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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Streuanlage zum Er-
zeugen von Streugutmatten aus Streugut, insbesondere
Holzfasern oder Holzspänen, im Zuge der Herstellung
von Holzwerkstoffplatten oder dergleichen Platten, z. B.
Faserplatten oder Spanplatten, mit einem Streubandför-
derer, auf den das Streugut unter Bildung der Streugut-
matte aufgestreut wird, wobei an dem Streubandförderer
(oberhalb des Streubandes) Seitenbegrenzungswände
angeordnet sind, welche die Streugutmatte seitlich be-
grenzen und quer zur Förderrichtung des Streubandför-
derers gegen die seitlichen Mattenkanten anstellbar
sind. Bei dem Streugut handelt es sich bevorzugt um
Holzfasern oder Holzspäne. Holzfasern meint insbeson-
dere Fasern für MDF- oder HDF-Platten. Bei den Spänen
kann es sich um übliche Holzspäne oder auch OSB-Spä-
ne für Oriented Strand Board handeln. Dabei handelt es
sich in der Regel um beleimtes Streugut, das z. B. zu-
nächst in einem oberhalb des Streubandförderers ange-
ordneten Streugutbunker zur Verfügung gestellt wird. Es
besteht die Möglichkeit, dass das Streugut direkt aus
dem Bunker auf den Streubandförderer aufgestreut wird.
Bevorzugt ist unterhalb des Streugutbunkers und ober-
halb des Streubandförderers ein Streukopf angeordnet,
der z. B. als Streuwalzenstraße ausgebildet sein kann.
Zwischen Streugutbunker und Streukopf kann ein Fall-
schacht angeordnet sein. Dem Streukopf kann eine Ega-
lisiereinrichtung nachgeordnet sein.
[0002] Eine solche Streuanlage ist in der Regel Be-
standteil einer Anlage zur Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, z. B. Faserplatten oder Spanplatten. Der Streu-
anlage ist dann bevorzugt eine Presse, z. B. eine konti-
nuierlich arbeitende Presse oder eine Taktpresse, nach-
geordnet, in welcher die auf dem Streubandförderer er-
zeugten Streugutmatten unter Anwendung von Druck
und Wärme zu Holzwerkstoffplatten oder dergleichen
verpresst werden.
[0003] Streuanlagen und Anlagen zur Herstellung von
Holzwerkstoffplatten sind aus dem Stand der Technik in
unterschiedlichsten Ausführungsformen bekannt. Dabei
besteht stets das Bedürfnis, Holzwerkstoffplatten mit ho-
her Qualität herzustellen, was sich unter anderem auf
die Querzugfestigkeit der Platte und/oder auf eine be-
stimmte Dichteverteilung und/oder Homogenität der
Platte beziehen kann. Dabei ist es grundsätzlich bekannt,
dass die Qualität der erzeugten Streugutmatte einen we-
sentlichen Einfluss auf die Qualität der hergestellten
Holzwerkstoffplatte hat. So ist man im Stand der Technik
z. B. bestrebt, Streugutmatten mit gleichmäßiger
Streuverteilung herzustellen.
[0004] Vor diesem Hintergrund beschreibt die DE 101
22 972 B4 eine gattungsgemäße Streuanlage der ein-
gangs beschriebenen Art, mit einem Streugutbunker und
mit einer unterhalb des Streugutbunkers angeordneten
Streuwalzenstraße, mit der das Streugut auf den Streu-
bandförderer aufgestreut wird. Der Streuwalzenstraße
ist dann eine Egalisiereinrichtung zum Egalisieren des

Streugutes nachgeordnet, und zwar unter Erzeugung ei-
ner gleichmäßigen Dichteverteilung. Diese Egalisierein-
richtung weist bevorzugt zwei Walzenduos mit jeweils
einer Wurfwalze und einer Verteilerwalze auf. Diesen
beiden Walzenduos sind eine oder mehrere Glättwalzen
nachgeordnet. Die Wurfwalzen können als Stachelwal-
zen ausgebildet sein. Auch die Glättwalzen können als
Stachelwalzen ausgebildet sein. Die Verteilerwalzen
sind bei dieser Ausführungsform bevorzugt als Schau-
felwalzen ausgebildet.
[0005] Alternativ wird in der DE 10 2006 030 122 B4
vorgeschlagen, den unterhalb des Streugutbunkers an-
geordneten Fallschacht mit Luftführungseinrichtungen
auszurüsten, um die Streuverteilung über die Streubreite
bereits im Fallschacht und folglich oberhalb des Streu-
bandförderers beeinflussen zu können. So sollen sich
Streugutmatten mit über die Streugutbreite gleichmäßi-
ger Dichteverteilung erzeugen lassen. Es besteht dann
die Möglichkeit, die Streuverteilung vor dem Verpressen
zu analysieren, z. B. mit Strahlungsmessvorrichtungen,
so dass gegebenenfalls mit einem echten Regelkreis ge-
arbeitet werden kann (vgl. DE 10 2006 030 122 B4).
[0006] Alternativ wird in der DE 10 2007 042 666 B3
beschrieben, gezielt auf die Befüllung des Streugutbun-
kers Einfluss zu nehmen, indem eine Förderschnecken-
vorrichtung zur Befüllung des Bunkers im Bereich der
Abwurföffnung zur Variation der Abwurfposition einen
entlang der Schneckenlängsrichtung verschiebbaren
Abwurfeinsatz aufweist, wobei dieser Abwurfeinsatz
fernverstellbar sein kann. Zwischen Förderschnecken-
vorrichtung und Streugutbunker ist in der Regel ein Füll-
schacht vorgesehen, in welchem eine Pendelschurre
vorgesehen sein kann, die entlang der Bunkerquerrich-
tung und folglich entlang der Mattenbreite pendeln kann.
[0007] Vorrichtungen zur Messung der Dichte oder ins-
besondere auch des Flächengewichtes von Streugut-
matten oder von verpressten Holzwerkstoffplatten sind
im Übrigen aus der Praxis bekannt. Sie werden z. B. auch
in der DE 10 2007 022 578 A1 beschrieben und können
mit einem oder mehreren traversierenden Strahlungs-
messköpfen arbeiten.
[0008] Bei den aus der Praxis bekannten Streuanlagen
sind im Übrigen optional im Bereich des Streubandför-
derers und folglich im Bereich der bereits auf dem Streu-
bandförderer aufgestreuten Matte Seitenbegrenzungs-
wände vorgesehen, welche die Streugutmatte seitlich
begrenzen. Solche Seitenbegrenzungswände können
(manuell) quer zur Förderrichtung gegen die seitlichen
Mattenkanten anstellbar sein. Dazu wurden dann in der
Praxis in der Regel die Dichteverteilungen bzw. Flächen-
gewichtsverteilungen der verpressten Holzwerkstoffplat-
ten analysiert, indem Proben geschnitten und (im Labor)
analysiert wurden. Es bestand dann die Möglichkeit, die
Position der Seitenbegrenzungswände zur Beeinflus-
sung der Dichteverteilung/Flächengewichtsverteilung im
Bereich der Plattenkanten zu variieren.
[0009] In ähnlicher Weise wird in der DE 10 2011 076
655 A1, die den Oberbegriff des Anspruchs 1 offenbart,
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eine Streuanlage beschrieben, bei welcher zwischen
Streukopf und Presse eine Verdichtungsvorrichtung an-
geordnet ist, um die Pressgutmatte an ihren Schmalsei-
ten quer zur Produktionsrichtung zu verdichten. Zuvor
kann eine Besäumvorrichtung vorgesehen sein. Bei der
Verdichtungsvorrichtung kann es sich um ein umlaufen-
des Rad, um Leitbleche oder ein endlos umlaufendes
Verdichtungsband handeln.
Die in der Praxis eingesetzten Streuanlagen der ein-
gangs beschriebenen Art, bei denen im Bereich des
Streubandförderers z. B. Seitenbegrenzungswände vor-
gesehen sind, haben sich in der Praxis hervorragend be-
währt, sie sind jedoch weiterentwicklungsfähig. Hier setzt
die Erfindung ein.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Streuan-
lage der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, mit
der sich Streugutmatten für die Herstellung hochwertiger
Holzwerkstoffplatten oder dergleichen Platten mit her-
vorragender Dichteverteilung herstellen lassen.
[0010] Zur Lösung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
die in den Ansprüchen 1 und 9 definiert ist, bei einer
gattungsgemäßen Streuanlage der eingangs beschrie-
benen Art, dass beide Seitenbegrenzungswände mit
Stellantrieben verstellbar sind, dass den Seitenbegren-
zungswänden zumindest eine Messeinrichtung nachge-
ordnet ist, mit der die Streuverteilung über die Matten-
breite messbar ist, wobei die Stellantriebe zur Positio-
nierung der Seitenbegrenzungswände mit eine Steuer-
oder Regeleinrichtung in Abhängigkeit von den mit der
Messeinrichtung gemessenen Streuverteilungen steuer-
bar oder regelbar sind.
[0011] Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, dass die Qualität der Streuverteilung über die Mat-
tenbreite einen erheblichen Einfluss auf die Qualität der
verpressten Platten hat. Weiter geht die Erfindung von
der Erkenntnis aus, dass es beim Streuen von Streugut-
matten insbesondere zu Inhomogenitäten über die Mat-
tenbreite kommen kann und zwar in der Praxis insbeson-
dere derart, dass die Streuverteilung im Bereich der Mat-
tenränder von der Streuverteilung im Bereich der Mat-
tenmitte abweicht. Streuverteilung meint im Rahmen der
Erfindung die Verteilung des Flächengewichts und folg-
lich das Flächengewichtsprofil über die Mattenbreite. So
entstehen in der Praxis z. B. Streugutmatten, bei denen
es im Randbereich zu Über- oder Unterstreuungen
kommt.
[0012] Es wird einer solchen inhomogenen Streuver-
teilung (insbesondere im Bereich der Mattenkanten) nun
mithilfe einer automatisierten Anstellung der Seitenbe-
grenzungswände entgegengewirkt. Denn ist in die Streu-
anlage (oder in dem Bereich der nachgeordneten Pres-
se) eine Messeinrichtung integriert, mit der die Streuver-
teilung über die Mattenbreite messbar ist, so dass dann
über Stellantriebe eine Positionierung der Seitenbegren-
zungswände in Abhängigkeit von den Messergebnissen
erfolgen kann, so dass je nach Streuverteilung in unter-
schiedlichem Maße Druck auf die Mattenkanten ausge-
übt wird, und zwar mit dem Ziel, eine gewünschte

Streuverteilung, z. B. eine über die breite homogene
Streuverteilung einzustellen. Dazu sind der oder die Stel-
lantriebe zur Positionierung einer oder beider Seitenbe-
grenzungswände vorzugsweise in einen geschlossenen
Regelkreis integriert und folglich mit einer Regeleinrich-
tung verbunden, so dass die Positionierung in Abhängig-
keit von einer mit der Messeinrichtung gemessenen Ist-
Streuverteilung zur Einstellung einer Soll-Streuvertei-
lung regelbar ist/sind. Dabei können die Seitenbegren-
zungswände mit ihren in Förderrichtung vorderen Enden
zumindest an einem Anlenkpunkt befestigt sein und der
Stellantrieb kann z. B. auf das in Förderrichtung hintere
Ende der Seitenbegrenzungswand (oder auch auf einen
Punkt zwischen dem vorderen Anlenkpunkt und der hin-
teren Seitenbegrenzungswand) arbeiten. Der Antrieb
kann aber alternativ auch als Drehantrieb auf den An-
lenkpunkt arbeiten. Jedenfalls lässt sich durch eine ein-
fache Schwenkbewegung der Seitenbegrenzungswand
eine einfache variable Anstellung über die erfindungs-
wesentlichen Stellantriebe realisieren. Alternativ besteht
aber auch die Möglichkeit, dass die Seitenbegrenzungs-
wände nicht als starre Wände um einen Drehpunkt ver-
schwenkt werden, sondern z. B. elastisch verformt wer-
den, um die gewünschte Anstellung zu erreichen. Bevor-
zugt kommt jedoch die beschriebene Verschwenkung
um eine Achse in Betracht, die senkrecht auf die Matteno-
berfläche bzw. senkrecht auf den Streubandförderer
steht und damit in der Regel vertikal ausgerichtet ist. Be-
vorzugt sind die Seitenbegrenzungswände an einem
(ortsfesten) Tragrahmen gehalten, wobei dieser Tra-
grahmen z. B zwei seitlich des Streubandförderers an-
geordnete Seitenteile aufweist. Bevorzugt sind die Sei-
tenbegrenzungswände nun verschwenkbar an diesem
Tragrahmen befestigt. Konstruktiv besteht die Möglich-
keit, an die Seitenbegrenzungswand (oder an jede Sei-
tenbegrenzungswand jeweils) zumindest einen Füh-
rungssteg anzuschließen, z. B. gelenkig einen Führungs-
steg an die Seitenbegrenzungswand anzuschließen, wo-
bei dieser Führungssteg z. B. an einem Seitenteil des
Tragrahmens geführt sein kann. Der Stellantrieb kann in
einem solchen Fall auf den Führungssteg arbeiten.
[0013] Die Stellantriebe können elektromotorisch, hy-
draulisch oder pneumatisch ausgestaltet sein. Weitere
mögliche Details einer Ausgestaltung mit verstellbaren
Seitenbegrenzungswänden sind in der Figurenbeschrei-
bung beschrieben.
[0014] In einer optionalen Weiterbildung der Erfindung
besteht die Möglichkeit, einer inhomogenen Streuvertei-
lung über die Mattenbreite (zusätzlich) mit Hilfe einer
(modifizierten) Egalisiereinrichtung entgegenzuwirken.
Diese modifizierte Egalisiereinrichtung weist modifizierte
Verteilerwalzen auf, die nicht nur wie beim Stand der
Technik für eine Durchmischung der Streugutmatte (z.
B. zum Abbauen von lokalen Streuhügeln oder derglei-
chen) sorgen, sondern die gezielt die Streuverteilung
(insbesondere die Flächengewichtsverteilung) über die
Mattenbreite beeinflussen. So ist vorgesehen, dass die
Egalisiereinrichtung zwei Verteilerwalzen aufweist, mit
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denen die Streugutverteilung der bereits gestreuten Mat-
te manipuliert werden kann, indem die Verteilerwalzen
gezielt Material entweder von innen nach außen oder
von außen nach innen transportieren. Sofern die beiden
Walzen z. B. mit identischer Drehgeschwindigkeit ange-
trieben werden, heben sich diese Effekte auf, so dass
keine wesentliche Veränderung der Streuverteilung er-
folgt. Werden die Walzen jedoch mit unterschiedlichen
Drehgeschwindigkeiten betrieben, so kann sehr variabel
ganz gezielt die Streuverteilung über die Breite beein-
flusst werden.
[0015] Grundsätzlich besteht die Möglichkeit, dass
diese Verteilerwalzen als Verteilerwerkzeuge Schne-
cken oder dergleichen aufweisen, so dass die Verteiler-
walzen grundsätzlich als Schneckenwalzen ausgebildet
sind. Besonders bevorzugt sind die Verteilerwalzen je-
doch in grundsätzlich bekannter Weise als Schaufelwal-
zen ausgebildet, das heißt die Verteilerwalzen sind als
über die Walzenbreite und den Walzenumfang verteilte,
radial abstehende Schaufeln ausgebildet, die um einen
vorgegebenen Anstellwinkel zur Förderrichtung des
Streubandförderers angestellt sind. Solche Schaufelwal-
zen sind bei einer Egalisiereinrichtung z. B. aus der DE
101 22 972 B4 bekannt. Optional sind diese Verteiler-
walzen nun jedoch derart modifiziert, dass die Schaufeln
einer Verteilerwalze bzw. jeder der beiden Verteilerwal-
zen in den beiden erwähnten Walzenbereichen (bei de-
nen es sich z. B. um die Walzenhälften handeln kann) in
entgegengesetzten Richtungen angestellt sind. Wäh-
rend die beim Stand der Technik verwendeten Schaufel-
walzen folglich lediglich für eine Durchmischung zum Ab-
bau von Streuhügeln oder dergleichen eingesetzt wur-
den, sind die modifizierten Schaufelwalzen mit der be-
schriebenen "Mitte-Rand-Asymmetrie" ausgebildet, so
dass sie in der beschriebenen Weise das Streugut ent-
weder von der Walzenmitte zu den Walzenrändern oder
von den Walzenrändern zur Walzenmitte hin befördern.
[0016] Dabei liegt es im Rahmen der Erfindung, dass
die über die Walzenbreite verteilten Schaufeln bezogen
auf den Umfang derart versetzt zueinander angeordnet
sind, dass sie auf einer sich entlang der Walzenbreite
erstreckenden gekrümmten Schaufelkurve liegen, wel-
che für die beschriebene Verteilwirkung sorgt.
[0017] Konstruktiv können die Schaufelwalzen in
grundsätzlich bekannter Form einen Walzenkörper mit
über die Walzenbreite verteilten radial abstehenden
Schaufeln aufweisen. Dazu können auf dem Walzenkör-
per der Verteilerwalzen Ringscheiben mit den radial ab-
stehenden Schaufeln befestigt sein, wobei die Ring-
scheiben in vorgegebenem Abstand über die Walzen-
breite und mit vorgegebenem Drehwinkelversatz der
Schaufeln über den Walzenumfang angeordnet sein
können. Konstruktiv können die Schaufelwalzen folglich
als Ringscheibenwalzen ausgebildet sein.
[0018] Bevorzugt weist die Egalisiereinrichtung nicht
nur die (beiden) Verteilerwalzen auf, sondern außerdem
zumindest zwei Wurfwalzen, wobei jeder der beiden Ver-
teilerwalzen jeweils eine Wurfwalze zugeordnet ist. Die

Egalisiereinrichtung weist folglich bevorzugt zwei Wal-
zenduos auf, die jeweils aus einer Wurfwalze und einer
Verteilerwalze bestehen. Die Wurfwalzen können als
Stachelwalzen oder dergleichen ausgebildet sein. Be-
sonders bevorzugt handelt es sich dabei um Stachelwal-
zen, deren Stacheln eine vorgegebene Breite von zumin-
dest 5 mm, z. B 10 mm oder mehr aufweisen, so dass
das Streugut mit Hilfe der verhältnismäßig breiten Sta-
cheln aus der Streugutmatte in die jeweils zugeordnete
Verteilerwalze geworfen wird. Denn in bevorzugter Aus-
führungsform sind die Verteilerwalzen um ein vorgege-
benes Maß höher angeordnet als die Wurfwalzen. Die
Wurfwalzen tauchen folglich in die Streugutmatte ein und
werfen das Streugut auf die Verteilerwalze. Insofern liegt
es im Rahmen der Erfindung, dass die Verteilerwalzen
nur mit verhältnismäßig geringem Maß in die Streugut-
matte eintauchen oder gegebenenfalls auch oberhalb
der Streugutmatte rotieren, ohne in das Streugut einzu-
tauchen. Dieses hängt auch von der jeweiligen Dicke der
Streugutmatte ab. Im Übrigen kann es zweckmäßig sein,
in der Egalisiereinrichtung außerdem eine oder mehrere
Glättwalzen vorzusehen, die bevorzugt den beiden Wal-
zenduos nachgeordnet sind bzw. die der letzten Vertei-
lerwalze und/oder der letzten Wurfwalze nachgeordnet
sind. Es liegt im Übrigen im Rahmen der Erfindung, dass
bei der Verwendung von Walzenduos die Wurfwalze in
Förderrichtung vor der zugeordneten Verteilerwalze an-
geordnet ist. Überraschend hat sich durch Versuche je-
doch herausgestellt, dass besonders gute Egalisierer-
gebnisse erzielt werden, wenn die Wurfwalze der Vertei-
lerwalze nachgeordnet ist, so dass die Wurfwalze das
Material gleichsam zurück auf die Verteilerwalze wirft.
Es besteht die Möglichkeit, dass alle Walzen der Egali-
siereinrichtung in derselben Richtung rotieren, und zwar
z. B. entgegengesetzt zu der Förderrichtung des Förde-
rers.
[0019] Von besonderer Bedeutung sind bei der modi-
fizierten Egalisiereinrichtung die beschriebenen Vertei-
lerwalzen, die im Zuge des Betriebes der Anlage mit un-
terschiedlichen Verteilerrichtungen betrieben werden, so
dass die eine Verteilerwalze das Streugut von innen nach
außen und die andere Verteilerwalze das Streugut von
außen nach innen fördert. Dieses lässt sich konstruktiv
z. B. dadurch realisieren, dass die Verteilrichtungen der
ersten Verteilerwalze und die Verteilrichtungen der zwei-
ten Verteilerwalze entgegengesetzt zueinander orien-
tiert sind und dass diese beiden Verteilerwalzen dann in
derselben Drehrichtung angetrieben werden. Bei identi-
scher Drehrichtung haben diese beiden Verteilerwalzen
dann folglich aufgrund der unterschiedlichen Konstrukti-
on verschiedene Verteilerrichtungen.
[0020] Alternativ liegt es jedoch ebenso im Rahmen
der Erfindung, dass die Verteilrichtungen der ersten Ver-
teilerwalze und die Verteilrichtungen der zweiten Vertei-
lerwalze in derselben Richtung orientiert sind und in die-
sem Fall werden die Verteilerwalzen im Betrieb dann in
entgegengesetzten Drehrichtungen angetrieben, so
dass ebenfalls der beschriebene Effekt erreicht wird.
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[0021] Stets ist es zweckmäßig, wenn sich die Vertei-
lerwirkungen bei identischer Drehgeschwindigkeit der
beiden Verteilerwalzen gegeneinander aufheben, so
dass zur Beeinflussung der Streuverteilung dann ganz
gezielt Drehzahldifferenzen zwischen den beiden Vertei-
lerwalzen eingestellt werden.
[0022] Ferner schlägt die Offenbarung in besonders
bevorzugter Weiterbildung vor, dass der Egalisiereinrich-
tung zumindest eine Messeinrichtung nachgeordnet ist.
Dabei kann es sich um die bereits im Zusammenhang
mit den Seitenbegrenzungswänden erwähnte Messein-
richtung handeln. Damit ist die Streuverteilung (z. B. das
Flächengewichtsprofil oder das Dichteprofil der Streu-
gutmatte) über die Mattenbreite messbar ist, wobei die
Drehgeschwindigkeiten der Verteilerwalze und insbe-
sondere der Unterschied der Drehgeschwindigkeiten der
beiden Verteilerwalzen mit einer Steuer- oder Regelein-
richtung in Abhängigkeit von den mit der Messeinrichtung
gemessenen Streuverteilungen einstellbar ist bzw. ein-
stellbar sind. Es ist folglich möglich, unmittelbar während
des Betriebes der Anlage und folglich beim Herstellen
von
[0023] Holzwerkstoffplatten die Streuverteilung des
Streugutes noch vor dem Einlauf in die Presse zu messen
und auf der Grundlage des Messergebnisses die
Streuverteilung der Streugutmatte zu beeinflussen, um
optimale Plattenqualitäten herzustellen. Dieses kann
durch eine Steuerung oder besonders bevorzugt auch
durch eine Regelung erfolgen, so dass besonders be-
vorzugt mit einem geschlossenen Regelkreis gearbeitet
wird. Die Messeinrichtung kann besonders bevorzugt als
Flächengewichtsmesseinrichtung ausgebildet sind. Al-
ternativ kann auch eine Dichtemesseinrichtung zum Ein-
satz kommen. Es liegt optional im Übrigen auch im Rah-
men der Erfindung, nicht die Streuverteilung der (noch
nicht verpressten) Streugutmatte zu analysieren, son-
dern die Flächengewichtsverteilung bzw. der Dichtever-
teilung der verpressten Holzwerkstoffplatte. Auch dieses
kann mit Hilfe einer Messvorrichtung erfolgen, die der
Presse nachgeordnet ist, z. B. einer kontinuierlichen
Presse nachgeordnet ist. In diesem Fall kann die Egali-
siereinrichtung in Abhängigkeit von dem Messergebnis
der hinter der Presse angeordneten Messeinrichtung ge-
steuert und/oder geregelt werden.
[0024] Optional besteht folglich nicht nur die Möglich-
keit, die Streugutverteilung mit Hilfe der Seitenbegren-
zungswände, sondern zusätzlich auch mit Hilfe der Ega-
lisiereinrichtung zu beeinflussen. Denn während mit Hilfe
der Egalisiereinrichtung eine verhältnismäßig großflächi-
ge Homogenisierung des Streugutes von innen nach au-
ßen bzw. von außen nach innen erfolgen kann, wirken
die beschriebenen Seitenbegrenzungswände ganz be-
sonders auf die äußersten Randbereiche der Streugut-
matte, so dass mit diesen beiden Maßnahmen unter-
schiedliche Effekte erzielt werden können. Optional oder
ergänzend besteht dann noch die Möglichkeit, auf die
Streugutverteilung bereits vor der Streuung der Streu-
gutmatte Einfluss zu nehmen, und zwar besonders be-

vorzugt bereits im Zuge der Befüllung des Streugutbun-
kers. Denn oberhalb des Streugutbunkers ist in der Regel
eine quer zur Förderrichtung verstellbare (pendelnde)
Pendelschurre vorgesehen (z. B. innerhalb eines Füll-
schachtes), über die der Streugutbunker mit Streugut be-
füllbar ist. Im Rahmen der Erfindung besteht nun die Mög-
lichkeit, die Bewegung dieser Pendelschurre zur Beein-
flussung der Bunkerbefüllung über die Bunkerbreite mit
der Steuer- oder Regeleinrichtung zu verbinden, so dass
über die Pendelschurre die Bunkerbefüllung und damit
auch die Streuverteilung variiert werden kann. Diese zu-
sätzliche Option bietet die Möglichkeit, z. B. Rechts-
Links-Asymmetrien in der Streuverteilung bereits von
Beginn an zu korrigieren.
[0025] Gegenstand der Erfindung ist nicht nur die be-
schriebene Streuanlage, sondern auch ein Verfahren ge-
mäß Anspruch 9 zum Erzeugen von Streugutmatten aus
Streugut, insbesondere Holzfasern oder Holzspänen, mit
einer Streuanlage der beschriebenen Art. Dieses Ver-
fahren zeichnet sich dadurch aus, dass die Streugutver-
teilung über die Mattenbreite mit einer Messeinrichtung
gemessen und die Position der Seitenbegrenzungswän-
de in Abhängigkeit von der gemessenen Streuverteilung
gesteuert oder geregelt wird. Im Rahmen dieses Verfah-
rens kann dann eine zusätzliche Beeinflussung der
Streugutverteilung über die beschriebene Egalisierein-
richtung und/oder über die Pendelschurre realisiert wer-
den. Besonders bevorzugt erfolgt im Zuge dieses Ver-
fahrens eine Messung des Flächengewichts der Streu-
gutmatte über die Mattenbreite.
[0026] Ferner ist Gegenstand der Offenbarung eine
Pressenanlage zum Herstellen von Holzwerkstoffplatten
oder dergleichen Platten, und zwar mit einer Streuanlage
der beschriebenen Art und mit einer der Streuanlage
nachgeordneten Presse zum Verpressen der Streugut-
matte zu einer Platte, z. B. Holzwerkstoffplatte. Bei der
Presse kann es sich besonders bevorzugt um eine kon-
tinuierlich arbeitende Presse, z. B. in der Ausführungs-
form als Doppelbandpresse handeln.
[0027] Im Folgenden wird die Erfindung anhand den
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nungen näher erläutert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Streuanlage in einer
schematischen Seitenansicht,

Fig. 2 einen Ausschnitt der Anlage nach Fig. 1 aus
Richtung des Pfeils A,

Fig. 3 die Egalisiereinrichtung der Anlage nach Fig.
1,

Fig. 4A die erste Verteilerwalze der Egalisiereinrich-
tung nach Fig. 3,

Fig. 4B einen Schnitt durch die Walze nach Fig. 4a,
Fig. 5A die zweite Verteilerwalze der Egalisiereinrich-

tung nach Fig. 3,
Fig. 5B einen Schnitt durch die Walze nach Fig. 5a,
Fig. 6 eine Draufsicht auf die Anlage nach Fig. 1 im

Bereich der Seitenbegrenzungswände.

7 8 



EP 3 415 295 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0028] In den Figuren ist eine Streuanlage zum Erzeu-
gen von Streugutmatten aus Streugut, insbesondere
Holzfasern oder Holzspänen, im Zuge der Herstellung
von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten oder Span-
platten dargestellt. In dem Ausführungsbeispiel weist die
Streuanlage einen Streugutbunker 2 auf, der mit (beleim-
tem) Streugut befüllt wird, wobei dieses beleimte Streu-
gut dann aus dem Streugutbunker 2 auf den Streuband-
förderer 1 unter Bildung der Streugutmatte aufgestreut
wird. Der Streugutbunker kann ein bodenseitiges Dosier-
band 3 und eine Austragswalzenfront 4 aufweisen. Aus
dem Streugutbunker kann das Streugut entweder unmit-
telbar auf den Streubandförderer 1 oder zunächst auf
eine in Fig. 1 dargestellte Streuwalzenstraße 5 aufge-
streut werden, die auch als Streukopf bezeichnet wird
und die aus einer Vielzahl von hintereinander angeord-
neten Streuwalzen besteht. Zwischen Streugutbunker 2
und Streuwalzenstraße 5 kann ein Fallschacht 6 ange-
ordnet sein, in dem gegebenenfalls Auflösewalzen vor-
gesehen sind. Für die Befüllung des Streugutbunkers 2
kann oberhalb des Streugutbunkers eine Schneckenvor-
richtung bzw. Förderschneckenvorrichtung 7 vorgese-
hen sein, über die das beleimte Streugut (z. B. durch
einen Füllschacht 8) in den Streugutbunker 2 eingebracht
wird. Oberhalb der Einfüllöffnung des Streugutbunkers
2 kann eine Pendelschurre 9 vorgesehen sein, die z. B.
innerhalb eines Füllschachtes 8 angeordnet ist. Diese
Pendelschurre 9 kann quer zur Förderrichtung F des
Streubandförderers verstellbar sein, z. B. pendeln, so
dass eine Verteilung des Streugutes über die Bunker-
breite erfolgt, wobei die Bunkerbreite quer und vorzugs-
weise senkrecht zur Förderrichtung F des Streubandför-
derers 1 ausgerichtet ist.
[0029] Jedenfalls wird das Streugut aus dem Streugut-
bunker 2 unter Bildung einer Streugutmatte auf den
Streubandförderer 1 aufgestreut. Die Streuanlage weist
dann außerdem (optional) eine Egalisiereinrichtung 10
auf, die im Ausführungsbeispiel der Streuwalzenstraße
5 nachgeordnet ist. Diese Egalisiereinrichtung 10 dient
der Vergleichmäßigung der Streuverteilung der Streu-
gutmatte auf dem Streubandförderer 1. Dazu weist die
Egalisiereinrichtung 10 zumindest zwei rotierend ange-
triebene Verteilerwalzen 11a, 11b auf, die jeweils über
die Walzenbreite und den Walzenumfang verteilte Ver-
teilerwerkzeuge 12 aufweisen. In dem dargestellten Aus-
führungsbeispiel weist die Egalisiereinrichtung 10 zu-
sätzliche Wurfwalzen 13 auf, und zwar derart, dass zwei
Walzenduos realisiert sind, die jeweils aus einer Wurf-
walze 13 und einer Verteilerwalze 11a, 11b zusammen-
gesetzt sind. Außerdem können diesen beiden Walzen-
duos dann noch eine oder mehrere Glättwalzen 14 nach-
geordnet sein.
[0030] Die Wurfwalzen 13 sind bevorzugt als Stachel-
walzen mit über die Walzenbreite verteilten und über den
Walzenumfang verteilten Stacheln ausgebildet, wobei
die Stacheln (quer zur Förderrichtung) eine verhältnis-
mäßig große Breite von z. B. zumindest 5 mm, vorzugs-
weise zumindest 10 mm aufweisen, so dass das Streugut

aus der Streugutmatte mit Hilfe der rotierend angetrie-
benen Stachelwalzen 13 in den Bereich der Verteilerwal-
zen 11a, 11b geworfen wird. Denn es liegt im Rahmen
der Erfindung, dass die Verteilerwalzen 11a, 11b jeweils
um ein vorgegebenes Maß höher als die jeweils zuge-
ordnete Wurfwalze 13 angeordnet sind. Die Wurfwalzen
13 tauchen verhältnismäßig tief in die Streugutmatte ein
und werfen das Streugut in den Bereich der Verteilerwal-
zen 11a, 11b, die selbst nur in einem geringeren Maße
in die Streugutmatte eintauchen als die Wurfwalzen oder
sogar oberhalb der Streugutmatte rotieren. Auf eine mög-
liche Ausgestaltung der Egalisiervorrichtung insbeson-
dere der Verteilerwalzen 11a, b wird im Folgenden noch
eingegangen.
[0031] Von besonderer Bedeutung sind im Rahmen
der Erfindung die Seitenbegrenzungswände 16, die an
dem Streubandförderer 1 oberhalb des Streubandes an-
geordnet sind, wobei diese Seitenbegrenzungswände 16
die Streugutmatte seitlich begrenzen und quer zur För-
derrichtung F des Streubandförderers 1 gegen die seit-
lichen Mattenkanten anstellbar sind (vgl. Fig. 6). In dem
dargestellten Ausführungsbeispiel sind die beiden Sei-
tenbegrenzungswände 16 mit Stellantrieben 17 verstell-
bar. So dass eine variable Anstellung der Seitenbegren-
zungswände 16 gegen die Mattenkanten möglich wird,
und zwar automatisiert. Es ist außerdem vorgesehen,
dass den Seitenbegrenzungswänden 16 eine nicht dar-
gestellte Messeinrichtung nachgeordnet ist, mit der die
Streuverteilung über die Mattenbreite messbar ist.
Streuverteilung meint im Rahmen der Erfindung das Flä-
chengewichtsprofil über die Mattenbreite. Dabei ist nun
vorgesehen, dass die Seitenbegrenzungswände 16 in
Abhängigkeit von den Messergebnissen und folglich in
Abhängigkeit von einer Ist-Verteilung angestellt werden,
in dem die Stellantriebe 17 zur Positionierung der Sei-
tenbegrenzungswände mit einer nicht dargestellten
Steuer- oder Regeleinrichtung gesteuert oder geregelt
werden. Dazu ist jede Seitenbegrenzungswand 16 mit
ihrem in Förderrichtung F vorderen Ende an zumindest
einem Anlenkpunkt befestigt und der Stellantrieb 17 ar-
beitet auf das in Förderrichtung hintere Ende der Seiten-
begrenzungswand 16. In dem Ausführungsbeispiel sind
die Seitenbegrenzungswände 16 verstellbar, nämlich
verschwenkbar an einem Tragrahmen 20 befestigt, der
zwei seitlich des Streubandförderers 1 angeordnete Sei-
tenteile 21 aufweist, so dass die Seitenbegrenzungswän-
de 16 verschwenkbar an diesen Seitenteilen 21 befestigt
sind, und zwar verschwenkbar um die vertikale Drehach-
se 22. Ferner ist in den Zeichnungen erkennbar, dass in
diesem Ausführungsbeispiel an die Seitenbegrenzungs-
wände 16 jeweils zumindest ein Führungssteg 23 an ge-
schlossen ist, z. B. gelenkig angeschlossen ist, wobei
dieser Führungssteg 23 an dem jeweiligen Seitenteil 21
des Tragrahmens 20 geführt ist, und zwar z. B. in Lang-
lochführungen oder dergleichen. Die lediglich angedeu-
teten Stellantriebe 17 arbeiten auf diese Führungsstege
23. Jedenfalls besteht im Rahmen der Erfindung die
Möglichkeit, die Seitenbegrenzungswände 16 im Sinne
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eines geschlossenen Regelkreises zur Einstellung einer
Soll-Streuverteilung variabel zu positionieren.
[0032] Optional besteht im Übrigen die Möglichkeit, die
Streuanlage mit der bereits erwähnten Egalisiereinrich-
tung 10 auszurüsten, welche die Verteilerwalzen 11a, b
aufweist.
[0033] Die Verteilerwalzen 11a, 11b sind im Ausfüh-
rungsbeispiel als Schaufelwalzen ausgebildet. Sie wei-
sen als Verteilerwerkzeuge 12 über die Walzenbreite und
den Walzenumfang verteilte, radial abstehende Schau-
feln 12 auf, die (jeweils) um vorgegebene Anstellwinkel
zur Förderrichtung des Streubandförderers 1 angestellt
sind. Jede der beiden Verteilerwalzen 11a, 11b weist da-
bei jeweils zwei nebeneinander angeordnete Walzenbe-
reiche a1, a2 bzw. b1, b2 (nämlich Walzenhälften) auf,
und zwar mit entgegengesetzt orientierten Verteilwerk-
zeugen 12 und daraus resultierend entgegengesetzt ori-
entierten Verteilrichtungen, so dass je nach Drehrichtung
der Walze das Streugut entweder zur Walzenmitte oder
zum Walzenrand hin verteilt wird.
[0034] Dabei zeigen die Fig. 4A/4B einerseits und Fig.
5A/5B andererseits, dass die erste Verteilerwalze 11a
und die zweite Verteilerwalze 11b konstruktiv unter-
schiedlich ausgestaltet sind, so dass sie bei identischer
Drehrichtung entgegengesetzt orientierte Verteilrichtun-
gen aufweisen. Bei identischer Drehrichtung fördert die
erste Verteilwalze 11a das Material z. B. von außen nach
innen, während die zweite Verteilwalze 11b das Material
von innen nach außen verteilt. Bei identischer Drehge-
schwindigkeit/Drehzahl heben sich diese unterschiedli-
chen Verteilwirkungen auf, so dass keine Umverteilung
des Materials von außen nach innen oder innen nach
außen erfolgt. Es besteht nun jedoch die Möglichkeit, die
beiden Verteilerwalzen 11a, 11b mit unterschiedlichen
Drehgeschwindigkeiten/Drehzahlen zu betreiben, so
dass dann je nach Drehzahldifferenz die gewünschte
Förderwirkung von innen nach außen oder von außen
nach innen entsteht.
[0035] Konstruktiv können die Verteilerwalzen 11a,
11b als Scheibenwalzen ausgebildet sein, die jeweils ei-
nen Walzenkörper und eine Vielzahl von auf dem Wal-
zenkörper 18 angeordneten und über die Walzenbreite
verteilten und zueinander beabstandeten Ringscheiben
19 aufweisen, die jeweils mehrere über den Umfang ver-
teilte Schaufeln aufweisen, wobei vorzugsweise die über
die Walzenbreite verteilten Ringscheiben 19 mit vorge-
gebenem Drehwinkelversatz über den Walzenumfang
angeordnet sind. Auf diese Weise entstehen dann die in
den Fig. 4A und 5B angedeuteten Schaufelkurven 15,
wobei ein Vergleich der Fig.4A und 5A zeigt, dass diese
Schaufelkurven 15 unterschiedlich orientiert sind, so
dass die entgegengesetzten Verteilrichtungen entste-
hen.
[0036] Wie bereits erwähnt, weist eine nicht dargestell-
te Messeinrichtung auf, mit der die Streuverteilung der
Streugutmatte über die Mattenbreite messbar ist. Es liegt
dann im Rahmen der Erfindung, auch die Egalisierein-
richtung 10 in Abhängigkeit von der gemessenen

Streuverteilung einzustellen, indem insbesondere die
Drehgeschwindigkeiten der Verteilerwalzen 11a, 11b
und insbesondere der Unterschied der Drehgeschwin-
digkeiten eingestellt wird.
[0037] In dem dargestellten Ausführungsführungsbei-
spiel besteht folglich die Möglichkeit, in Abhängigkeit von
dem Messergebnis entweder die Streuverteilung nur mit
Hilfe der Egalisiereinrichtung 10 oder nur mit Hilfe der
Seitenbegrenzungswände 16 zu beeinflussen. Optional
kann eine Beeinflussung sowohl mit der Egalisiereinrich-
tung 10 als auch mit den Seitenbegrenzungswänden rea-
lisiert werden, und zwar bevorzugt in Abhängigkeit von
den Messergebnissen, die mit ein und derselben Mess-
einrichtung aufgenommen werden.
[0038] Ergänzend besteht außerdem die Möglichkeit,
die Pendelschurre 9 in Abhängigkeit von diesen Mess-
ergebnissen zu betreiben, so dass bereits die Streuver-
teilung im Bunker in Abhängigkeit von den Messergeb-
nissen beeinflusst und damit auf die entstehende Streu-
gutmatte Einfluss genommen werden kann.
[0039] Die beschriebene Streuanlage ist im Übrigen
bevorzugt Bestandteil einer Pressenanlage, die zum ei-
nen die beschriebene Streuanlage und zum anderen ei-
ne der Streuanlage nachgeordnete Presse, z. B. eine
kontinuierlich arbeitende Presse aufweist. Diese Presse
ist in den Figuren nicht dargestellt. Es besteht dann op-
tional die Möglichkeit, dass zwischen der Streuanlage
und der Presse noch eine Vorpresse angeordnet ist, die
ebenfalls als kontinuierlich arbeitende Vorpresse ausge-
bildet sein kann. Im Übrigen besteht die Möglichkeit, die
Messeinrichtung hinter der Presse anzuordnen und folg-
lich das Flächengewichtsprofil oder Dichtprofil der ferti-
gen Platte für die Steuerung/Regelung zugrunde zu le-
gen.

Patentansprüche

1. Streuanlage zum Erzeugen von Streugutmatten aus
Streugut im Zuge der Herstellung von Werkstoffplat-
ten,
mit einem ein Streuband aufweisenden Streuband-
förderer (1), auf den das Streugut unter Bildung der
Streugutmatte aufstreubar ist,
wobei an dem Streubandförderer oberhalb des
Streubandes Seitenbegrenzungswände (16) ange-
ordnet sind, welche dazu ausgebildet sind, die Streu-
gutmatte auf dem Streubandförderer seitlich zu be-
grenzen, und welche quer zur Förderrichtung (F) des
Streubandförderers (1) gegen die seitlichen Matten-
kanten anstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass beide Seitenbe-
grenzungswände (16) mit Stellantrieben (17) ver-
stellbar sind,
dass den Seitenbegrenzungswänden (16) zumin-
dest eine Messeinrichtung nachgeordnet ist, mit der
die Streuverteilung, bei der es sich um das Flächen-
gewichtsprofil über die Mattenbreite handelt, mess-
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bar ist,
wobei die Stellantriebe zur Positionierung der Sei-
tenbegrenzungswände mit einer Steuer- oder Rege-
leinrichtung in Abhängigkeit von der mit der Mess-
einrichtung gemessenen Streuverteilung steuerbar
oder regelbar sind.

2. Streuanlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder die Stellantriebe (17) zur
Positionierung einer oder beider Seitenbegren-
zungswände (16) mit einer Regeleinrichtung in ei-
nem geschlossenen Regelkreis in Abhängigkeit von
einer mit der Messeinrichtung gemessenen Ist-
Streuverteilung zur Einstellung einer Soll-Streuver-
teilung regelbar sind.

3. Streuanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Seitenbegrenzungswand
(16) mit ihrem in Förderrichtung (F) vorderen Ende
an zumindest einem Anlenkpunkt befestigt ist und
dass der Stellantrieb (17) auf das in Förderrichtung
(F) hintere Ende der Seitenbegrenzungswand (16)
arbeitet.

4. Streuanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenbegren-
zungswände (16) verstellbar an einem Tragrahmen
(20) befestigt sind.

5. Streuanlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an die Seitenbegrenzungswand (16)
zumindest ein Führungssteg (23) angeschlossen ist,
wobei dieser Führungssteg (23) an einem Seitenteil
(21) des Tragrahmens (20) geführt ist und wobei der
Stellantrieb (17) auf den Führungssteg (23) arbeitet.

6. Streugutanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stellantriebe
(17) als elektromotorische Antriebe, hydraulische
Antriebe und/oder pneumatische Antriebe ausgebil-
det sind.

7. Streuanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 6, mit
einer Egalisiereinrichtung (10) zum vergleichmäßi-
gen der Streuverteilung der Streugutmatte auf dem
Streubandförderer (1), welche zumindest zwei rotie-
rend angetriebene Verteilerwalzen (11a, b) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenbegren-
zungswände (16) in Förderrichtung (F) hinter der
Egalisiereinrichtung (10) angeordnet sind.

8. Streuanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 7, mit
einem oberhalb des Streubandförderers (1) ange-
ordneten Streugutbunker (2), der über eine quer zur
Förderrichtung verstellbare Pendelschurre (9) mit
Streugut befüllbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung der Pendelschurre (9) zur Be-
einflussung der Bunkerbefüllung über die Bunker-

breite mit der Steuer- oder Regeleinrichtung steuer-
bar oder regelbar ist.

9. Verfahren zum Erzeugen von Streugutmatten aus
Streugut im Zuge der Herstellung von Werkstoffplat-
ten, mit einer Streuanlage nach einem der Ansprü-
che 1 bis 8, wobei die Streuverteilung über die Mat-
tenbreite mit einer Messeinrichtung gemessen und
die Position beider Seitenbegrenzungswände in Ab-
hängigkeit von der gemessenen Streuverteilung ge-
steuert oder geregelt wird.

10. Pressenanlage zum Herstellen von Werkstoffplatten
mit einer Streuanlage nach einem der Ansprüche 1
bis 8 und mit einer der Streuanlage nachgeordneten
Presse, mit der die Streugutmatten unter Anwen-
dung von Druck und Wärme zu Werkstoffplatten ver-
pressbar sind, wobei die Presse bevorzugt als kon-
tinuierlich arbeitende Presse ausgebildet ist.

Claims

1. Scattering system for producing scattering material
mats made of scattering material during the produc-
tion of particle boards,
with a scattering belt conveyor (1) having a scattering
belt onto which the scattering material can be scat-
tering to form the scattering material mat,
wherein on the scattering belt conveyor, above the
scattering belt, lateral limiting walls (16) are arranged
which are designed to laterally limit the scattering
material mat on the scattering material conveyor and
which can be placed perpendicularly to the convey-
ing direction (F) of the scattering belt conveyor (1)
against the lateral mat edges,
characterised in that both lateral limiting walls (16)
are adjustable with actuators (17),
in that downstream to the lateral limiting walls (16)
is at least one measuring device, with which the scat-
tering distribution, which involves the weight per unit
area profile over the mat width, can be measured,
wherein in order to position the lateral limiting walls,
the actuators can be controlled or regulated with a
control or regulating device as a function of the scat-
tering distribution measured by the measuring de-
vice.

2. Scattering system according to claim 1 character-
ised in that for positioning one or both lateral limiting
walls (16), the actuator(s) (17) can be regulated with
a regulating device in a closed control circuit as a
function of an actual scattering distribution meas-
ured with the measuring device in order to set a target
scattering distribution.

3. Scattering system according to claim 1 or 2 charac-
terised in that with its forward end in the direction
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(F) of conveying the lateral limiting wall (16) is fas-
tened at at least one point of articulation and in that
the actuator (17) acts on the rear end of the lateral
limiting wall (16) in the direction of conveying (F).

4. Scattering system according to any one of claims 1
to 3 characterised in that the lateral limiting walls
(16) are adjustably fastened to a support frame (20).

5. Scattering system according to claim 4 character-
ised in that at least one guide bar (23) is connected
to the lateral limiting wall (16),
wherein this guide bar (23) is carried on a side part
(21) of the support frame (20) and wherein the actu-
ator (17) acts on the guide bar (23).

6. Scattering device according to any one of claims 1
to 5 characterised in that the actuators (17) are
configured as electromotor actuators, hydraulic ac-
tuators and/or pneumatic actuators.

7. Scattering device according to any one of claims 1
to 6 with an equalisation device (10) for evening out
the scattering distribution of the scattering material
mat on the scattering belt conveyor (1) which com-
prises at least two rotatingly driven distributor rollers
(11a, b), characterised in that the lateral limiting
walls (16) are arranged after the equalisation device
(10) in the direction of conveying (F).

8. Scattering system according to any one of claims 1
to 7 with a scattering material hopper (2) arranged
above the scattering belt conveyor (1) which can be
filled with scattering material via a pendulum chute
(9) which is adjustable perpendicularly to the direc-
tion of conveying,
characterised in that the movement of the pendu-
lum chute (9) can be controlled or regulated with the
control or regulating device to influence hopper filling
via the hopper width.

9. Method of producing scattering material mats during
the production of particle boards with a scattering
system according to any one of claims 1 to 8, wherein
the scattering distribution over the mat width is meas-
ured with a measuring device and the position of
both lateral limiting walls is controlled or regulated
as a function of the measured scattering distribution.

10. Pressing installation for producing particle boards
with a scattering system according to any one of
claims 1 to 8 and with a press downstream of the
scattering system with which through the application
of pressure and heat the scattering material mats
can be pressed to form particle boards, wherein the
press is preferably configured as a continuously op-
erating press.

Revendications

1. Installation de diffusion pour produire des nattes de
produit de dispersion à partir de produit de dispersion
au cours de la fabrication de panneaux de matériau
avec un convoyeur à bande de dispersion (1) com-
portant une bande de dispersion sur lequel le produit
de dispersion peut être épandu en formant la natte
de produit de dispersion,
sachant que sur le convoyeur à bande de dispersion
des parois de délimitation latérales (16) sont dispo-
sées au-dessus de la bande de dispersion, lesquel-
les sont constituées à cet effet pour limiter latérale-
ment la natte de produit de dispersion sur le con-
voyeur à bande de dispersion et lesquelles peuvent
être placées contre les bords de natte latéraux trans-
versalement à la direction de transport (F) du con-
voyeur à bande de dispersion (1),
caractérisé en ce que les deux parois de délimita-
tion latérales (16) peuvent être déplacées avec des
actionneurs (17),
en ce qu’au moins un dispositif de mesure est monté
en aval des parois de délimitation latérale (16) avec
lequel il est possible de mesurer la répartition de
diffusion pour laquelle il s’agit du profil de grammage
sur la largeur de natte,
sachant que les actionneurs destinés au positionne-
ment des parois de délimitation latérales peuvent
être pilotés ou réglés avec un système de comman-
de ou de réglage en fonction de la répartition de dif-
fusion mesurée avec le dispositif de mesure.

2. Installation de diffusion selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le ou les actionneurs (17) peu-
vent être réglés pour le positionnement d’une ou de
deux parois de délimitation latérale (16) avec un sys-
tème de réglage dans un circuit de réglage fermé en
fonction d’une répartition de diffusion réelle mesurée
avec le dispositif de mesure par rapport au réglage
d’une répartition de diffusion théorique.

3. Installation de diffusion selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la paroi de délimitation
latérale (16) est fixée avec son extrémité avant en
direction de transport (F) à au moins un point d’arti-
culation et en ce que l’actionneur (17) fonctionne
sur l’extrémité arrière en direction de transport (F)
de la paroi de délimitation latérale (16).

4. Installation de diffusion selon l’une quelconque des
revendications 1 à 3, caractérisé en ce que les pa-
rois de délimitation latérales (16) sont fixées régla-
bles à un cadre de support (20).

5. Installation de diffusion selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce qu’au moins une barrette de guida-
ge (23) est raccordée à la paroi de délimitation laté-
rale (16),
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sachant que cette barrette de guidage (23) est gui-
dée sur une partie latérale (21) du cadre de support
(20) et sachant que l’actionneur (17) fonctionne sur
la barrette de guidage (23).

6. Installation de diffusion selon l’une quelconque des
revendications 1 à 5, caractérisé en ce que les ac-
tionneurs (17) sont constitués comme des entraîne-
ments à moteur électrique, des entraînements hy-
drauliques et/ou des entraînements pneumatiques.

7. Installation de diffusion selon l’une quelconque des
revendications 1 à 6 avec un dispositif d’égalisation
(10) pour égaliser la répartition de diffusion de la
natte de produit de dispersion sur le convoyeur à
bande de dispersion (1), lequel comporte au moins
deux rouleaux de répartition (11a, b) entraînés en
rotation, caractérisée en ce que, les parois de dé-
limitation latérales (16) sont disposées dans la di-
rection de transport (F) derrière le dispositif d’égali-
sation (10) .

8. Installation de diffusion selon l’une quelconque des
revendications 1 à 7, avec un réservoir de produit
de dispersion (2) disposé au-dessus du convoyeur
à bande de dispersion (1), qui peut être rempli de
produit de dispersion par le biais d’une goulotte pen-
dulaire (9) déplaçable transversalement à la direc-
tion de transport,
caractérisée en ce que le déplacement de la gou-
lotte pendulaire (9) peut être commandé ou réglé
avec le dispositif de commande ou de réglage sur la
largeur du réservoir pour influencer le remplissage
du réservoir.

9. Procédé destiné à la production de nattes de produit
de dispersion à partir d’un produit de dispersion au
cours de la fabrication de panneaux de matériau,
avec une installation de diffusion selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 8,
sachant que la répartition de diffusion est mesurée
sur la largeur de natte avec un dispositif de mesure
et la position des deux parois de délimitation latéra-
les est commandée ou réglée en fonction de la ré-
partition de diffusion mesurée.

10. Installation de compression destinée à la fabrication
de panneaux de matériau avec une installation de
diffusion selon l’une quelconque des revendications
1 à 8 et avec une presse montée en aval de l’instal-
lation de diffusion, avec laquelle les nattes de produit
de dispersion peuvent être comprimées en pan-
neaux de matériau en utilisant de la pression et de
la chaleur, sachant que la presse est constituée de
préférence comme une presse fonctionnant en con-
tinu.
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