

3. Installation de matériau à disperser selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que les rouleaux
à picots (12) présentent plusieurs peignes à picots
(15) fixés sur un arbre (14) et s’étendant sur la lar-
geur de l’arbre, lesquels sont agencés dans un angle
α les uns par rapport aux autres.

4. Installation de matériau à disperser selon la reven-
dication 3, caractérisée en ce que les peignes à
picots (15) sont conçus en tant que tôles à picots.

5. Installation de matériau à disperser selon la reven-
dication 3 ou 4, caractérisée en ce qu’un rouleau
à picots ou chaque rouleau à picots présente deux
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à dix peignes à picots (15).

6. Installation de matériau à disperser selon l’une des
revendications 3 à 5, caractérisée en ce que les
peignes à picots (15) voisins d’un rouleau à picots
(12) sont disposés respectivement par paire avec un
angle (α) identique entre eux.

7. Installation de matériau à disperser selon l’une des
revendications 3 à 6, caractérisée en ce que deux
peignes à picots (15) voisins sont disposés décalés
entre eux d’une mesure (x) dans le sens longitudinal
de l’arbre.

8. Installation de matériau à disperser selon la reven-
dication 7, caractérisée en ce que le décalage (x)
entre deux peignes à picots voisins fait la moitié de
la distance (y) de deux picots (13) voisins d’un peigne
à picots (15).

9. Installation de matériau à disperser selon l’une des
revendications 3 à 8, caractérisée en ce que les
peignes à picots (15) sont fixés de façon séparable
sur l’arbre (14).

10. Installation de matériau à disperser selon l’une des
revendications 1 à 9, caractérisée en ce que cha-
que rouleau de freinage (12) d’un dispositif de rou-
leaux de freinage (11) est doté respectivement de
son propre entraînement (16).

11. Installation de matériau à disperser selon l’une des
revendications 1 à 10, caractérisée en ce qu’un
dispositif de répartition du matériau à disperser en
amont du dispositif de rouleaux de freinage est dis-
posé dans la goulotte d’évacuation ou au-dessus de
la goulotte d’évacuation.
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