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©  Vorrichtung  zur  Vergleichmässigung  der  Flächengewichtsverteilung  von  Vliesen. 

©  Es  wird  eine  Vorrichtung  zur  Vergleichmäßigung 
der  Flächengewichtsverteilung  ein-  oder  mehrschich- 
tiger  Vliese  zur  Herstellung  von  Holzspan-, 
Holzfaser-  oder  dergleichen  Platten,  beschrieben,  bei 
der  einen  über  zumindest  einen  Streukopf  beschick- 
ten  Vliesträger  eine  sich  über  die  Vliesbreite  erstrek- 
kende  Rückbürsteinheit  zugeordnet  und  diese  Rück- 
bürsteinheit  eine  in  der  Vliesteilchen-Rückwurfstreu- 
bahn  gelegene  Verteileinheit  zur  Ablenkung  auftref- 

Xerox  Copy  Centre 



1 EP  0  336  098  A2 2 

Vorrichtung  zur  Vergleichmä/3igung  der  Flächengewichtsverteilung  von  Vliesen 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zur  Ver- 
gleichmäßigung  der  Flächengewichtsverteilung  ein- 
oder  mehrschichtiger  Vliese  zur  Herstellung  plat- 
tenförmiger  Produkte  in  Form  von  Holzspan-, 
Holzfaser-  oder  dergleichen  Platten. 

Der  Erzielung  einer  gleichmäßigen  Flächenge- 
wichtsverteilung  in  Querrichtung  von  Vliesen  zur 
Herstellung  von  Span-,  Faser-  oder  dergleichen 
Platten  kommt  in  der  Praxis  erhebliche  Bedeutung 
zu.  Demgemäß  ist  es  auch  bereits  bekannt,  sowohl 
bei  der  Vorvliesbildung  als  auch  bei  sich  bereits 
auf  dem  Vliesträger  befindenden  Vliesen  Egalisier- 
einrichtungen  in  Form  von  Bürsten  oder  Rechen  in 
Verbindung  mit  Rückführeinheiten  zu  verwenden, 
welche  sich  vor  der  Bürsten-  oder  Recheneinheit  in 
Form  einer  Anhäufung  ansammelnde  Vliesteilchen 
in  den  Dosierbunker  zurücktransportieren. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  eine  Vorrichtung 
der  eingangs  angegebenen  Art  in  der  Weise  auszu- 
bilden,  daß  sowohl  bei  einschichtigen  als  auch  bei 
mehrschichtigen  Vliesen  eine  besonders  gute  Ver- 
gleichmäßigung  der  Flächengewichtsverteilung 
über  die  Breite  des  Vlieses  ohne  das  Erfordernis 
einer  Materialrückführung  erreicht  und  gleichzeitig 
eine  bestmögliche  Egalisierung  der  jeweiligen 
Vliesoberfläche  sichergestellt  wird. 

Gelöst  wird  diese  Aufgabe  nach  der  Erfindung 
im  wesentlichen  dadurch,  daß  dem  über  zumindest 
einen  Streukopf  beschickten  Vliesträger  wenigstens 
eine  sich  über  die  Vliesbreite  erstreckende  Rück- 
bürsteinheit  zugeordnet  und  dieser  Rückbürstein- 
heit  in  Laufrichtung  des  Vlieses  eine  in  der 
Vliesteiichen-Rückwurfstreubahn  gelegene  Verteil- 
einheit  zur  variierenden  Ablenkung  der  auftreffen- 
den  Vliesteilchen  vorgeschaltet  ist. 

Durch  die  Kombination  einer  einen  Wurf-Streu- 
effekt  bewirkenden  Rückbürsteinheit  mit  einer  Ver- 
teileinheit,  welche  die  auftreffenden,  insbesondere 
größeren  Vliesteilchen  vergleichmäßigend  über  die 
Breite  des  Vlieses  verteilt,  werden  nicht  nur  ein 
Egalisiereffekt  und  eine  Flächengewichtsvergleich- 
mäßigung  erreicht,  sondern  gleichzeitig  wird  durch 
die  Rückbürsteinheit  auf  das  Vlies  ein  gewisser 
Druckeffekt  ausgeübt,  welcher  sicherstellt,  daß  jeg- 
liche  Stacheligkeit  der  jeweiligen  Vlieslage  beseitigt 
und  eine  entsprechend  ebene  Vliesoberfläche  ge- 
schaffen  wird.  Dies  wirkt  sich  vor  allem  dann  vor- 
teilhaft  aus,  wenn  die  Rückbürsteinheit  auf  eine 
Vlies-Mittelschicht  einwirkt,  da  sich  in  diesem  Falle 
eine  zur  Aufnahme  der  jeweiligen  Deckschicht 
bestmöglich  geeignete,  vergleichmäßigte  und  ebe- 
ne  Mittelschicht  erzielen  läßt,  welche  Gewähr  dafür 
bietet,  daß  nach  einem  Preßvorgang  keine  unter- 
schiedlich  starken  Bereiche  zwischen  Mittelschicht 
und  Deckschicht  vorliegen  und  somit  die  Gefahr 

eines  Durchschleifens  bei  einem  späteren 
Deckschicht-Schleifvorgang  nicht  besteht. 
Durch  die  Vorrichtung  nach  der  Erfindung  wird 
ferner  sichergestellt,  daß  gegebenenfalls  im  Vlies 

s  vorhandene  Täler  aufgefüllt  werden  und  über  die 
gesamte  Breite  des  Vlieses  homogen  in  Wirrlage 
vermischte  Späne  vorliegen,  was  bei  den  aus  ei- 
nem  solchen  Vlies  hergestellten  Platten  zu  dem 
Vorteil  führt,  daß  solche  Platten  praktisch  keinerlei 

io  Verzugstendenzen  besitzen. 
Die  Rückbürsteinheit  besteht  zweckmäßiger- 

weise  aus  einer  sich  über  die  Vliesbreite  erstrek- 
kenden  Rückbürst-Streuwalze,  deren  Drehachse 
parallel  zum  Vliesträger  und  senkrecht  zur  Laufrich- 

15  tung  des  Vliesträgers  verlauft  und  die  vorzugsweise 
hochtourig  angetrieben  ist,  wobei  eine  zweckmäßi- 
ge  Drehzahl  beispielsweise  bei  300  Umdrehungen 
pro  Minute  liegt. 

Die  Rückbürst-Streuwalze,  welche  die  Funktion 
20  einer  Wurfwalze  ausübt,  ist  zweckmäßigerweise  in 

ihrem  Abstand  zum  Vliesträger  verstellbar,  so  daß 
eine  einfache  Anpassung  an  die  Gegebenheiten 
der  jeweiligen  Vliesbildung  möglich  ist. 

Die  Verteileinheit  besteht  aus  mehreren  neben- 
25  einander  angeordneten  Pendelklappen,  deren  Ach- 

sen  vorzugsweise  senkrecht  zum  Vliesträger  ver- 
laufen  und  die  mit  einem  gemeinsamen  Antrieb 
phasengleich  oder  wenigstens  zum  Teil  phasenver- 
schoben  gekuppelt  sind. 

30  Diese  Pendelklappen  sorgen  dafür,  daß  diejenigen 
Vliesteilchen,  die  von  der  Rückbürst-Streuwalze 
nicht  flachgedrückt  und  verdichtet,  sondern  in  Rich- 
tung  der  Pendelklappen  zurückgeworfen  werden,  in 
der  Weise  umgelenkt  und  verteilt  werden,  daß  die- 

35  se  Teilchen  unter  Vermeidung  einer  Berg-  und 
Talbildung  unregelmäßig  über  die  Vliesbreite  ver- 
teilt  werden. 

Nach  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  ist  die  Abgabemenge  des  der  Rückbürstein- 

40  heit  vorgeschalteten  Streukopfes  in  Abhängigkeit 
von  der  Stromaufnahme  der  Rückbürsteinheit  gere- 
gelt,  wodurch  es  möglich  ist,  den  sich  vor  der 
Rückbürsteinheit  ausbildenden  Hügel  in  seinem 
Volumen  etwa  konstant  zu  halten. 

45  Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfin- 
dung  sind  in  Unteransprüchen  angegeben. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
nachfolgend  unter  Bezugnahme  auf  die  Zeichnung 
erläutert;  in  der  Zeichnung  zeigt: 

so  Fig.  1  eine  schematische  Seitenansicht  der 
erfindungsgemäßen  Kombination  einer  Rückbür- 
steinheit  mit  einer  Verteileinheit,  und 

Fig.  2  eine  Vorderansicht  der  Verteileinheit 
nach  Fig.  1. 
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Fig.  1  zeigt  einen  sich  in  Pfeilrichtung  bewe- 
jenden  Vliesträger  1  mit  darauf  angeordnetem 
/lies  2.  Dieses  Vlies  2  besitzt  in  dem  Bereich  vor 
siner  Rückbürsteinheit  3  eine  unregelmäßige,  Ber- 
je  und  Täler  aufweisende  Oberflächenkontur. 

Die  Rückbürsteinheit  3,  die  aus  einer 
Rückbürst-Streuwalze  mit  einer  zumindest  der 
/liesbreite  entsprechenden  Arbeitsbreite  besteht, 
st  in  ihrem  Abstand  zum  Vliesträger  1  so  einge- 
stellt,  daß  ein  Ausgleich  der  Oberflächenuneben- 
leiten  des  in  ihren  Wirkungsbereich  gelangenden 
/lieses  möglich  ist. 

Die  Rückbürst-Streuwalze,  die  beim  Vliesauf- 
)au  vorzugsweise  der  Mittelschicht  zugeordnet  ist, 
cann  über  einen  motorischen  Antrieb  in  der  Höhe 
/erstellt  und  somit  den  speziellen  Gegebenheiten 
3iner  Vliesart  angepaßt  werden.  Sie  ist  vergleichs- 
weise  hochtourig  angetrieben.  Eine  typische  Um- 
drehungszahl  beträgt  etwa  300  Umdrehungen  pro 
vlinute.  Diese  Rückbürst-Streuwalze  übt  auf  das 
/lies  einen  gewissen  Druck  aus,  so  daß  stachelför- 
nig  vorstehende  Späne  umgelegt  werden  und  eine 
sgalisierte,  ebene  Oberfläche  erhalten  wird. 

Diejenigen  Vliesteilchen,  die  durch  die 
Rückbürst-Streuwalze  entgegen  der  Laufrichtung 
jes  Vlieses  2  in  Richtung  einer  Verteileinheit  4 
geworfen  und  damit  praktisch  einem  Wurf-Streu- 
Effekt  unterzogen  werden,  treffen  zumindest  in  ei- 
nem  wesentlichen  Ausmaß  auf  die  in  einem  vor- 
gebbaren  Abstand  zur  Rückbürsteinheit  3  angeord- 
nete  Verteileinheit  4  und  werden  von  dieser  unter 
unregelmäßiger  Ablenkung  wieder  zurück  auf  das 
Vlies  geleitet. 

Fig.  2  zeigt  die  Verteileinheit  4  in  einer  Front- 
ansicht  und  läßt  erkennen,  daß  die  Verteileinheit  4 
aus  mehreren  nebeneinander  angeordneten  Pen- 
delklappen  5  besteht,  deren  Achsen  6  senkrecht 
zum  Vliesträger  1  verlaufen. 

Diese  Pendelklappen  5  werden  von  einem  ge- 
meinsamen  Antrieb  8  phasengleich  oder  wenig- 
stens  zum  Teil  phasenverschoben  angetrieben,  d.h. 
in  Schwenkbewegungen  versetzt. 

Das  Zusammenwirken  der  Rückbürst-Streuwal- 
ze  mit  der  Verteileinheit  4  stellt  sicher,  daß  im  Vlies 
vorhandene  Täler  gleichmäßig  über  die  Breite  des 
Vlieses  aufgefüllt  werden  und  die  Späne  dabei 
unregelmäßige  Wirrlagen  einnehmen,  was  für  die 
später  aus  dem  Vlies  hergestellte  Platte  wesentlich 
ist,  da  eine  ungeordnete  Wirrlage  der  Späne  Si- 
cherheit  gegen  ein  unerwünschtes  Verziehen  der 
fertigen  Platten  bietet. 

Der  Abstand  zwischen  der  Unterkante  der  Pen- 
delklappen  5  und  dem  Vlies  2  wird  möglichst  ge- 
ring  gewählt,  wobei  jedoch  stets  sichergestellt  ist, 
daß  die  Pendelklappen  nicht  in  das  noch  eine  unre- 
gelmäßige  Oberflächenkontur  besitzende  Vlies  2 
eintauchen. 

Der  Abstand  zwischen  Rückbürsteinheit  3  und 

Verteileinheit  4  kann  in  Abnangigxeit  von  aer  vnes- 
art  und  der  gewählten  Rotationsgeschwindigkeit 
der  Rückbürsteinheit  stets  so  gewählt  werden,  daß 
sich  eine  bestmögliche  Verteilung  der  rückgeworfe- 

5  nen  Teilchen  ergibt.  Dies  kann  durch  Versuch  er- 
mittelt  wer  den. 

Um  sicherzustellen,  daß  sich  vor  der 
Rückbürst-Streuwalze  nur  eine  begrenzte  Menge 
an  rückzustreuenden  Teilchen  ansammeln  kann,  ist 

o  vorzugsweise  die  Abgabemenge  des  der  Rückbur- 
steinheit  vorgeschaltetem  Streukopfes  in  Abhängig- 
keit  von  dieser  sich  vor  der  Rückbürsteinheit  an- 
sammelnden  Vliesteilchenmenge  geregelt,  was 
zweckmäßigerweise  so  realisiert  werden  kann,  daß 

5  die  Stromäufnahme  der  Rückbürsteinheit  ermittelt 
und  als  Steuergröße  für  die  Abgabemenge  benutzt 
wird. 

>o  Ansprucne 

1.  Vorrichtung  zur  Vergleichmäßigung  der  Flä- 
chengewichtsverteilung  ein-  oder  mehrschichtiger 
Vliese  zur  Herstellung  plattenförmiger  Produkte  in 

55  Form  von  Holzspan-,  Holzfaser-  oder  dergleichen 
Platten, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  dem  über  zumindest  einen  Streukopf  beschick- 
ten  Vliestrager  (1)  wenigstens  eine  sich  über  die 

30  Vliesbreite  erstreckende  Rückbürsteinheit  (3)  zuge- 
ordnet  und  dieser  Rückbürsteinheit  (3)  in  Laufrich- 
tung  des  Vlieses  (2)  eine  in  der  Vliesteilchen-Rück- 
wurfstreubahn  gelegene  Verteileinheit  (4)  zur  variie- 
renden  Ablenkung  der  auftreffenden  Vliesteilchen 

35  vorgeschaltet  ist. 
2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Rückbürsteinheit  (3)  aus 
einer  sich  über  die  Vliesbreite  erstreckenden 
Rückbürst-Streuwalze  besteht,  deren  Drehachse 

40  parallel  zum  Vliesträger  (2)  und  senkrecht  zur  Lauf- 
richtung  des  Vliesträgers  (1)  verlauft. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Rückbürst-Streuwalze  in 
der  Höhe  verstellbar  ist. 

45  4.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Drehzahl  der  Rückbürst-Streu- 
walze  variabel  vorgebbar  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
so  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Verteileinheit  (4)  aus  mehreren 
nebeneinander  angeordneten  Pendelklappen  (5) 
besteht. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
55  kennzeichnet,  daß  die  Achsen  (6)  der  Pendelklap- 

pen  (5)  senkrecht  zum  Vliesträger  (1)  verlaufen. 

3 
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7.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Pendelklappen  (5)  mit  einem 
gemeinsamen  Antrieb  (8)  phasengleich  oder  wenig- 
stens  zum  Teil  phasenverschoben  gekuppelt  sind.  5 

8.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Abstand  zwischen  Rückbürst- 
Streuwalze  und  Pendelklappen  (5)  einstellbar  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  10 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Rückbürsteinheit  (3)  und  die 
Verteiieinheit  (4)  zwischen  dem  Streukopf  für  die 
Mittelschicht  und  dem  Streukopf  für  die  obere 
Deckschicht  angeordnet  sind.  ?s 

10.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abgabemenge  des  der  Rückbür- 
steinheit  (3)  vorgeschalteten  Streukopfes  in  Abhän- 
gigkeit  von  der  Stromaufnahme  der  Rückbürstein-  20 
heit  (3)  geregelt  ist. 

1  1  .  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Höhenverstellung  der 
Rückbürst-Streuwalze  in  Abhängigkeit  von  einer  in  25 
wenigstens  einem  Dosierbunker  angeordneten,  den 
Streuköpfen  vorgeordneten  Flächengewichtsmeß- 
einheit,  insbesondere  für  die  Mittelschicht,  gesteu- 
ert  ist. 

30 
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