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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Dosierbunker zur
Herstellung von Fiolzwerkstoffplatten gemar dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Ein solcher Dosierbunker ist aus der FR-A-
2,080,239 bekannt.

[0003] BeiderHerstellungvon Spanplatten, Faserplat-
ten, OSB-Platten (oriented structural board), LSL-Platten
(Laminated Strands Lumber) und anderen Holzwerk-
stoffplatten sind den eigentlichen Streuelementen Do-
sierbunker vorgeschaltet. Diese ermdglichten es, eine
zeitliche Volumenénderung des Spane-, Faser oder
Schnitzelstroms (Strands) auszugleichen. Gleichzeitig
sollen sie eine kontinuierliche Beschickung der Streu-
kopfe ermdglichen. Dazu wird insbesondere eine gleich-
maRige Verteilung der Spéane, Fasern und Schnitzel
(Strands) Uber die gesamte Breite der Streukdpfe bereits
im Dosierbunker vorgenommen und so ein kontinuierli-
cher Materialstrom den Streukdpfen zugefuhrt.

[0004] Aus der Praxis sind sowohl Vertikal- als auch
Horizontaldosierbunker wie zum Beispiel aus der FR-A-
2,080,239 bekannt Die Vertikaldosierbunker wurden
meist vertikal Gber der gesamten Streubreite der Streu-
kopfe angeordnet und bis zu einer vorgegebenen Fill-
héhe mit beleimten Holzspanen kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich befullt. Derartige Vertikaldosierbunker sind
sehr einfach ausgebildet, wobei die Spane ohne mecha-
nische Forderelemente nur durch ihre Schwerkraft von
oben nach unten bewegt werden. Am Bunkerboden sind.
Auftragwalzen angeordnet, die die Spane zu den Streu-
elementen fordern. Die Vertikalbunker haben in den letz-
ten Jahren an Bedeutung verloren, da sich je nach Fill-
héhe unterschiedliche Dichten am Bunkerboden bilden.
Dies hat den Nachteil, dal} je nach Materialdichte am
Bunkerboden sich unterschiedliche Austragsmengen zu
den Streukdpfen ergeben.

[0005] In den letzten Jahren wurden deshalb vorzug-
sweise Horizontaldosierbunker vor den Streuelementen
eingesetzt, bei denen sich beim Austrag von Holzspénen
eine weitgehend gleichbleibende Allstragsdichte ergibt.
Ein derartiger Horizontaldosierbunker ist aus dem Fach-
buch von Deppe/Ernst, Taschenbuch der Spanplatten-
technik, 3. Auflage 1991, Seite 255 bekannt. Der Hori-
zontaldosierbunker ist dabei tiber einem Streukopf an-
geordnet und wird von oben mit Holzspanen beschickt.
Dazu ist Uber dem Vorratsgeh&use ein horizontaler Sch-
wenkforderer angeordnet, der die Spane Uber die gesa-
mte Streubreite kontinuierlich verteilt. Weiterhin ist im
[0006] Horizontaldosierbunker noch eine Riickkamm-
vorrichtung vorgesehen, die fir eine gleichmafige Full-
hoéhe Uber die gesamte Bunkerbreite sorgt, indem die
héher liegenden Holzspaneanhaufungen entgegen der
Austragsrichtung kontinuierlich zuriickgek&mmt werden.
Am Bunkerboden ist noch ein Bodenband angeordnet,
das die gleichmaRig hohe Spéneschicht im Bunker zu
einer Austragsoffnung Uber dem Streukopf beférdert.
Dabei wird die Spaneschicht gegen rotierende Austrags-
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walzen gefordert, die die Schicht Uber die gesamte Fill-
héhe abfrasen und gleichzeitig in eine Ausgabedffnung
zu dem Streukopf beférdern, um auf ein Formband auf-
gestreut zu werden.

[0007] Sollen in einem derartigen Horizontaldosier-
bunker lange flache Holzschnitzel (Strands) zur Herstel-
lung von orientierten Holzspanplatten (OSB oder LSL)
zwischengelagert und tber die Breite verteilt werden, so
treten insbesondere durch das kontinuierliche Zurick-
kdmmen der langlichen Holzschnitzel miteinander ver-
keilte Knauelgebilde im Horizontalbunker auf. Da neben
diesen verkeilten Bereichen auch Schichten im Bunker
vorhanden sind, bei denen die Holzschnitzel lose aufein-
ander liegen, entsteht ein unterschiedliches Schich-
tungsmuster im Bunker. Diese unterschiedlichen Schich-
tungsmuster oder Materialbereiche weisen aber auch
sehr unterschiedliche Austragscharakteristiken auf, was
zu einer ungleichméBigenlIStreukdpfbeschickung fuhrt
und eine gleichméaRige Streuung auf das Formband
nachteilig beeinflussen kann.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Dosierbunker zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten zu schaffen, aus dem Uiber die gesamte Bun-
kerbreite eine gleichméafige Austragsmenge insbeson-
dere von langgestreckten flachen Holzschnitzeln
(Strands) in den Streukopf geférdert werden.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die im Patentan-
spruch 1 angegebene Erfindung geldst. Weiterbildungen
und vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele sind in den Unter-
ansprichen angegeben.

[0010] Die Erfindung hat den Vorteil, daf3 durch den
gewichtsdosiertew Materialeintrag Uber die gesamte
Bunkerbreite auch bei unterschiedlichen Schittdichten
stets eine gleichmafige Austragsmenge zum Streuen
zur Verfugung steht, wodurch eine sehr gleichméaRige
Streuung ermdglicht wird und eine Erhéhung der Biege-
steifigkeit bei der Herstellung von OSB-Platten erzielbar
ist. Durch die VergleichméRigung der Streuung wird
gleichzeitig die Streuschwankungsbreite verringert, so
daf bereits bei minimalem Streuguteinsatz die Mindest-
anforderungen an vorgegebene Qualitdtsmerkmale ein-
haltbar sind.

[0011] Durch die gewichtsméaRige Querverteilung im
Dosierbunker ist vorteilhafterweise bereits wahrend des
Materialeintrags eine gleichmaflige Materialverteilung
Uber die gesamte Bunkerbreite erreichbar, so daf3 zu-
satzliche Materialumwalzungsvorrichtungen wie Riick-
streifrechen und dergleichen entbehrlich sind. Dadurch
wird gleichzeitig ein schonender Materialflufd im Bunker
erreicht, wodurch insbesondere langgestreckte flache
Holzschnitzel (Strands) vor Beschadigung geschuitzt
sind, das der Qualitatsverbesserung bei OSB-Platten
dient.

[0012] Beieiner besonderen Ausbildungsart der Erfin-
dung ist zusatzlich vorgesehen, die langgestreckten fla-
chen Holzschnitzel (Strands) vor ihrer Ablage im Bunker
in Quer- oder Langsrichtung auszurichten. Dies hat den
Vorteil, dal im gesamten Dosierbunker eine gleichma-
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Rige Dichteverteilung und eine Erhéhung der Vorrats-
menge auf gleichem Bevorratungsraum erreichbar ist.
Dadurch wird gleichzeitig eine Verhakung der langge-
streckten flachen Holzschnitzel vermieden, so daR3 vor-
teilhafterweise an der Austragsoffnung des Bunkers Auf-
I6seelemente entbehrlich sind.

[0013] Bei einer weiteren besonderen Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, die vororientierten Holz-
schnitzel in einem Vertikalbunker abzulegen und Uber
einen vertikalen Foérderschacht kontinuierlich abzuzie-
hen. Durch die Vororientierung wird vorteilhafterweise
eine Brickenbildung im Bunker vermieden und ein
gleichmaRiger Materialaustrag erreicht.

[0014] Eine zusatzliche besondere Ausgestaltung der
Erfindung siehtvor, daR eine klemmfreie horizontale Fill-
strecke als Fortsetzung am vertikalen Férderschacht an-
geordnet ist. Dadurch wird vorteilhafterweise eine Auf-
lockerung der Materialstruktur auf der horizontalen For-
derstrecke erreicht, so daf ein gleichma-Biger gewichts-
dosierter Austrag ermdglicht wird.

[0015] Die Erfindung wird anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels, das in der Zeichnung dargestellt ist, ndher er-
lautert. Es zeigen:

Fig. 1:  einen Vertikaldosierbunker mit vororientierten
gewichtsdosierten Materialeintrag, und

Fig. 2:  einen Horizontaldosierbunker mit vororientier-
tem gewichtsdosierten Materialeintrag.

[0016] In Fig. 1 der Zeichnung ist ein Vertikalbunker 1

zur Herstellung von OSB- oder LSL-Platten schematisch
dargestellt, der im wesentlichen aus einer Eintragsvor-
richtung 2 und einem gewichtserfassenden Schwenkfor-
derer zum gewichtsdosierten und orientierten Eintrag
von langgestreckten Holzschnitzeln (Strands) in einem
darunter angeordneten Vertikalfullraum 3 besteht.

[0017] BeiderHerstellung von OSB- oder LSL-Platten
werden beleimte langgestreckte flache Holzschnitzel
(Strands) mit einer Lange von 80 bis 200 mm, einer Breite
von 10 bis 40 mm und einer Dicke von 0,4 bis 1 mm zu
Holzwerkstoffplatten verarbeitet. Diese Holzschnitzel
werden Uber einen Schneckenférderer 5 vom Belei-
mungsmischer zum Dosierbunker 1 herangefiihrt. Die
Holzschnitzel kommen dabei ungeordnet und kontinuier-
lich aus dem Trog des Schneckenférderers 5 und sollen
moglichst unbeschadigt zu einem orientierten Vlies auf
ein Formband gestreut werden. Denn durch die Beschéa-
digung der langgestreckten Holzschnitzel wirde die Bie-
gefestigkeit beeintrachtigt oder der dadurch entstandene
erhohte Feingutanteil mifte zusatzlich ausgesondert
werden. Deshalb schlagt die Erfindung einen Dosierbun-
ker 1 mit gewichtsdosiertem Eintrag vor, so daf3 die lang-
gestreckten Holzschnitzel im Dosierbunker 1 méglichst
nicht zuséatzlich nochmals umgewalzt werden missen
und deshalb leicht I6sbar und gleichmafig austragbar
sind. Die langgestreckten Holzschnitzel werden deshalb
oberhalb des Dosierbunkers 1 aus dem Trog eines
Schneckenforderers 5 zunachst auf zwei oder mehrere
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Aufldsewalzen 6 aufgegeben, die eventuelle Verklum-
pungen oder Verhakungen auflésen sollen. Dazu werden
vorzugsweise grobmaschige Kafigwalzen oder Stachel-
walzen mit wenigen elastischen Stacheln vorgesehen,
durch die die losen Holzschnitzel nahezu ungebremst
und beschadigungsfrei hindurchfallen kénnen.

[0018] Unterhalb der Aufldsewalzen 6 sind minde-
stens zwei Orientierungswalzen 7 vorgesehen, in dessen
Schlitze die langgestreckten Holzschnitzel quer zur For-
derrichtung eingleiten. Die Orientierungswalzen 7 beste-
hen dabei aus einer durchgehenden Antriebswelle, um
die sternartig angeordnete Querbleche vorgesehen sind.
Die Abstande zwischen den Querblechen stellen dabei
verjingende Schlitze dar, die nur so breit sind, daR die
Schnitzel nur querorientiert hineingleiten kénnen. Die
Orientierungswalzen 7 kdnnten aber auch in Forderrich-
tung angeordnet sein, so daf3 die langgestreckten Holz-
schnitzel Iangs orientiert wirden. Zur Langsorientierung
sind aber auch Scheibenwalzen einsetzbar, durch des-
sen Schlitze die langgestreckten Holzschnitzel in Langs-
richtung ausgerichtet wirden.

[0019] Unterhalb der Orientierungswalzen 7 ist als
Schwenkférderer ein Schwenkférderband 4 angeordnet,
auf das die vororientierten Holzschnitzel von den Orien-
tierungswalzen 7 aufgegeben werden. Dabei ist das For-
derband mit Querstegen 8 oder Querblechen versehen,
die Fordertaschen 9 zwischen den einzelnen Stegen 8
bildern. Die Abstande der Querstege 8 oder Querbleche
sind dabei so bemessen, daf3 die Holzschnitzel.nur in
ihrer Querausrichtung in den Férdertaschen 9 einlegbar
sind, so daR die Querorientierung auf den Schwenkfor-
derband 4 oder einen Parallelférderer erhalten bleibt. Bei
einer Langsorientierung kdnnte das Forderband aber
auch mit Langsstegen versehen werden, die die Holz-
schnitzel nur in Langsrichtung aufnehmen.

[0020] Das Schwenkférderband 4 ist an seinem Auf-
gabebereich quer und horizontal verschwenkbar gela-
gert und zur Horizontalen in Férderrichtung schrag nach
unten abgesenkt. Dabei ist das Abwurfende des
Schwenkférderbandes 4 in dem Vertikalfillraum 3 ein-
tauchend angeordnet. Das Schwenkférderband 4 ist mit
einem nicht dargestellten bekannten Schwenkantrieb
verbunden, der das relativ schmale Foérderband 4 von
maximal 1 m Breite kontinuierlich Uber die gesamte Bun-
kerbreite hin- und hergehend verschwenkt. Dadurch wer-
den die langgestreckten Holzschnitzel schichtweise tiber
die gesamte Bunkerbreite abgelegt. Die Bunkerbreite
entspricht dabei etwa der Streubreite, die in der Regel
zwei bis vier Meter betragt. Als Schwenkfdrderer_konnte
aber auch ein Parallelférderer vorgesehen werden, der
kontinuierliche und parallel zur Formbandrichtung tber
die Bunkerbreite hin- und hergehend verschoben wird.

[0021] Zur kontinuierlichen Querverteilung der Holz-
schnitzelim Viertikalfillraum 3 istim Schwenkférderband
4 eine Bandwaage 23 vorgesehen, durch die die Forder-
starke der geférderten Holzschnitzel ermittelt wird. Da-
durch sind die quer orientierten Holzschnitzel gewichts-
dosiert Uber die gesamte Breite des Dosierbunkers 1
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bzw. des Vertikélfiullraumes 3 ablegbar. Dabei ist vorge-
sehen, Uber die gesamte Bunkerbreite stets die gleiche
Gewichtsmenge an Holzschnitzeln abzulegen, damit der
Vertikalfullraum 3 gleichmafig befullt wird. Deshalb wird
eine konstante Forderstarke vorgegeben, bei der bei ei-
ner Abweichung vom Sollgewicht die Bandgeschwindig-
keit nachregelbar ist, wobeidie Schwenkgeschwindigkeit
konstant bleibt. Eine vorgegebene Forderstarke konnte
aber auch uber die Schwenkgeschwindigkeit geregelt
werden. Da das Schwenkforderband 4 in Forderrichtung
geneigtist, wird bei dem gewichtsdosierten . Austrag die
Neigung des Férderbandes 4 durch einen Neigungssen-
sor erfalRt oder bei einem konstanten Neigungswinkel
rechnerisch berlicksichtigt. Dazu ist eine nicht dargestell-
te Auswertevorrichtung vorgesehen, durch die sowohl
die Bandbeladung als auch die Bandgeschwindigkeit er-
fal3t wird. Bei einer Abweichung von der vorgegebenen
Forderstarke bzw. vom Sollgewicht wird die Bandge-
schwindigkeit des Forderbandes 4 bzw. die Schwenkge-
schwindigkeit entsprechend nachgeregelt.

[0022] Damit beim Ablegen der quer- oder langsorien-
tierten Schnitzel im Vertikalfullraum 3 die Orientierung
nicht verloren geht, sollte der Abstand der Abwurfstelle
des Forderbandes 4 von der Ablegestelle im-Vertikalftll-
raum 3 einen bestimmten Hohenabstand nicht Uber-
schreiten. Deshalb ist vorgesehen, da das Schwenk-
forderband 4 in Forderrichtung 10 verstellbar ist, so daf3
es mehr oder weniger tief in den Vertikalfillraum 3 ein-
tauchenkann. Diesist auf einfache Weise miteinem Hub-
zylinder oder einem Spindelantrieb ausfihrbar. Dazu
sind zusatzliche nicht dargestellte Fillstandssensoren
vorgesehen, die mittels einer programmgesteuerten
Auswertevorrichtung einen konstanten Abstand von der
Holzschnitzeloberflache im Vertikalfiillraum 3 einhalten.
[0023] Der Vertikalfiillraum 3 besteht in seinem Ein-
fillbereich aus einem oberen Fillschacht 11, der aus et-
wa parallel angeordrieten starren Seitenwanden 12, 25
besteht, die quer Uber die gesamte Bunkerbreite verlau-
fen. Diese sind stirnseitig an der BunkerauRenwand be-
festigt und bilden einen fest umschlossene Filllraum
11. Unterhalb dieses oberen Fullschachtes 11 ist ein ver-
tikaler Forderschacht 13 angeordnet, der im wesentli-
chen aus zwei vertikal angeordneten Austragsférderban-
dern 14, 15 besteht, die in ihrem unteren Bereich eine
horizontale Umlenkung 16, 20 erfahren. Diese Bander
14, 15 erstrecken sich Uber die gesamte Bunkerbreite
und bilden mit den stirnseitigen Au-Benwéandea des Do-
sierbunkers 1 einen um chlossenen Férderschacht 13,
der den Bunkerinhalt kontinuierlich zu einer Austragsoff-
nung 24 beférdert. Bei den beiden Austragsbandern 14,
15 handelt es sich jeweils um ein Endlosband, das zwi-
schen drei Umlenkrollen 16, 19, 20 angeordnet ist, die
etwa wie die Endpunkte eines rechtwinkligen Dreiecks
angeordnet sind. Dabei schlieRen sich die beiden For-
derbander 14, 15 jeweils am unteren Punkt der
Seitenwéande :12, 25 des oberen Fillschachtes 11 an
und bilden somit seine Verlangerung. Dabei sind die bei-
den Austragsbénder 14, 15 so angeordnet, daf sie uber
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unterschiedliche Rollenabstéande verfigen. Die Rollen-
abstande sind dabei so vorgesehen, daR sich zwischen
den beiden Forderbandern 14, 15 sowohl ein vertikaler-
13 als auch ein horizontaler Férderschacht 18 bildet. In
diesen umgelenkten Schéchten 13, 18 werden die ge-
richteten Holzschnitzel zu einer Austragsoffnung 24 be-
fordert.

[0024] Der vertikale Férderschacht 13 ist dabei als
Klemmstrecke ausgebildet, in dem der Schacht minde-
stens auf einer inneren Seitenflache nach unten verengt
werden kann. Dies wird dadurch erreicht, daf3, das untere
Austragsband 15 nur lose auf seinen Stiitzrollen 17 auf-
liegt und mit einer horizontal verstellbaren, Spannrolle
16 die Schachtbreite einstellbar ist. Durch die Verengung
der Schachtbreite werden die Lagen der orientierten
Holzschnitzel seitlich eingeklemmt, so dal? diese durch
die Bewegung der Austragsbénder 14, 15 in Forderrich-
tung mitgenommen werden. Dadurch wird gleichzeitig
erreicht, daR die einzelnen Schichten im unteren Bereich
des vertikalen Férderschachtes 13 durch die Fullhéhe
nicht-wesentlich verdichtet werden, so dal® eine leicht
I6sbare Schiittung im Vertikalschacht 13 erhalten bleibt.
[0025] ImAnfahrbetriebistder vertikale Forderschacht
13 mit Hilfe der Spannrolle 16 im Umlenkbereich so weit
verschliel3bar, dal? beide Austragsbander 14, 15 mit ih-
ren Innenwanden leicht aneinander liegen. Dadurch wird
verhindert, daf3 die neu einzufiillenden Holzschnitzel bis
zur Austragsoffnung 24 durchrutschen kénnen. Gleich-
zeitig wird der vertikale Schacht 13 so weit verkleinert,
daf die Abwurfhéhe nur so grof3 ist, daf3 ein orientiertes
Ablegen im vertikalen Forderschacht 13 gewahrleistet
bleibt. Beim Einfiillen der Holzschnitzel wird die Fullhéhe
von den Fillstandssensoren erfal3t und der Auswerte-
vorrichtung Ubermittelt. Diese steuert die Nachfiihrung
des Schwenkforderbandes 4 in Férderrichtung 10, so
dal3 der Abstand zur Fillstandsebene so lange gleich
bleibt, bis eine vorgegebene Fllhdhe erreicht ist. Sobald
die Klemmstrecke 13 bis zur vorgesehenen Hohe gefiillt
ist, kann durch die verstellbare Spannrolle 16 die Band-
spannung so weit gelockert werden, daB3 ein kontinuier-
licher Austrag ermdglicht wird. Dazu kann die untere
Schachtbreite so weit vergroRert werden, daf3 sie der
Schachtbreite des oberen Fiillschachtes 11 entspricht.
Dabei wird die einzufullende Materialférderstérke so weit
erhoht, bis eine vorgesehene Gesamtfullhthe im verti-
kalfullraum 3 erreicht ist. Dann wird Uber eine vorgege-
bene Austragsmenge eine bestimmte Eintragsférder-
starke ermittelt, die die Holzschnitzel tber die gesamte
Bunkerbreite gewichtsmafig gleichmafig verteilt und
gleichzeitig die Fullhéhe konstant halt. Die Fillstands-
sensoren kénnen an der Stirnseite des Bunkers so ver-
teilt sein, daR sie auch die Fillstandshéhe quer zur Bun-
kerbreite erfassen. Dazu kann das Schwenkférderband
4 auch horizontal und quer zur Bunkerbreite verschieb-
bar angeordnet sein, so dal} eine konstante Fullhéhe
auch quer zur Bunkerbreite erreichbar ist.

[0026] Im unteren Bereich der Klemmstrecke 13 bzw.
des vertikalen Forderschachtes 13 erfolgt durch die un-
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tere Spannrolle 16 des unteren Austragsbandes 15 und
die obere Spannrolle 20 des oberen Austragsbandes 14
eine Umlenkung des vertikalen Austragsstroms in einen
horizontalen Austragsstrom. Dadurch wird vorteilhafter-
weise ein Durchrutschen des vertikalen Materialstroms
bis zur Austragsoffnung wahrend des Austragsbetriebs
verhindert. Gleichzeitig wird auch eine Lockerung der
Verdichtungsw-irkung erreicht, so dal3 ein schonender
gleichmafiger Austrag in den Streukopf ermdglicht wird.
Der vertikale Fullraum 3 kénnte aber auch durch ein oder
zwei parallel gegeniberstehende Foérderbéander gebildet
werden, die auf zwei horizontalen Férderbandern gerich-
tet sind, die dann den horizontalen Fullschacht bilden.
Unterhalb des Vertikalfullraumes 13 kdnnte aber auch
eine Zellenradschleuse vorgesehen sein, durch die die
orientierten Holzschnitzel nach Art der Orientierungswal-
zen in den Streukopf ausgetragen werden.

[0027] Der horizontale Austragsstrom im horizontalen
Forderschacht 18 stellt dabei eine klebfreie Fillstrecke
dar, die einen Horizontalvorrat bildet. Diese horizontale
Flllstrecke 18 dient in erster Linie zur Herbeiflihrung ei-
nes gleichméaRigen Austragsverhaltens. Dies wird in er-
ster Linie dadurch erreicht, daf3 durch die Umlenkung
eine Auflockerung der Vertikalschichtung erfolgt, so dal3
sich im Horizontalschacht 18 ein gleichmaRig austrag-
barer Materialstrom einstellt.

[0028] Die beiden Austragsbénder 14, 15 sind in ihrer
Bandgeschwindigkeit regelbar. Dabei wird die Bandge-
schwindigkeit beider Austragsbander so geregelt, dafl3
sie eine gleichbleibende Austragsgeschwindigkeitin den
Schéchten 13, 18 gewahrleisten, so daf die Vororientie-
rung nicht verandert wird und eine Materialumwalzung
inden Schachten 13, 18 méglichst nicht eintritts Vorzugs-
weise istam Bandende des horizontalen Férderschachts
18 noch eine Bandwaage 22 vorgesehen, durch die die
Austragsmenge Uber die Austragsbandgeschwindigkeit
regelbar ist. Am Bandende des horizontalen Forder-
schachtes 18 ist zusatzlich noch eine Abschlagswalze.
21,vorgesehen, die die orientierten Holzschnitzel scho-
nend in die Auslauféffnung 24 zur Streukammer ab-
kdmmt. Dadurch gewdhrleistet der Vertikalbunker 1 eine
schonende Bevorratung und gleichmafige gewichtsdo-
sierte,Austragung der langgestreckten Holzschnitzel, so
daR diese in den zu streuenden OSB-Platten ihre maxi-
male Festigkeit entfalten kdnnen und nichtdurch den ent-
standenen Feingutanteil beeintrachtigt werden. Die im
Vertikalbunfer 1 angeordnete Eintragsvorrichtung 2
kdnnte aber auch in einem separaten Gerateteil oberhalb
des Bunkergehauses vorgesehen sein, wenn diens aus
konstruktiven Griinden moglich und vorteilhaft ausfiihr-
bar ist.

[0029] InFig. 2 der Zeichnung ist ein Horizontalbunker
30 mit einer gewichtsdosierten Eintragsvorrichtung 31
schematisch dargestellt. Der Horizontalbunker 30 be-
steht im wesentlichen aus einer horizontalen Fullstrecke
32, die aus einem Bodenband 33 gebildet wird und der
Eintragsvorrichtung. Oberhalb der Eintragsvorrichtung
3listeine Forderschnecke 5 angeordnet, die die beleim-
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ten langgestreckten Holzschnitzel (Strands) von einem
Beleimungsmischer heranfiihrt. Diese Férderschnecke
5 entspricht der Foérderschnecke nach Fig, 1 der Zeich-
nung, wobei fiir die gleichartigen Teile in Fig. 2 der Zeich-
nung auch die gleichen Bezugsziffern verwandt wurden.
Die Eintragsvorrichtung 31 besteht im wesentlichen aus
den Orientierungswalzen 7 und einem Schwenkférderer
4. Dabei werden die langgestreckten Holzschnitzel zur
Herstellung von OSB-Platten zunéchst auf mindestens
zwei Auflésewalzen 6 und den darunter angeordneten
Orientierungswalzen 7 aufgegeben. Unterhalb der Ori-
entierungswalzen 7 ist der Schwenkforderer 4 angeord-
net, der aus einem mit Taschen 9 versehenen Forder-
band gebildet ist. Der Horizontalbunker 30 erstreckt sich
Uber die gesamte Breite des Streukopfes, die bis zu vier
Metern betragen kann. Der Schwenkférderer 4 besitzt
hingegen lediglich eine Breite von maximal einem Meter
und wird kontinuierlich Gber die gesamte Breite des Do-
sierbunkers 30 horizontal hin und her geschwenkt und
verteilt dabei die eingebrachten Holzschnitzel gleichma-
Rig Uber die Breite des Bunkers 30. Die Schwenkge-
schwindigkeit ist dabei ein Vielfaches der Austragsge-
schwindigkeit, so daR die orientierten Holzschnitzel
schichtweise Ubereinander abgelegt werden. Der
Schwenkforderer 4 ist horizontal Uber der Fillstrecke 32
angeordnet und férdert die orientierten Holzspéane ent-
gegen der Austragsrichtung 34 zur Fullstrecke. Der
Schwenkforderer 4 kann auch gegentber der Horizon-
talen geneigt werden, so dal3 im Anfahrbetrieb die orien-
tierten Holzschnitzel im unteren Bereich der Fillstrecke
32 orientiert abgelegt werden kénnen. Dazu sind nicht
dargestellte Fillstandssensoren vorgesehen, die die
Fullhéhe an den Seitenflachen quer zur Bunkerbreite er-
fassen. In einer nicht dargestellten programm- oder pro-
zessorgesteuerten Auswertevorrichtung kann mittels der
Flllstandssensoren und einem vorgegebenen Abstand
zur Fullhéhe die Neigung des Schwenkférderers 4 nach-
geregelt werden. Dabei wird der Schwenkfdrderer 4 nur
soweit nachgeregelt, bis eine vorgegebene Fllstands-
héhe im Bunker 30 erreicht ist. Nach Erreichen dieser
vorgegebenen Sollfiillstandshéhe kann das Bodenband
33 so gesteuert werden, daf die Fillschicht zur Aus-
tragsoffnung 41 geférdert wird. Allerdings kann der
Schwenkférderer 4 dabei auch so angeordnet sein, daf’
er auch in Forderrichtung 34 verstellbar gelagert ist. Da-
durch kdnnte mit Hilfe von in Férderrichtung angeordne-
ten Fillstandssensoren bereits eine konstante Fullhdhe
in Forderrichtung 34 durch die Langsverstellung des For-
derers einstellbar sein und mdgliche Nachfillunterbre-
chungen aufgefullt werden.

[0030] Im Schwenkférderband 4 ist nahe dem Abwur-
fende eine Bandwaage 24 vorgesehen, die die Gewichts-
menge der geférderten Holzschnitzel erfaf3t. Bei kon-
stanter Schwenkgeschwindigkeit wird die Bandge-
schwindigkeit dabei so geregelt, dal’ mit stets konstanter
Forderstarke die-Holzschnitzel tber die Breite des Do-
sierbunkers 30 verteilt werden, so daf3 sich bei vorgeb-
barer Austragsmenge eine gleichmafige Fillmenge auf
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der Fillstrecke 32 Uber die gesamte Bodenbandbreite
ergibt. Zur Regelung der Forderstarke ist dabei eine pro-
gramm- oder prozessorgesteuerte nicht dargestellte
Auswertevorrichtung vorgesehen, wie sie in bekannten
Dosierbandwaagen eingesetzt sind.

[0031] Das Bodenband 33 besteht im wesentlichen
aus einem langgestreckten Horizontalteil 35 und einem
verkirzten Vertikalteil 36, die durch drei wie ein Dreieck
angeordnete Umlenkrolle 37, 38, 39 gebildet werden.
Durch die untere horizontal verstellbare Spann- und Um-
lenkrolle 38 ist das Bodenband 33 unterschiedlich stark
spannbar. Dadurch kann im Anfahrbetrieb das Band so
stark verkirzt werden, dal’ im Ablagebereich 40 der Hol-
schnitzel das lose aufliegende Austragsband 33 gegen-
Uber der Vertikalen so weit schraggestellt ist, dai die
Holzschnitzel weitgehend orientiertim Ablagebereich 40
auf dem Anstragsband 33 ablegbar sind. Dadurch ergibt
sich auch schon wéhrend des Anfahrbetriebs eine ge-
ordnete Ablagemdglichkeit im Horizontalbunker 30, so
daf sich eine gleichméRig Fillhéhe mit orientierten Holz-
spanen aufbaut, die dann mittels einer vorgegebenen
Austragsgeschwindigkeit zur Austragsoffnung 41 gefor-
dert wird.

[0032] Im Bodenband 33 kann auch am Austragsende
eine Bandwaage 22 vorgesehen sein, mit dessen Hilfe
eine vorgesehene Austragsmenge Uber die Bandge-
schwindigkeit des Bodenbandes regelbar ist. Dabei ist
durch die gewichtsdosierte Eintragung der langgestreck-
ten Holzschnitzel Uber die gesamte Bunkerbreite ein
gleichmaRiger Austrag in den Streukopf moglich, ohne
daf3 eine zusatzliche volumenorientierte Querverteilung
im Dosierbunker 30 erforderlich ware.

Patentanspriiche

1. Dosierbunker zur Herstellung von Holzwerkstoffplat-
ten mit einer Eintragsvorrichtung (2), die den heran-
gefiihrten Materialstrom aus beleimten Holzparti-
keln kontinuierlich Uber die Breite des Bunkers (1)
verteilt, der Bunker (1) fur lange flache Holzschnitzel
(Strands) zur Herstellung von orientierten Bauspan-
platten (OSB) vorgesehen ist und die Eintragsvor-
richtung (2) eine Wagevorrichtung (23) enthalt, mit
deren Hilfe die Holzschnitzel (Strands) gewichtsdo-
siert Giber die Bunkerbreite verteilbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eintragsvorrichtung (2)
einen Schwenkforderer (4) oder einen Parallelférde-
rer enthalt, der mit einer Wagevorrichtung (23) ver-
bunden ist, die das Gewicht der in den Bunker ab-
geworfenen Holzschnitzel ermittelt und dass auf
dem Forderband der Dosierbandwaage (4) Langs-
oder Quertaschen (9) vorgesehen sind, die die quer-
oder langsorientierten Holzschnitzel aufnehmen, so
dass die Querorientierung oder die Langsorientie-
rung auf dem Schwenkférderband oder dem Paral-
lelférderer erhalten bleibt.
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2.

Dosierbunker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwenkférderer (4) oder der
Parallelférderer als Dosierbandwaage ausgebildet
ist und die horizontal und quer zur Bunkerbreite ver-
schwenk- oder verschiebbar angeordnet ist, wobei
die Dosierbandwaage aus einem Foérderband mitin-
tegrierter Wagevorrichtung (23) besteht.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Do-
sierbandwaage (4) so ausgebildet ist, dass sie wah-
rend eines kontinuierlichen Schwenkvorgangs oder
Verschiebevorgangs die Forderstarke ermittelt und
mit einer vorgegebenen Forderstarke (t/Std.) ver-
gleicht und bei einer Abweichung die Bandge-
schwindigkeit oder die Verschiebe- oder Schwenk-
geschwindigkeit so regelt, dass Uber die gesamte
Bunkerbreite stets eine konstante gewichtsmafige
Materialmenge abgeworfen wird.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
tragsvorrichtung (2) Orientierungswalzen (7) oder
Scheibenwalzen enthalt, die oberhalb der Dosier-
bandwaage (4) angeordnet sind und zur Vororien-
tierung der Holzschnitzel dienen.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Do-
sierbandwaage (4) horizontal oder in Férderrichtung
schrag nach unten gezeigt angeordnet ist und in sei-
ner Neigung und/oder in Foérderrichtung verstellbar
ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
tragsvorrichtung (2, 31) im Btinkergehause (1, 30)
oder oberhalb des Bunkers (1, 30) angeordnet ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bun-
ker (1, 30) als Vertikalbunker. (1) oder als Horizon-
talbunker (30) oder als Kombination eines Horizon-
tal- und Vertikalbunkers ausgebildet ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bun-
ker als Vertikalbunker (1) ausgebildet ist, der einen
vertikalen Fullraum (3) enthélt, der unterhalb des
Forderers (4) angeordnet ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
tikalfullraum (3) aus einem vertikalen starren Full-
schacht (11), einem vertikalen Foérderschacht (13)
oder einem oberen starren Fillschacht (11) und ei-
nem unteren Forderschacht (13) besteht.
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Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass am un-
teren Ausgangs des vertikalen Fullraums (3) ein ho-
rizontaler Forderschacht (18) oder eine Zellenrad-
schleuse vorgesehen ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der ver-
tikale Forderschacht (13) durch mindestens einem
oder zwei sich parallel und vertikal gegeniberste-
henden Férderbéandern (14, 15) oder nach unten ge-
neigt angeordneten Forderbandern (14, 15)
(Klemmstrecke) gebildet ist, die sich Uber die ge-
samte Bunkerbreite erstrecken.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der hori-
zontale Forderschacht (18) bzw. die horizontale For-
derstrecke (18) aus mindestens einem oder zwei
sich horizontal parallel gegeniberstehenden For-
derbandern (14, 15) gebildet ist und die sich Uber
die gesamte Bunkerbreite erstrecken.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der ver-
tikale Forderschacht (13) und der horizontale For-
derschacht (18) aus mindestens zwei umlenkend
angeordneten Forderb&ndern (14, 15) gebildet ist,
wobei die Umlenkrollen (19, 20, 16) jedes Foérder-
bandes (14, 15) wie die Endpunkte eines Dreiecks
angeordnet sind.

Dosierbunker nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das untere abknickende Férderband
(15) mit mindestens einer verstellbaren Umlenkrolle
(16) versehen ist, mit deren Hilfe die Bandspannung
und die Klemmwirkung im vertikalen Forderschacht
(13) einstellbar ist.

Dosierbunker nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bunkerals Ho-
rizontalbunker (30) ausgebildet ist, der eine horizon-
tale Fillstrecke (32) enthalt, die durch das Boden-
band (33) gebildet und unterhalb des Dosierers (4),
angeordnete ist.

Dosierbunker nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bodenband (33) aus einem Ho-
rizontalteil (35) und einem Vertikalteil (36) besteht,
das durch mindestens drei Umlenkrollen (37, 38, 39)
gebildet ist, die wie die Eckpunkte eines rechtwink-
ligen Dreiecks angeordnet sind.

Dosierbunker nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
der Umlenkrollen (37, 38, 39) verstellbar angeordnet
ist und mit deren Hilfe die Bandspannung einstellbar
ist.
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Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am hori-
zontalen Foérderschacht (18) oder am Bodenband
(33) eine Austragsbandwaage (22) vorgesehen ist
und mit deren Hilfe die Austragsférderstarke und/
oder die Eintragsforderstarke regelbar ist.

Dosierbunker nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
vertikalen Fullraum (3) oder der horizontalen Fill-
strecke (32) Fullstandssensoren vorgesehen sind,
die die jeweiligen Fillstandshdhen erfassen.

Dosierbunker nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fillstandssensoren mit einer
Auswertevorrichtung verbunden sind, die so ausge-
bildet ist, daR mit Hilfe der Fillstandssignale der For-
derer der jeweiligen Fillstandshéhe horizontal oder
schrag zur Horizontalen nachfihrbar ist.

Dosierbunker nach Anspruch 19 und 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auswertevorrichtung mit
der Dosierbandwaage (4) verbunden und so ausge-
bildetist, dass mit Hilfe der Fiillstandssignale die Ein-
tragsforderstarke regelbar ist.

Claims

Dosing hopper for manufacturing wood-based pan-
els comprising a feed device (2) which distributes
the supplied material flow consisting of glued wood
particles continuously over the width of the hopper
(1), said hopper (1) being designed for long, flat wood
chips (strands) for the manufacturing of oriented
structural particle boards (OSBs) and the in-feed de-
vice (2) comprising a weighing device (23), with the
help of which the wood chips (strands) are distribut-
able over the hopper width in a weight-dosed man-
ner, characterized in that the in-feed device (2)
comprises a swivel conveyor (4) or parallel conveyor
connected with a weighing device (23), which deter-
mines the weight of the wood strands discharged
into the hopper and in that lengthwise or crosswise
pockets (9) are provided on the conveyor belt of the
proportioning belt weigher (4) in order to receive the
crosswise or lengthwise oriented wood strands so
that the crosswise or lengthwise orientation is main-
tained on the conveyor belt of the swivel or parallel
conveyor.

Dosing hopper according to claim 1, characterized
in that the swivel conveyor (4) or parallel conveyor
is designed as a proportioning belt weigher, which
is arranged in such a way that it may be swivelled or
displaced horizontally and transversally to the hop-
per width, said proportioning belt weigher consisting
of a conveyor belt with an integrated weighing device
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(23).

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the proportioning belt
weigher (4) is designed in such a way that it deter-
mines the conveying rate during a continuous swiv-
elling or shifting process, compares it with a preset
conveying rate (t/hour) and, in case of a deviation,
regulates the belt speed or the shifting speed or the
swivelling speed in such a way that a constant,
weight-defined material quantity is always dis-
charged over the entire hopper width.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the in-feed device (2)
comprises orienting rollers (7) or disk rollers ar-
ranged above the proportioning belt weigher (4),
which serve for preorientation of the wood strands.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the proportioning belt
weigher (4) is arranged horizontally or with a down-
ward slope in the conveying direction, the slope and
/or the conveying direction being adjustable.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the in-feed device (2,
31) is arranged in the hopper housing (1, 30) or
above the hopper (1, 30).

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the hopper (1, 30) is
designed as a vertical hopper (1) or a horizontal hop-
per (30) or as a combination of a horizontal and a
vertical hopper.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the hopper is de-
signed as a vertical hopper (1) comprising a vertical
filling space (3) which is arranged below the convey-
or (4).

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the vertical filling
space (3) comprises a vertical, rigid filling shaft (11)
and a vertical conveying shaft (13) or an upper rigid
filling shaft (11) and a lower conveying shaft (13).

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that a horizontal convey-
ing shaft (18) or a cellular wheel sluice is arranged
at the lower outlet of the vertical filling space (3).

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the vertical conveying
shaft (13) comprises at least one or two conveyor
belts (14, 15) arranged in parallel and vertically op-
posite each other or conveyor belts (14, 15) arranged
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with a downward slope (squeezing section), which
extend over the entire hopper width.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the horizontal convey-
ing shaft (18) i. e. the horizontal conveying section
(18) comprises at least one or two conveyor belts
(14, 15) arranged horizontally in parallel opposite
each other, which extend over the entire hopper
width.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that the vertical conveying
shaft (13) and the horizontal conveying shaft (18)
comprise at least two conveyor belts (14, 15) ar-
ranged for redirection, the guide pulleys (19, 20, 16)
of each conveyor beltbeing arranged like the corners
of a triangle.

Dosing hopper according to claim 13, characterized
in that the lower, sharply bending conveyor belt (15)
is provided with at least one adjustable guide pulley
(16) with the help of which the belt tension and the
squeezing effect in the vertical conveying shaft (13)
may be adjusted.

Dosing hopper according to one of the claims 1 to
7, characterized in that the hopper is designed as
a horizontal hopper (30) comprising a horizontal fill-
ing section (32) which consists of the floor belt (33)
and is arranged below the conveyor (4).

Dosing hopper according to claim 15, characterized
in that the floor belt (33) comprises a horizontal sec-
tion (35) and a vertical section (36) and is guided by
at least three guide pulleys (37, 38, 39) arranged like
the corners of a right-angled triangle.

Dosing hopper according to one of the claims 1 to
7, characterized in that at least one of the guide
pulleys (37, 38, 39) is adjustably arranged and in
that the belt tension may be adjusted with the help
of said guide pulley (s) .

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that a discharge belt
weighing scale (22) is provided on the horizontal con-
veying shaft (18) or on the floor belt (33), with the
help of which the discharge conveying rate and/or
the in-feed conveying rate may be regulated.

Dosing hopper according to one of the preceding
claims, characterized in that fill level sensors are
provided on the vertical filling space (3) or the hori-
zontal filling section (32), said fill level sensors de-
tecting the respective fill level heights.

Dosing hopper according to claim 19, characterized
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in that the fill level sensors are connected with an
evaluating device designed in such a way that the
conveyor, with the help of the fill level signals, may
be readjusted continuously following the respective
fill level heights, either horizontally or at a slant to
the horizontal line.

Dosing hopper according to claim 19 and 20, char-
acterized in that the evaluating device is connected
with the proportioning belt weigher (4) and is de-
signed in such a way that the in-feed conveying rate
may be regulated with the help of the fill level signals.

Revendications

Trémie doseuse servant a la production de pan-
neaux de particules ou de matériaux dérivés du bois,
comprenant un dispositif de chargement (2) qui ré-
partit, en continu, sur toute la largeur de la trémie
(1), le flux de matériau constitué par des particules
de bois, la trémie (1) destinée pour des copeaux de
bois enlamelles allongées (Strands) est prévue pour
la production de panneaux de particules orientées
(OSB), le dispositif de chargement comprenant un
dispositif de pesée (23) a l'aide duquel les lamelles
de bois allongées (Strands) peuvent étre dosées
pondéralement et réparties sur la largeur de la tré-
mie, caractérisée en ce que le dispositif de char-
gement (2) comprend un convoyeur orientable (4)
ou un convoyeur paralléle connecté a un dispositif
de pesée, qui calcule le poids des lamelles de bois
déversées dans la trémie, et que des poches longi-
tudinales et transversales (9) sont prévues sur la
bande transporteuse de la bascule a bande doseuse
(4) dont la tache est de recueillir les lamelles allon-
gées orientées transversalement ou longitudinale-
ment, de sorte que leur orientation transversale ou
longitudinale soit maintenue sur le convoyeur orien-
table ou sur le convoyeur paralléle.

Trémie doseuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le convoyeur orientable (4) ou le
convoyeur paralléele est configuré comme une bas-
cule & bande doseuse et disposé horizontalement
ou transversalement de maniére orientable et ajus-
table par rapport a la largeur de la trémie, ou la bas-
cule a bande doseuse est constituée par un con-
voyeur avec dispositif de pesée intégré (23).

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que labascule a ban-
de doseuse (4) est constituée de telle maniere, qu'el-
le détermine en continu pendant une opération de
pivotement ou d'ajustement le débit et le compare a
un débit de consigne (t/h) et en cas d’écart régle la
vitesse de la bande ou la vitesse de pivotement ou
d’ajustage de telle maniére, qu'une quantité de ma-
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tériau de poids constant soit déversée sur la totalité
de la largeur de la trémie.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le dispositif de
chargement (2) comprend des rouleaux d’orientation
(7) ou cylindres a disques, qui sont disposés au-des-
sus de la bascule a bande doseuse (4) et servent a
la préorientation des copeaux en forme de lamelles
allongées.

Trémie doseuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la bascule & bande doseuse (4) est
disposée horizontalement ou inclinée vers le bas
dans le sens de I'avancement du flux et dont I'incli-
naison et/ou le sens de 'avancement sont réglables.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le dispositif de
chargement (2, 31) est disposé dans le carter de la
trémie (1, 30) ou au-dessus de la trémie (1, 30).

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que la trémie (1, 30)
est configurée comme une trémie verticale (1) ou
une trémie horizontale (30), ou comme la combinai-
son d’'une trémie horizontale et verticale.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que latrémie estcon-
figurée comme une trémie verticale (1) qui comporte
unvolume de remplissage (3) vertical qui estdisposé
sous le convoyeur (4).

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que I'espace de rem-
plissage vertical (3) consiste en une gaine rigide
(11), une goulotte de transport verticale (13) ou une
gaine rigide de remplissage supérieure (11) et en
une goulotte de transport inférieure (13).

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce gque une gaine de
transport horizontale (18) ou une écluse a roue cel-
lulaire est prévue a la sortie inférieure de I'espace
de remplissage vertical (3).

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée ence que lagaine de trans-
port verticale (13) est constituée par non moins d’un
ou de deux convoyeurs (14, 15) disposés en juxta-
position parallelement et verticalement ou de con-
voyeurs (14, 15) inclinés vers le bas (section de ser-
rage) qui s’étirent sur toute la largeur de la trémie.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée ence que lagaine de trans-
port horizontale (18) ou section de transport horizon-
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tale (18) est constituée par non moins d’'un ou de
deux convoyeurs (14, 15) disposés en juxtaposition
parallélement et verticalement, et qui s’étirent sur
toute la largeur de la trémie.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée ence que lagaine de trans-
port verticale (13) est constituée par non moins de
deux convoyeurs (14, 15) disposés aux fins de chan-
gement de direction, ou les rouleaux de renvoi (19,
20, 16) de chaque convoyeur (14, 15) sont disposés
de maniere a former les sommets d’un triangle.

Trémie doseuse selon la revendication 13, caracté-
risée en ce que le convoyeur coudé inférieur (15)
est équipé de non moins d’un rouleau de renvoi ré-
glable (16), avec I'aide duquel la tension de la bande
et l'effet de serrage est réglable dans la gaine de
transport verticale (13).

Trémie doseuse selon les revendications 1 & 7, ca-
ractérisée en ce que la trémie est configurée com-
me une trémie horizontale (30) ayant une section de
remplissage horizontale (32), qui est formée par un
convoyeur de fond (33) et qui se trouve disposé sous
le dispositif de dosage (4).

Trémie doseuse selon la revendication 15, caracté-
risée en ce que_le convoyeur de fond (33) consiste
en une partie horizontale (35) et une partie verticale
(36) constitué par non moins de trois rouleaux de
renvoi (37, 38, 39), qui sont disposés de maniére a
former les sommets d’un triangle rectangle.

Trémie doseuse selon larevendication 1 a 7, carac-
térisée en ce qu' au moins I'un des rouleaux de ren-
voi (37, 38, 39) est de conception réglable grace
auquel la tension de la bande du convoyeur est ré-
glable.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce qu’_une bascule (22)
est prévue sur la gaine transporteuse horizontale
(18) ou sur le convoyeur de fond (33), grace a la-
quelle le débit de déchargement et /ou le débit de
chargement est réglable.

Trémie doseuse selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que des capteurs de
niveau de remplissage sont prévus sur le volume de
remplissage vertical (3) ou sur la section de remplis-
sage horizontale (32), qui saisissent la hauteur de
remplissage respective.

Trémie doseuse selon la revendication 19, caracté-
risée en ce que _les capteurs de niveau de remplis-
sage sontreliés a un dispositif de dépouillement, qui
est congu de telle maniere, que 'avec I'aide des si-
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gnaux de niveau de remplissage du convoyeur les
niveaux de remplissage horizontal ou incliné soient
continuellement compensés au niveau respectif.

21. Trémie doseuse selon les revendications 19 et 20,

caractérisée en ce que le dispositif de dépouille-
ment des données est en liaison avec la bascule a
bande doseuse (4) et elle est constituée de telle ma-
niére, que le débit a I'entrée soit réglable avec 'aide
des signaux de niveau de remplissage.
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