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(57) Abstract: The invention relates to a method and a system for producing a mat (7) of spread material from at least one spread
layer of pourable spread material (9) on an endlessly circulating molding belt (8) by means of at least one spreading head (1) du-
ring the production of wood material boards by pressing the mat (7) of spread material in a cyclically or continuously working
press (10). The method according to the invention involves the following steps: removing spread material (9) from the surface (5)
of the partially and/or from the entirely spread mat (7) of spread material on the molding belt (8) by means of at least one remo-
ving device (2); discharging the removed spread material (9) by means of a discharging device (3); and, prior to compression of
the spread material mat (7), smoothing at least the surface (5) of the spread material mat (7) exposed by the removing device (2)
by means of at least one smoothing device (4) that manipulates the spread material (9) at a specified depth near the surtace (5).
The invention further relates to a system which is suitable for carrying out the method but which can also be operated automatical-

ly.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht: gen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung einer Streugutmatte (7) aus zumindest einer ge-
streuten Schicht aus rieselfdhigem Streugut (9) auf einem endlos umlaufenden Formband (8) mittels zumindest eines Streukopfes
(1) im Zuge der Herstellung von Werkstoftplatten durch das Verpressen der Streugutmatte (7) in einer taktweise oder kontinuier-
lich arbeitenden Presse (10). Die Erfindung besteht filir das Verfahren darin, dass von der Oberfliche (5) der teilweise und/oder
von der vollsténdig gestreuten Streugutmatte (7) auf dem Formband (8) mittels zumindest einer Entnahmevorrichtung (2) Streugut
(9) entnommen, dass das entnommene Streugut (9) mittels einer Abfiihrvorrichtung (3) abgefiihrt und dass vor einer Verdichtung
der Streugutmatte (7) zumindest die durch die Entnahmevorrichtung (2) freigelegte Oberfldche (5) der Streugutmatte (7) mittels
zumindest einer das Streugut (9) in einer vorgegebenen Tiefe nahe der Oberfldche (5) manipulierenden Gléttvorrichtung (4) ge-
glattet wird. Weiter beschreibt die Erfindung eine Anlage, die zur Durchfithrung des Verfahrens geeignet, aber auch eigensténdig
betrieben werden kann.
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Verfahren und eine Anlage zur Herstellung einer Streugutmatte aus zumindest

einer gestreuten Schicht im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten in

einer Presse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Streugutmatte aus
zumindest einer gestreuten Schicht im Zuge der Herstellung von
Holzwerkstoffplatten nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und einer Anlage
zur Herstellung einer Streugutmatte aus zumindest einer gestreuten Schicht im
Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten nach dem Oberbegriff des

Anspruches 14.

Bei der Herstellung von Werkstoffplatten aus streufahigen Materialien wird ein
Gemisch aus Partikeln oder faserigen Stoffen und einem Bindemittel zu einer
Streugutmatte auf einem Form- oder Férderband gestreut, wobei die
Streugutmatte anschlieBend einer ggf. nétigen Vorbehandlung und schlieBlich
einer Verpressung zugefihrt wird. Hierbei werden tblicherweise
diskontinuierliche Etagenpressen und kontinuierlich arbeitende Pressen
verwendet, wobei in letzterer zwischen zwei umlaufenden Stahlbandern eine
gestreute Pressgutmatte mit beleimten Streupartikeln unter Druck und
Warmeeintrag verpresst wird. Neben den reinen Partikelplatten (MDF) kommen
auch gespante Holzschnitzel zur Anwendung, die in der Regel orientiert
gestreut werden, um den hergestellten Holzwerkstoffplatten in Ldnge und Breite

verstarkt Festigkeit zu verleihen. Dabei werden Herstellungsarten

BESTATIGUNGSKOPIE
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unterschieden fiir orientiert gestreute Platten in langs und quer Richtung (OSB)

und in einer Orientierung rein in Langsrichtung (OSL).

Mit DE 10 2004 016 507 B4 ist eine Vorrichtung zum Egalisieren von auf einem
Streubandférderer aufgestreutem Streugut bekannt geworden, in der mittels
Egalisierwalzen und nachgeordneten rotierenden Glattwalzen versucht wird
eine optimierte Streugutmatte zur Verpressung in einer Presse zu generieren.
Insbesondere soll die Oberflachenqualitat hervorragend sein und die
notwendigen Nacharbeiten, wie Schieifen verringern bis vermeiden und
Lackierarbeiten, durch eine optimale Oberflache verbessern helfen. Nachteilig
bei diesem und auch dem bereits in dieser Offenbarung diskutierten Stand der
Technik ist, dass das vollstdndige Material auf der Streugutmatte belassen wird
und mittels der Egalisierwalzen in der Breite verteilt oder in der Art von
Waurfwalzen entgegen der Produktionsrichtung zuriick geworfen wird. Dies fuhrt
insbesondere dazu, dass bei einer zu stark eingestreuten Materialmenge des
Streukopfes zu viel Streugut auf die Egalisierwalzen auflauft und entweder die
Egalisierwalzen ,uberspringt‘ oder zu partiellen Flachengewichtsverdichtungen
fuhren kann, die unter den Egalisierwalzen quasi ,hindurchrutschen®. Ein
Regelkreis, der das Flachengewicht in, vor oder nach der Egalisiervorrichtung
in Verbindung mit einer etwaigen Dosiervorrichtung tiber einem Streukopf
regelt, weist eine fur den Fachmann offensichtlich zu lange Regelstrecke aus.
Insgesamt hat sich herausgestellt, dass es mit der vorgeschlagenen

Vorrichtung laufzeitbedingt zu Uber- oder Unterstreuungen kommt, die nicht
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automatisiert kompensiert werden kénnen und regelmaBig zur manuellen

Nachjustierung der Gesamtanlage fihren.

Mit WO 2005 046 950 A1 ist eine Partikel- oder Spanplatte und ein Verfahren
zu seiner Herstellung bekannt geworden. Dabei besteht die Partikelplatte aus
mindestens drei Schichten, wobei die dueren Schichten aus feinem Material
bestehen, wohingegen die mittlere Schicht aus gréberem Material besteht. Um
nun ein HochstmaBR an Material einzusparen, ist vorgesehen, die Platte
grundsatzlich mit niedrigem Materialanteil herzustellen, wobei nur an den
Stellen der Platte ein héherer Anteil an Material gestreut werden soll, der spater
fur die Einarbeitung von Beschlagen bzw. Befestigungselementen bendtigt
wird, um Verbindungen mit anderen Teilen herzustellen. Hierzu wird
vorgeschlagen, in Langsrichtung bzw. in Produktionsrichtung der Pressgutmatte
kontinuierlich einen héheren Anteil an Material auf das Formband bzw. auf die
bereits vorhandene untere Deckschicht zu streuen, um in der
Produktionsrichtung voneinander beabstandete Spuren mit héherem
Materialeintrag der Pressgutmatte zu erhalten, die nach Herstellung einer in
Lange und Breite gleichmaBig dicken Platte, eine héhere Dichte aufweisen.
Zusatzlich kann, durch zumindest eine quer zur Produktionsrichtung bewegbare
Dise, an bestimmten Stellen, vorzugsweise in Querrichtung, fleckenahnlich
zusatzlich Material aufgebracht werden. Dies dient dazu, aus einem
aufgeteilten Plattenstrang Spanplatten zu erhalten, die an den Randern zwecks

der Kantenbearbeitung oder zur Montage von Beschlagen oder
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Verbindungsmitteln eine héhere Dichte aufweisen. Dabei sollen nicht nur die
Langsseiten eine hohere Dichte aufweisen, sondern auch an den Querkanten,
beispielsweise Schrankseitenteile oben und unten, eine héhere Dichte
vorliegen. Weiter wird vorgeschlagen die Streugutmatte durch eine
walzenartige Vorpresse zu verdichten. Insgesamt ist aber nachvollziehbar, dass
ein punktuelles oder wiederkehrendes Aufbringen von Streugut auf eine
Pressgutmatte in einer hochindustriellen Anlage nicht méglich ist, da ein
Aufdisen von Spanen oder Partikeln in keiner Weise den hohen Anspriichen
heutiger Streumaschinen und Fertigungsprozesse geniigt. Denn seit langer Zeit
ist es das Ziel eine Streugenauigkeit von 100% zu erreichen. Bisher erreicht
man nach dem heutigen Stand der Technik etwa 93 bis 98% Streugenauigkeit,
je nach Materialart oder herzustellendem Produkt. Diese Streugenauigkeit
wurde aber nur erreicht, indem Wert auf eine kontinuierliche Streuung gelegt
wurde, die durch ihre GleichmaRigkeit anndhernd einer perfekten Streuung
entspricht. Jeder Eingriff in heutige Streumaschinen zeigen in der Regel
Verschlechterungen der Streuqualitét.

Es ergeben sich neben den oben bereits aufgefihrten Streuproblematiken auch
noch Anschlussfehler zwischen der Langs- und der Querstreuung. Es kann hier
zu einer partiellen Uberstreuung kommen, indem an undefinierten
Kreuzungsstellen doppeltes Material in unregelmaiger Form angestreut wird,
oder es ergeben sich bei zu kleinen Disen fir die Querstreuung Streuliicken
und undefinierte Abstdnde zwischen einer Langsspur und einer angeordneten

Querspur, die wiederum schadliche Kerbwirkungen erzeugen (Fensterrisse).
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Die nachfolgende zur vorgenannten PCT-Veréffentlichung erschienene

DE 10 2008 030 417 A1 zeigt einen anderen Ansatz. Die zu l6sende Aufgabe
in dieser Veréffentlichung besteht darin, eine Pressgutmatte im Einzugsbereich
einer kontinuierlich arbeitenden Presse auf einem Formband herzustellen, die
die notwendigen Merkmale einer Flachengewichtserh6hung in Lange und
Breite aufweist. Dazu wird zunachst eine Streuung zumindest einer
gleichmaRBigen Schicht einer Pressgutmatte mit zumindest einer
Streuvorrichtung auf einem zur Presse fuhrenden Formband durchgefihrt.
AnschlieBend folgt eine Einstellung zumindest einer FlachengewichtserhGhung
langs zur Produktionsrichtung zur Herstellung eines differenzierten
Flachengewichtsprofils quer zur Produktionsrichtung durch Entnahme von
Streugut in zumindest einer Spur aus der bisher gestreuten Pressgutmatte
mittels zumindest einer Einstellvorrichtung. Zuséatzlich oder eigenstandig kann
zur Einsteuerung von beabstandeten Flachengewichtserhdhungen quer zur
Produktionsrichtung zur Herstellung eines differenzierten Flachengewichts-
profils parallel zur Produktionsrichtung durch eine Verringerung der Entnahme
von Streugut in zumindest einer Spur aus der bisher gestreuten Pressgutmatte
mittels zumindest einer Einstellvorrichtung durchgefuhrt werden. Als
Entnahmevorrichtungen werden Stachelwalzen in frasender Wirkungsweise

vorgeschlagen die das Streugut aus der gestreuten Streugutmatte entnehmen.

Problematisch bei der Entnahme von Streugut ist aber, dass durch die

Entnahme von Streugut aus der Streugutmatte mit insbesondere schnell
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rotierenden Fraswalzen unregelmaRig oft groBere Koagulationen aus Streugut
mitgerissen werden, so dass nach der Abfrasung und Entfernung des
Uberschissigen Streugutes kleinere Lécher oder Vertiefungen in der

Streugutmatte verbleiben, die die spatere Oberflachenqualitat gefahrden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren zur Herstellung einer
Streugutmatte zu schaffen, mit der es méglich ist die Oberflache einer
Streugutmatte nach einer Entnahme und Abfiihrung von Streugut an der
Oberflache, insbesondere in partiellen Teilbereichen tber die Breite einer
Streugutmatte, zu verbessern. Zusétzlich soll es méglich sein eine
Streugutmatte nach der Erstellung derart umzuformen, dass diese die Kriterien
sogenannter Leichtbauplatten mit Verstarkungsbereichen (héherem Anteil an
Streugut) erfiillt, wobei die Oberflachen der Leichtbauplatten eine deutliche
Verbesserung gegeniber dem Stand der Technik erfiillen, wenn sie nach

diesem Verfahren oder auf einer derartigen Anlage hergestellt worden sind.

Diese Aufgabe lost die Erfindung fir das Verfahren dadurch, dass von der
Oberflache der teilweise und/oder von der vollstdndig gestreuten Streugutmatte
auf dem Formband mittels zumindest einer Entnahmevorrichtung Streugut
entnommen, dass das entnommene Streugut mittels einer Abfithrvorrichtung
abgefuhrt und dass vor einer Verdichtung der Streugutmatte zumindest die

durch die Entnahmevorrichtung freigelegte Oberflache der Streugutmatte
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mittels zumindest einer das Streugut in einer vorgegebenen Tiefe nahe der

Oberflache manipulierenden Glattvorrichtung geglattet wird.

Die Lésung fir eine Anlage besteht darin, dass zur Entnahme von Streugut von
der Oberflache der teilweise und/oder von der vollstandig gestreuten auf einem
Formband bewegten Streugutmatte zumindest eine Entnahmevorrichtung,
dass zur Abfilhrung des enthommenen Streugutes benachbart zur
Entnahmevorrichtung einer Abfiihrvorrichtung und dass in Produktionsrichtung
vor einer Presse oder einer Vorpresse zur Verdichtung der Streugutmatte
zumindest eine Glattvorrichtung zumindest zur Glattung der freigelegten

Oberflachen der Streugutmatte angeordnet sind.

Die Anlage und die Vorrichtung (Entnahme-, Absaug-/Abfiihr- und
Glattvorrichtung) sind fir sich alleine eigenstandig und kénnen alleinstehend
mit den beschriebenen Merkmalen verwendet werden. Gleichzeitig sind diese
aber auch insbesondere fur die Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1

geeignet.

Die Anmeldung versteht die folgenden Begrifflichkeiten:

Eine Entnahmevorrichtung ist geeignet aus einer gestreuten Streugutmatte
Partikel, Fasern, Spane, Schnitzel und/oder dergleichen, gezielt zu entnehmen.
Die gezielte Entnahme umfasst dabei nicht nur ein gleichméagiges Entnehmen

Uber die gesamte Breite sondern auch spurweises Entnehmen. Jeder dieser
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beiden Entnahmevorgédnge kann beliebig kombiniert werden, um notwendige
Spuren an héheren oder geringeren Flachengewichten zu erstellen. Zuséatzlich
kénnen die Entnahmevorgénge mit einer oder mehreren
Entnahmevorrichtungen in ihrer Intensitat (Hohe) Uber die Zeit variiert werden,
um beispielsweise regelmaBige Dichteerhéhungen lber die gesamte Breite
oder naturlich auch partiell iber die Breite zu generieren. Die
Entnahmevorrichtung ist dabei mit einer Abfiihreinheit, vorzugsweise einer
Absaugeinheit fur das Streugut kombiniert und fuhrt das enthnommene Streugut
wieder zuriick in den Streuprozess. Die Glattvorrichtung ist dafiir vorgesehen
die Oberflache zur Verpressung zu optimieren und Entnahmefehler durch die
Entnahmevorrichtung in der Streugutmatte zu kompensieren. Gleichzeitig kann
die Glattvorrichtung, insbesondere bei einer Diinnplattenproduktion dazu
benutzt werden alleine das Flachengewicht in Ladnge und/oder Breite zu
manipulieren, da bei nur wenigen Millimeter hohen Streugutmatten bereits die
Glattvorrichtung bei geringer Variation der Eindringstarke ebenfalls das
Flachengewicht signifikant beeinflussen kann. Der Vorgang des Glattens
bedingt die Manipulation des Streugutes an der Oberflache einer
Streugutmatte. Dabei wird Streugut entgegen der Produktionsrichtung zurtick
gehalten und kontrolliert und gleichmaRig an der Oberflache verteilt. Unter
Oberflache versteht die Erfindung die oberflachennahen Bereiche einer
Streugutmatte. Ein anderer Ausdruck mit dquivalenter Bedeutung ware fur
Oberflache auch die Deckschicht einer, beispielsweise mehrschichtigen,

Streugutmatte. Streuguterh6hung oder Streugutvertiefung beschreibt
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vorzugsweise angrenzende Bereiche héheren und geringeren Flachengewichts,
da eine Presse auf ein vorgegebenes MaR verpresst und entsprechend bei
gleicher Dicke Uber eine Flache aber mit unterschiedlicher Menge an Streugut
eine divergierende Dichte entsteht. Die Erfindung unterscheidet neben einer
Enthamevorrichtung, die vorzugsweise tber die ganze Breite tétig ist auch eine
Spurentnahme- und Spurglattvorrichtung, die nur partiell iber die Breite des
Formbandes, respektive der Streugutmatte, tétig wird und zur Einstellung von
Spuren unterschiedlichen Flachengewichts respektive Mengen an Streugutes
dient. In einer besonderen Ausfuhrungsform zur Herstellung von
Leichtgewichtplatten, kann in einer Kombination eine vollstandig Uber die Breite
und einer spurweise arbeitenden Vorrichtung bzw. des Verfahrens
(Entnahme/Abfiihrung/Glattung) durchgefiihrt werden um die beispielhaften
oder anderen Flachengewichtsprofile in der Streugutmatte einzustellen. Durch
die Kontrollvorrichtungen, die in geeigneter Art und Weise aus Kameras,
Oberflachentaster, Durchstrahlungsvorrichtungen und zugehérigen
Auswertungsvorrichtungen, bestehen, kann in der vorgeschlagenen Art und
Weise der Ablauf des Verfahrens und die Einstellungen der Anlage in Hinsicht
auf Steuerung oder Regelung optimiert werden. Unter einer Weg-Zeit-
Steuerung versteht die Erfindung die Méglichkeit in einem geeigneten
Universalcomputer oder einer entsprechend spezialisierten Steuerungseinheit
den Aufbau und die Beschaffenheit der Streugutmatte im Formstrang genau zu
kontrollieren und die entsprechenden Aggregate einzeln oder in Kombination

zur Veranderung der Beschaffenheit der Streugutmatte optimal einzusteuern,
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insbesondere dann, wenn die Streugutmatte mit hoher Geschwindigkeit

arbeitet.

In vorteilhafter Weise wird nun von der Oberflache der teilweise und/oder von
der volistandig gestreuten Streugutmatte auf dem Formband mittels zumindest
einer Entnahmevorrichtung Streugut entnommen, das entnommene Streugut
mittels einer Abfiihrvorrichtung abgefihrt und vor einer Verdichtung der
Streugutmatte zumindest die durch die Entnahmevorrichtung freigelegte
Oberflache der Streugutmatte mittels zumindest einer das Streugut in einer
vorgegebenen Tiefe nahe der Oberflaiche manipulierenden Glattvorrichtung
geglattet. Die Entnahmevorrichtung kann dabei tiber die gesamte Breite oder
zumindest iber einen Teilbreitenbereich der Streugutmatte Streugut
entnehmen. Bevorzugt ist dabei vorgesehen von der Oberflache aus eine Tiefe
der Streugutmatte von bis zu 20 mm, vorzugsweise bis zu 15 mm, oder von der
Oberflache aus eine Tiefe der Streugutﬁaﬂe von bis zu 15%, vorzugsweise bis
zu 10% der Streugutmatte zu glatten. Vorzugsweise ist als Glattvorrichtung eine
rotierende Walze mit aufgerauter Oberflache oder mit Stachein oder mit
Zahnen vorgesehen. Die Walze der Glattvorrichtung sollte bei einem
Durchmesser von 50 — 1.000 mm mit 10 — 500 Umdrehungen pro Minute
rotieren. Einzelheiten zur mechanischen Umsetzung der Vorrichtung und
Anlage, wie Pressenrahmen, Motorenanordnungen oder Stellvorrichtungen sind
Einzelfalllésungen und entsprechend durch den Fachmann vorzunehmen.

Dabei sollte die Walze der Glattvorrichtung mit ihrem am nachsten zur
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Oberflache der Streugutmatte liegenden Seite entgegen oder in der
Produktionsrichtung des Formbandes rotieren. Dabei kann es notwendig sein,
dass der Wirkungsbereich der Glattvorrichtung und/oder der
Entnahmevorrichtung an den zu glattenden Oberflachen und/oder an den
Langsseiten der Streugutmatte seitlich mit parallel zur Produktionsrichtung und
im Wesentlichen senkrecht zum Formband angeordneten Seitenwénden
begrenzt wird. Fur eine nachhaltige Produktion kann es sinnvoll und notwendig
sein die die Oberflache der Streugutmatte nach der Glattvorrichtung mit einer
Kontrollvorrichtungen zu untersuchen, das Ergebnis manuell oder automatisiert
auszuwerten und zur Steuerung oder Regelung der Glattvorrichtung beziglich
der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der Glattvorrichtung zu
verwenden. Wesentliche Parameter der Glattvorrichtung respektive natirlich
auch der Entnahmevorrichtung sind beispielsweise die Eintauchtiefe und die
Rotationsgeschwindigkeit. Bei weiteren umfangreichen Anlagen kann
beispielsweise die Lange der Zahne oder der Stacheln durch Heraus- oder
Einfahren verandert werden, was den Aulendurchmesser beeinflusst. Auch
konnte auf diesem Wege die Anzahl der eingreifenden Stacheln oder Zdhne
beeinflusst und eingestellt werden. Bevorzugt wird das Streugut der Oberflache
der Streugutmatte entgegen der Produktionsrichtung aufgestaut und so das
Streugut vor der Glattvorrichtung eine Stauwelle ausbildet. Dies kann durch
eine zur Oberflache der Streugutmatte nahe entgegengesetzte
Rotationsrichtung der Walzen durchgefiihrt werden, aber auch beispielsweise

durch eine Rotationsrichtung in Produktionsrichtung aber langsamerer
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Geschwindigkeit der Walzen. Insbesondere ware fir eine optimierte Regelung
oder Steuerung der Anlage es von Vorteil, wenn die die Stauwelle vor der
Glattvorrichtung mit einer Kontrollvorrichtung, vorzugsweise mit einer
Durchstrahlungsvorrichtung ber die Breite der Glattvorrichtung, untersucht,
das Ergebnis ausgewertet und zur Steuerung oder Regelung der wesentlichen
Parameter oder Eigenschaften der Glattvorrichtung und/oder der
Entnahmevorrichtung verwendet wird. Beispielsweise kann bei einer zu
geringen Streugutiiberh6hung die Entnahmevorrichtung kurzfristig angehoben
werden um die Streugutiiberh6hung mit mehr Streugut zu versorgen. Auch
kénnte eine Erhéhung der Rotationsgeschwindigkeit (entgegen zur
Produktionsrichtung) zu einem groReren Rickhalt bei der Glattung sorgen.
Bevorzugt ist eine Produktionsgeschwindigkeit des Formstranges und damit der
Streugutmatte auf dem Formband von 10 bis 4.000 mm pro Sekunde
vorgesehen. Zur Erstellung von Flachengewichtsprofilen in und quer zur
Produktionsrichtung kann mittels einer Weg-/Zeit-Steuerung quer liegende
Streuguterhéhungen durch kurzeitiges Anheben der Entnahmevorrichtung in
der bewegten Streugutmatte eingebracht werden, wobei die Weg-/Zeit-
Steuerung ein entsprechend kurzzeitiges Anheben der Glattvorrichtung
rechtzeitig bei Anlaufen der Streuguterh6hungen ansteuert. Bei sehr dinnen
Streugutmatte kann es ausreichend sein, nur die Glattvorrichtung in der Héhe
zu verstellen um das Flachengewicht ausreichend zu beeinflussen. Es kann
weiterhin bevorzugt vorgesehen sein, dass zuerst die Streugutmatte Gber die

gesamte Breite mittels einer Entnahmevorrichtung und zugehériger



WO 2011/101152 PCT/EP2011/000777

- 13 -

Abfiihrvorrichtung von uberflissigem Streugut befreit und anschlieBend mittels
einer Glattvorrichtung behandelt wird und anschlieBend zumindest ein
Teilbreitenbereich mittels zumindest einer weiteren Spurentnahmevorrichtung
mit zugehdriger Abfuhrvorrichtung und einer zugehdérigen Spurglattvorrichtung
behandelt wird. Dies ist in besonders vorteilhafter Weise nitzlich um
Langsspuren unterschiedlicher Flachengewichte in der Streugutmatte fur

daraus zu verpressende Leichtbauplatten zu erstellen

Weitere vorteilhafte Manahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der
Erfindung gehen aus den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung

mit der Zeichnung hervor.

Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Anlage in Seitenansicht uber
die Lange des Formstranges mit nachfolgender Presse zur
Verpressung der Streugutmatte,

Figur 2 eine schematische Draufsicht auf die Anlage nach Figur 1,

Figur 3  eine Draufsicht auf eine Streugutmatte mit spurférmigen
Streuguterhdhungen und flachigen Streugutvertiefungen mittels einer
maéglichen Spurentnahme- und Spurglattvorrichtung in einem
besonderen Ausfiihrungsbeispiel,

Figur 4  eine Draufsicht auf eine Streugutmatte nach Figur 1 mit zuséatzlichen

Streuguterh6hungen quer im vorgegebenem Abstand,
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Figur 5 eine vergréRerte schematische Seitenansicht der Anlage nach Figur
1 mit Darstellung der Entnahmevorrichtung, der Abflihrvorrichtung
und der Glattvorrichtung mit zugehdérigen méglichen Kontroll- und

Regelungsvorrichtungen und deren Wirkverbindungen.

In den Figuren 1 und 2 wird eine Anlage, auch geeignet zur Durchfiihrung des
Verfahrens, gemaf der Erfindung in schematischer Ansicht beginnend mit
einem Streukopf 1 Gber einem endlosen Formband 8 und einer nachfolgenden
kontinuierlich arbeitender Presse 10 dargestellt. Im tblichen Produktionsablauf
streut der Streukopf 1 das ankommende Streugut 9 auf das endlose Formband
8 zu einer Streugutmatte 7 ab. Nachfolgend zur Streuvorrichtung 1 (oder auch
darin integriert, aber immer noch in Produktionsrichtung 15 angeordnet) folgen
eine Entnahmevorrichtung 2 mit zugehériger Abfihrvorrichtung 3 und
nachgeschalteter Glattvorrichtung 4. Die drei wesentlichen Elemente kbnnen
nun in einer Vorrichtung zusammengehdérig in der Anlage ausgefiihrt sein aber
auch eigenstandig nacheinander angeordnet sind. Wesentlich ist, dass die
Glattvorrichtung 4 noch vor einer nachfolgenden méglichen Verdichtung der
Streugutmatte 7 angeordnet ist um eine ordentliche Glattung durchfiihren zu

kénnen.

Je nach Anwendungsfall kann die erstellte Streugutmatte 7 in einer Vorpresse
14 eine Vorverdichtung und ggf. noch andere Vorbehandlungen (beispielsweise

Bedampfung, Befeuchtung) vor dem Einlauf in die Presse 10 erfahren. Kurz vor
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der Presse 10 findet sich tblicherweise ein Abwurfschacht 16, in den
minderwertige Streugutmatten 7 mittels einer reversierbaren Ubergabenase 17
abgeworfen werden kénnen. In der Regel findet sich danach in
Produktionsrichtung 15 ein Zwischenférderer 18 der optimal dafiir ausgerichtet
ist die Streugutmatte 7 an die kontinuierlich arbeitende Presse 10 zu
ubergeben. Die kontinuierlich arbeitende Presse 10 verpresst schliellich, meist
unter Temperatureinfluss, die Streugutmatte 7 zu einem Plattenstrang 23, der
am Ende der Presse 10 ausgehartet austritt und von einer
Dickenmessvorrichtung 19 zur Kontrolle und Riickmeldung gemessen wird.
Nachfolgend erfolgen weitere Verfahrensschritte wie Oberflachenschliff,
Aufteilung, Kithlung, Abstapelung, Kaschierung etc. Die Presse 10 ist
vorzugsweise als Doppelbandpresse ausgefiihrt, wobei die Stahlbander 11 um
Umlenktrommeln 22 gefiihrt sind und gegenuberliegend in einem
Pressenrahmen 13 und Uber darin abgestiitzte Heizplatten 12 einen Pressspalt
bilden. Auf die méglichen Ausfiihrungsformen von kontinuierlich arbeitenden
Pressen wird auf den Stand der Technik verwiesen. Es ist auch denkbar, dass
hier eine Taktpresse zur Anwendung kommt. In diesem Fall wird die
Streugutmatte 7 vorab entsprechend aufgeteilt.

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit der Figuren sind die Seitenwande 26 zur
Eingrenzung des Wirkungsbereiches der Entnahmevorrichtung 2 oder der
Glattvorrichtung 4 nur in Figur 2 sichtbar angeordnet. Die Seitenwéande konnen
durchgehend oder fiir jede Vorrichtung einzeln angeordnet sein. Nur in Figur 1

ist eine weitere alternative Ausfiihrungsform dargestellt, in der nach einer



WO 2011/101152 PCT/EP2011/000777

- 16 -

Entnahmevorrichtung 2, der zugehérigen Abfithrvorrichtung 3 und einer
Glattevorrichtung noch eine Spurentnahmevorrichtung 24 angeordnet. Die
Spurentnahmevorrichtung 24 entnimmt iber zumindest einen
Teilbreitenbereich Streugut aus der Streugutmatte 7. Entsprechend der nun
neu entstandenen Oberflachen ist nachgeordnet zumindest eine
Spurglattvorrichtung 25 angeordnet, die vorzugsweise in gleicher Breite wie die
Spurentnahmevorrichtung 24 wirkt. Es ist offensichtlich, dass Variationen in
Anzahl und Breite der Vorrichtungen kein enger Spielraum gesetzt ist, wenn
das zu erstellende Ergebnis eine komplizierte Kontur aufweist. Eine derartige
mogliche Kontur einer Oberflache mit Streuguterhéhungen 20 und
Streugutvertiefungen 21 durch die Spurentnahmevorrichtung 24 ist in den Figur

3 und 4 dargestelit.

Figur 3 zeigt vier Flachengewichtserh6hungen, dargestellt als
Streuguterhéhungen 6 in Produktionsrichtung 15, wobei Uber die Breite 6 der
Streugutmatte 7 unterschiedliche Flachengewichte in den Spuren S1 bis S,
eingestellt werden kénnen. Die méglichen Aufteilungen oder nacheinander
notwendigen Anordnungen von Entnahmevorrichtungen 2 ist im Einzelfall
auszulegen. Im Beispiel weist demgemaf S1, S5, S8 und $12 eine
Streuguterhdhung 20 auf.

Figur 4 zeigt eine mogliche Alternative einer entsprechenden Streugutmatte 7,
in der Streuguterh6hungen quer 27 angeordnet sind. Hierzu wiirden

beispielsweise die Spurentnahmevorrichtungen 24 kurzzeitig nach oben, von
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der Oberfliache weg, verfahren werden. Die nachfolgende Spurglattvorrichtung
25 sollte dies ebenfalls Uber eine Weg-Zeit-Steuerung entsprechend

zeitversetzt durchfiihren.

Figur 5 zeigt in einer vergroRBerten Darstellung den Teilbereich der Anlage, der
zur Entnahme von Streugut 9 von der Oberflache 5 der teilweise und/oder von
der volistandig gestreuten auf einem Formband 8 bewegten Streugutmatte 7
mittels zumindest einer Entnahmevorrichtung 2 vorgesehen ist. Zur Abfiihrung
des entnommenen Streugutes 9 ist benachbart zur Entnahmevorrichtung 2 eine
Abfuhrvorrichtung 3 und in Produktionsrichtung 15 vor einer Presse 10 oder
einer Vorpresse 14 zur Uberarbeitung zumindest eines Teiles der Oberflaiche 5
der Streugutmatte 7 eine Glattvorrichtung 4 vorgesehen. Diese dient zur
Glattung der freigelegten Oberflachen 5 der Streugutmatte 7. Dabei kann zur
Entnahme des Streugutes 9 der Streugutmatte 7 die Entnahmevorrichtung 2,
beispielhaft als Walze 28 mit Zahnen 30 dargestellt, iber die gesamte Breite 6
oder zumindest Uiber einen Teilbreitenbereich S4, S, ... S, angeordnet sein.
Dabei sollte die Glattvorrichtung 4 Mittel zur Glattung von der Oberfléache 5 aus
bis zu einer Tiefe der Streugutmatte 7 von bis zu 20 mm, vorzugsweise bis zu
15 mm, oder bis zu einer Tiefe von 15%, vorzugsweise bis zu 10% der
Streugutmatte 7 aufweisen. Die Glattvorrichtung 4 bildet nun entgegen der
Produktionsrichtung 15 eine Stauwelle 33 aus. Mit 34 ist die normale
Héhenlage respektive die reguliare Oberflache 5 der Streugutmatte 7 ohne

Stauwelle 33 eingezeichnet. Ein Loch 32 an der Oberflache 5 der
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Streugutmatte 7, das bei problematischer Entnahme von Streugut 9 aus der
Streugutmatte partiell entstehen kann, wird nun durch das Streugut 9 der
Stauwelle 33 vor der Glattvorrichtung 4 wieder aufgefiilit. Diese kann wie
dargestellt so ausgefiihrt sein, dass als Glattvorrichtung 4 eine rotierende
Walze 29 mit aufgerauter Oberflaiche oder mit Stacheln 31 angeordnet ist. Zur
Eingrenzung des Wirkungsbereiches der Glattvorrichtung 4 und/oder der
Entnahmevorrichtung 2 an den zu glattenden Oberflaichen und/oder der
Streugutmatte 7 sind seitlich parallel zur Produktionsrichtung 15 und im
Wesentlichen senkrecht zum Formband 8 Seitenwande 26 angeordnet. Zur
Untersuchung der Oberflache 5 der Streugutmatte 7 nach der Glattvorrichtung
4 sollte eine Kontrollvorrichtung 35 angeordnet sein und zur
Ergebnisauswertung und zur Steuerung oder Regelung der Glattvorrichtung 4
beziiglich der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der Glattvorrichtung
4 sollte eine Regelvorrichtung 37 angeordnet sein. Zur Untersuchung einer
Stauwelle 33 vor der Glattvorrichtung 4 wére entsprechend die gleiche oder
eine weitere Kontrollvorrichtung 37 angeordnet, und zur Ergebnisauswertung
und zur Steuerung oder Regelung der wesentlichen Parameter oder
Eigenschaften der Glattvorrichtung 4 und/oder der Entnahmevorrichtung 2 eine
Regelvorrichtung 38. Zur Ausbildung von quer liegenden Streuguterh6hungen
27 mittels kurzeitiges Anheben der Entnahmevorrichtung 2 in der bewegten
Streugutmatte 7 befindet sich in der Anlage eine Weg-/Zeit-Steuerung 39,
vorzugsweise wirkverbunden mit der Steuerung des Formbandes 8, die mit den

Hohenstellvorrichtungen der Glattvorrichtung 4 und der Entnahmevorrichtung 2
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wirkverbunden angeordnet ist. Nachfolgend zu einer Entnahmevorrichtung 2,
einer zugehérigen Abfiihrvorrichtung 3 und einer Gléattvorrichtung 4 zur
Entnahme von Streugut 9 in einem Teilbreitenbereich S4, S, ... S, kann in
Produktionsrichtung 15 zumindest eine weitere Spurentnahmevorrichtung 24
mit zugehdriger Abfiihrvorrichtung 3 und einer Spurglattvorrichtung 25
angeordnet sein. Mégliche und nicht ausschlielich vorstellbare Verknipfungen
der Steuerungsvorrichtungen, respektive der Regelvorrichtungen 37, 38 und 39
sind schematisch mit Pfeilen auf die entsprechenden Bezugszeichen der

Anlagenteile dargestellt.

Vor der Glattvorrichtung 4 kann die Stauwelle 33 mit einer Kontrollvorrichtung
36, vorzugsweise mit einer Durchstrahlungsvorrichtung tiber die Breite der
Glattvorrichtung 4, untersucht, das Ergebnis ausgewertet und zur Steuerung
oder Regelung der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der
Glattvorrichtung 4 und/oder der Entnahmevorrichtung 2 mittels einer

Regelvorrichtung 38 verwendet werden. 1402
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Bezugszeichenliste: DP 1402
1. Streukopf 22. Umlenk-/Antriebsrollen
2. Entnahmevorrichtung 23. Plattenstrang
3. Abflahrvorrichtung 24. Spurentnahmevorrichtung
4. Glattvorichtung 25. Spurglattvorrichtung
5. Oberflache von 7 26. Seitenwand
6. Breite von7 27. Streuguterhéhung quer
7. Streugutmatte 28. Walze von 2
8. Formband 29. Walze von 4
9. Streugut 30. Zahne von 28
10. Presse 31. Stacheln von 31
11. Stahlband 32. Loch
12. Heizplatten 33. Stauwelle vor 4
13. Pressenrahmen 34. Héhenlage
14. Vorpresse 35. Kontrolivorrichtung
15. Produktionsrichtung 36. Kontrollvorrichtung
16. Abwurfschacht 37. Regelvorrichtung
17. Ubergabenase 38. Regelvorrichtung
18. Zwischenférderer 39. Weg/Zeit/Steuerung
19. Messvorrichtung Dichte
20. Streuguterhéhung S$4,S,... S, Teilbreitenbereich

21. Streugutvertiefung
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Streugutmatte (7) aus zumindest
einer gestreuten Schicht aus rieselfdhigem Streugut (9) auf einem
endlos umlaufenden Formband (8) mittels zumindest eines
Streukopfes (1) im Zuge der Herstellung von Werkstoffplatten durch
das Verpressen der Streugutmatte (7) in einer taktweise oder
kontinuierlich arbeitenden Presse (10),dadurch gekenn-
zeichnet, dass von der Oberfliche (5) der teilweise und/oder
von der vollstandig gestreuten Streugutmatte (7) auf dem Formband
(8) mittels zumindest einer Entnahmevorrichtung (2) Streugut (9)
entnommen, dass das entnommene Streugut (9) mittels einer
Abflhrvorrichtung (3) abgefiihrt und dass vor einer Verdichtung der
Streugutmatte (7) zumindest die durch die Entnahmevorrichtung (2)
freigelegte Oberflache (5) der Streugutmatte (7) mittels zumindest
einer das Streugut (9) in einer vorgegebenen Tiefe nahe der

Oberflache (5) manipulierenden Glattvorrichtung (4) geglattet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeichnet,
dass die Entnahmevorrichtung (2) uber die gesamte Breite (6) oder
zumindest (iber einen Teilbreitenbereich (S4, S, ... S;) der

Streugutmatte (7) Streugut (9) entnimmt.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 oder2,dadurch
gekennzeichnet, dass von der Oberfliche (5) aus eine Tiefe
der Streugutmatte (7) von bis zu 20 mm, vorzugsweise bis zu 15
mm, oder von der Oberflache (5) aus eine Tiefe der Streugutmatte
(7) von bis zu 15%, vorzugsweise bis zu 10% der Streugutmatte (7)

geglattet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche,dadurch gekennzeichnet, dassals
Glattvorrichtung (4) eine rotierende Walze (29) mit aufgerauter
Oberflache oder mit Stacheln (31) oder mit Zahnen (30) verwendet

wird

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche,dadurch gekennzeichnet, dass die Walze
(29) der Glattvorrichtung (4) bei einem AuRendurchmesser von 50 —

1.000 mm mit 10 — 500 Umdrehungen pro Minute rotiert.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche,dadurch gekennzeichnet dass die Walze
(29) der Glattvorrichtung (4) mit ihrem am nédchsten zur Oberflache
der Streugutmatte (7) liegenden Seite entgegen oder in der

Produktionsrichtung (15) des Formbandes (8) rotiert.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche,dadurch gekennzeichnet,dassder
Wirkungsbereich der Glattvorrichtung (4) und/oder der
Entnahmevorrichtung (2) an den zu glattenden Oberflachen (5)
und/oder an den Langsseiten der Streugutmatte (7) seitlich mit
parallel zur Produktionsrichtung (15) und im Wesentlichen senkrecht

zum Formband angeordneten Seitenwénden (26) begrenzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche,dadurch gekennzeichnet, dassdie
Oberflache (5) der Streugutmatte (7) nach der Glattvorrichtung (4)
mit einer Kontrollvorrichtungen (35) untersucht, das Ergebnis
ausgewertet und zur Steuerung oder Regelung der Glattvorrichtung
(4) bezuglich der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der

Glattvorrichtung (4) verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche,dadurch gekennzeichnet, dass das
Streugut (9) der Oberflache (5) der Streugutmatte (7) entgegen der
Produktionsrichtung (15) aufgestaut und so das Streugut (9) vor der

Glattvorrichtung (4) eine Stauwelle (33) ausbildet.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche,dadurch gekennzeichnet, dass die
Stauwelle (33) vor der Glattvorrichtung (4) mit einer
Kontrollvorrichtung (36), vorzugsweise mit einer
Durchstrahlungsvorrichtung tiber die Breite der Glattvorrichtung (4),
untersucht, das Ergebnis ausgewertet und zur Steuerung oder
Regelung der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der
Glattvorrichtung (4) und/oder der Entnahmevorrichtung (2)

verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche,dadurch gekennzeichnet, dass die
Streugutmatte (7) mit dem Formband (8) mit einer Geschwindigkeit
von 10 bis 4.000 mm pro Sekunde in Produktionsrichtung (15)

geférdert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche,dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer
Weg-/Zeit-Steuerung (39) quer liegende Streuguterhéhungen (27)
durch kurzeitiges Anheben der Entnahmevorrichtung (2) in der
bewegten Streugutmatte (7) eingebracht werden, wobei die Weg-

/Zeit-Steuerung (39) ein entsprechend kurzzeitiges Anheben der
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Glattvorrichtung (4) rechtzeitig bei Anlaufen der Streuguterh6hungen

(27) ansteuert.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche,dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die
Streugutmatte Uiber die gesamte Breite mittels einer
Entnahmevorrichtung (2) und zugehériger Abfihrvorrichtung (3) von
uberflissigem Streugut (9) befreit und anschlieRend mittels einer
Glattvorrichtung (4) behandelt wird und anschlieBend zumindest ein
Teilbreitenbereich (S, S2 ... S,) mittels zumindest einer weiteren
Spurentnahmevorrichtung (24) mit zugehériger Abfuhrvorrichtung (3)

und einer zugehdérigen Spurglattvorrichtung (25) behandelt wird.

Anlage zur Herstellung einer Streugutmatte (7) aus zumindest einer
gestreuten Schicht aus rieselfahigem Streugut (9) auf einem endlos
umlaufenden Formband (8) mittels zumindest eines Streukopfes (1)
im Zuge der Herstellung von Werkstoffplatten durch das Verpressen
der Streugutmatte (7) in einer taktweise oder kontinuierlich
arbeitenden Presse (10),dadurch gekennzeichnet,
dass zur Entnahme von Streugut (9) von der Oberflache (5) der
teilweise und/oder von der vollstandig gestreuten auf einem
Formband (8) bewegten Streugutmatte (7) zumindest einer

Entnahmevorrichtung (2),
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dass zur Abfiihrung des entnommenen Streugutes (9) benachbart
zur Entnahmevorrichtung (2) einer Abfiihrvorrichtung (3) und

dass in Produktionsrichtung (15) vor einer Presse (10) oder einer
Vorpresse (14) zur Verdichtung der Streugutmatte (7) zumindest
eine Glattvorrichtung (4) zumindest zur Glattung der freigelegten

Oberflachen (5) der Streugutmatte (7) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Entnahme des Streugutes (9) der Streugutmatte (7) die
Entnahmevorrichtung (2) Giber die gesamte Breite (6) oder
zumindest Uber einen Teilbreitenbereich (S4, S, ... S,) angeordnet

ist.

Anlage nach Anspruch 14 oder 15,dadurch gekennzeich-
n e t, dass die Glattvorrichtung (4) Mittel zur Glattung von der
Oberflache (5) aus bis zu einer Tiefe der Streugutmatte (7) von bis
zu 20 mm, vorzugsweise bis zu 15 mm, oder bis zu einer Tiefe von

15%, vorzugsweise bis zu 10% der Streugutmatte (7) aufweist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass als Glattvorrichtung (4)
eine rotierende Walze (29) mit aufgerauter Oberfliche oder mit

Stacheln (31) angeordnet ist.
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Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,dass zur Eingrenzung des
Wirkungsbereiches der Glattvorrichtung (4) und/oder der
Entnahmevorrichtung (2) an den zu glattenden Oberflachen
und/oder der Streugutmatte (7) seitlich parallel zur
Produktionsrichtung (15) und im Wesentlichen senkrecht zum

Formband (8) Seitenwénde (26) angeordnet sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Untersuchung der
Oberflache (5) der Streugutmatte (7) nach der Glattvorrichtung (4)
eine Kontrollvorrichtung (35) angeordnet ist und dass zur Ergebnis-
auswertung und zur Steuerung oder Regelung der Glattvorrichtung
(4) bezuglich der wesentlichen Parameter oder Eigenschaften der

Glattvorrichtung (4) eine Regelvorrichtung (37) angeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Untersuchung einer
Stauwelle (33) vor der Glattvorrichtung (4) eine Kontrollvorrichtung
(37) angeordnet ist und dass zur Ergebnisauswertung und zur
Steuerung oder Regelung der wesentlichen Parameter oder
Eigenschaften der Glattvorrichtung (4) und/oder der

Entnahmevorrichtung (2) eine Regelvorrichtung (38) angeordnet ist.



10

15

WO 2011/101152 PCT/EP2011/000777

21.

22.

- 28 -

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,dass zur Ausbildung von quer
liegenden Streuguterhéhungen (27) mittels kurzeitiges Anheben der
Entnahmevorrichtung (2) in der bewegten Streugutmatte (7) eine
Weg-/Zeit-Steuerung (39) angeordnet ist, die mit den
Hoéhenstellvorrichtungen der Glattvorrichtung (4) und der

Entnahmevorrichtung (2) wirkverbunden angeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass nachfolgend zu einer
Entnahmevorrichtung (2), einer zugehérigen Abfihrvorrichtung (3)
und einer Glattvorrichtung (4) zur Entnahme von Streugut (9) in
einem Teilbreitenbereich (Sq, Sz ... Sp) in Produktionsrichtung (15)
zumindest eine weitere Spurentnahmevorrichtung (24) mit
zugehdoriger Abfuhrvorrichtung (3) und einer Spurglattvorrichtung

(25) angeordnet sind.
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