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(54) Bezeichnung: Streuanlage

(57) Hauptanspruch: Streuanlage zum Erzeugen von Streu-
gutmatten aus Streugut, insbesondere Holzfasern oder
Holzspanen, im Zuge der Herstellung von Werkstoffplatten,
z. B. Holzwerkstoffplatten,

mit einem Streubandférderer (1), auf den das Streugut unter
Bildung der Streugutmatte aufgestreut wird,

mit einer Egalisiereinrichtung (10) zum VergleichmaRigen
der Streuverteilung der Streugutmatte auf dem Streuband-
forderer (1), welche zumindest zwei Verteilerwalzen (11a,
11b) mit Gber die Walzenbreite und den Walzenumfang ver-
teilten Verteilerwerkzeugen aufweist,

wobei die Verteilerwalzen (11a, 11b) jeweils zwei neben-
einander angeordnete Walzenbereiche (a1, a2, b1, b2), z.
B. Walzenhalften, mit entgegengesetzt orientierten Verteiler-
werkzeugen (12) und daraus resultierend entgegengesetzt
orientierten Verteilrichtungen aufweisen, so dass je nach
Drehrichtung der Walze Streugut entweder zur Walzenmitte
oder zu den Walzenrandern hin verteilt wird und

wobei der Egalisiereinrichtung (10) zumindest eine Messein-
richtung nachgeordnet ist, mit der die Streuverteilung der
Streugutmatte iber die Mattenbreite messbar ist, wobei die
Drehgeschwindigkeiten der Verteilerwalzen (11a, 11b) mit
einer Steuer- oder Regeleinrichtung in Abhangigkeit von der
mit der Messeinrichtung gemessenen Streuverteilung ein-
stellbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Streuanlage zum
Erzeugen von Streugutmatten aus Streugut, insbe-
sondere Holzfasern oder Holzspanen, im Zuge der
Herstellung von Holzwerkstoffplatten oder derglei-
chen Platten, z. B. Faserplatten oder Spanplatten,
mit einem Streubandférderer, auf den das Streu-
gut unter Bildung der Streugutmatte aufgestreut wird
und mit einer Egalisiereinrichtung zum Vergleichma-
Rigen der Streuverteilung der Streugutmatte auf dem
Streubandférderer, welche zumindest zwei (rotierend
angetriebene) Verteilerwalzen mit tber die Walzen-
breite und den Walzenumfang verteilten Verteiler-
werkzeugen aufweist. - Bei dem Streugut handelt
es sich bevorzugt um Holzfasern oder Holzspane.
Holzfasern meintinsbesondere Fasern fur MDF- oder
HDF-Platten. Bei den Spanen kann es sich um Ubli-
che Holzspane oder auch OSB-Spane fiir Oriented
Strand Board handeln. Dabei handelt es sich in der
Regel um beleimtes Streugut, das z. B. zunachst
in einem oberhalb des Streubandférderers angeord-
neten Streugutbunker zur Verfligung gestellt wird.
Es besteht die Moglichkeit, dass das Streugut direkt
aus dem Bunker auf den Streubandférderer aufge-
streut wird. Bevorzugt ist unterhalb des Streugutbun-
kers und oberhalb des Streubandférderers ein Streu-
kopf angeordnet, der z. B. als Streuwalzenstralle
ausgebildet sein kann. Zwischen Streugutbunker und
Streukopf kann ein Fallschacht angeordnet sein.

[0002] Eine solche Streuanlage ist in der Regel Be-
standteil einer Anlage zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten, z. B. Faserplatten oder Spanplatten. Der
Streuanlage ist dann bevorzugt eine Presse, z. B. ei-
ne kontinuierlich arbeitende Presse oder eine Takt-
presse, nachgeordnet, in welcher die auf dem Streu-
bandférderer erzeugten Streugutmatten unter An-
wendung von Druck und Warme zu Holzwerkstoff-
platten oder dergleichen verpresst werden.

[0003] Streuanlagen und Anlagen zur Herstellung
von Holzwerkstoffplatten sind aus dem Stand der
Technik in unterschiedlichsten Ausfiihrungsformen
bekannt. Dabei besteht stets das Bedurfnis, Holz-
werkstoffplatten mit hoher Qualitat herzustellen, was
sich unter anderem auf die Querzugfestigkeit der
Platte und/oder auf eine bestimmte Dichteverteilung
und/oder Homogenitat der Platte beziehen kann. Da-
bei ist es grundsatzlich bekannt, dass die Qualitat der
erzeugten Streugutmatte einen wesentlichen Einfluss
auf die Qualitat der hergestellten Holzwerkstoffplat-
te hat. So ist man im Stand der Technik z. B. be-
strebt, Streugutmatten mit gleichmaRiger Streuvertei-
lung herzustellen.

[0004] Vor diesem Hintergrund beschreibt die
DE 101 22 972 B4 eine gattungsgemale Streuanla-
ge der eingangs beschriebenen Art, mit einem Streu-
gutbunker und mit einer unterhalb des Streugutbun-

kers angeordneten Streuwalzenstralle, mit der das
Streugut auf den Streubandférderer aufgestreut wird.
Der StreuwalzenstralRe ist dann eine Egalisierein-
richtung zum Egalisieren des Streugutes nachgeord-
net, und zwar unter Erzeugung einer gleichmaRigen
Dichteverteilung. Diese Egalisiereinrichtung weist be-
vorzugt zwei Walzenduos mit jeweils einer Wurfwal-
ze und einer Verteilerwalze auf. Diesen beiden Wal-
zenduos sind eine oder mehrere Glattwalzen nach-
geordnet. Die Wurfwalzen kénnen als Stachelwal-
zen ausgebildet sein. Auch die Glattwalzen kénnen
als Stachelwalzen ausgebildet sein. Die Verteilerwal-
zen sind bei dieser Ausfiihrungsform bevorzugt als
Schaufelwalzen ausgebildet.

[0005] Eine &hnliche Streuanlage mit einer Egali-
siereinheit ist aus der DE 10 2004 016 507 B4 be-
kannt. Die Egalisierwalzen kdnnen als Schnecken-
walzen ausgebildet sein, deren Drehzahlen bzw.
Drehgeschwindigkeiten mit der Geschwindigkeit des
Streubandfdrderers synchronisiert sind. Dadurch be-
steht die Mdglichkeit, dass die beiden Schnecken-
walzen mit identischen Drehzahlen oder auch mit un-
terschiedlichen Drehzahlen betrieben werden. Durch
die unterschiedlich ausgestalteten Schneckenwalzen
kann erreicht werden, dass eine der beiden Schne-
ckenwalzen Fasern zur Streubandmitte transportiert,
wahrend die andere der beiden Schneckenwalzenfa-
sern jeweils zu den Seiten transportiert. Damit soll ei-
ne gleichmaBige Verteilung des Streugutes Uber die
Streubandbreite erzielt werden.

[0006] Alternativ wird in der DE 10 2006 030 122 B4
vorgeschlagen, den unterhalb des Streugutbunkers
angeordneten Fallschacht mit Luftfihrungseinrich-
tungen auszurusten, um die Streuverteilung tber die
Streubreite bereits im Fallschacht und folglich ober-
halb des Streubandférderers beeinflussen zu kon-
nen. So sollen sich Streugutmatten mit Gber die
Streugutbreite gleichmaRiger Dichteverteilung erzeu-
gen lassen. Es besteht dann die Mdglichkeit, die
Streuverteilung vor dem Verpressen zu analysieren,
z. B. mit Strahlungsmessvorrichtungen, so dass ge-
gebenenfalls mit einem echten Regelkreis gearbeitet
werden kann (vgl. DE 10 2006 030 122 B4).

[0007] Alternativ wird in der DE 10 2007 042 666 B3
beschrieben, gezielt auf die Befullung des Streugut-
bunkers Einfluss zu nehmen, indem eine Foérder-
schneckenvorrichtung zur Beflllung des Bunkers im
Bereich der Abwurféffnung zur Variation der Abwurf-
position einen entlang der Schneckenlangsrichtung
verschiebbaren Abwurfeinsatz aufweist, wobei dieser
Abwurfeinsatz fernverstellbar sein kann. Zwischen
Forderschneckenvorrichtung und Streugutbunker ist
in der Regel ein Flllschacht vorgesehen, in welchem
eine Pendelschurre vorgesehen sein kann, die ent-
lang der Bunkerquerrichtung und folglich entlang der
Mattenbreite pendeln kann.
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[0008] Die DE 601 18 768 T2 befasst sich mit unter-
schiedlichen Ausgestaltungen und Geometrien von
Streuwalzen eines Streukopfes zum Aufstreuen von
Streugut auf einen Streubandférderer.

[0009] Vorrichtungen zur Messung der Dichte oder
insbesondere auch des Flachengewichtes von Streu-
gutmatten oder von verpressten Holzwerkstoffplatten
sind im Ubrigen aus der Praxis bekannt. Sie werden
z. B. auch in der DE 10 2007 022 578 A1 beschrie-
ben und kénnen mit einem oder mehreren traversie-
renden Strahlungsmessképfen arbeiten.

[0010] Bei den aus der Praxis bekannten Streu-
anlagen sind im Ubrigen optional im Bereich des
Streubandférderers und folglich im Bereich der be-
reits auf dem Streubandférderer aufgestreuten Mat-
te Seitenbegrenzungswénde vorgesehen, welche die
Streugutmatte seitlich begrenzen. Solche Seitenbe-
grenzungswande koénnen (manuell) quer zur For-
derrichtung gegen die seitlichen Mattenkanten an-
stellbar sein. Dazu wurden dann in der Praxis in
der Regel die Dichteverteilungen bzw. Flachenge-
wichtsverteilungen der verpressten Holzwerkstoff-
platten analysiert, indem Proben geschnitten und (im
Labor) analysiert wurden. Es bestand dann die Még-
lichkeit, die Position der Seitenbegrenzungswande
zur Beeinflussung der Dichteverteilung/Flachenge-
wichtsverteilung im Bereich der Plattenkanten zu va-
riieren.

[0011] In  &hnlicher Weise wird in der
DE 10 2011 076 655 A1 eine Streuanlage beschrie-
ben, bei welcher zwischen Streukopf und Presse ei-
ne Verdichtungsvorrichtung angeordnet ist, um die
Pressgutmatte an ihren Schmalseiten quer zur Pro-
duktionsrichtung zu verdichten. Zuvor kann eine Be-
saumvorrichtung vorgesehen sein. Bei der Verdich-
tungsvorrichtung kann es sich um ein umlaufendes
Rad, um Leitbleche oder ein endlos umlaufendes
Verdichtungsband handeln.

[0012] Die in der Praxis eingesetzten Streuanlagen
der eingangs beschriebenen Art, bei denen im Be-
reich des Streubandférderers eine Egalisiereinrich-
tung zur Vergleichmafigung der Streuverteilung vor-
gesehen ist, haben sich in der Praxis hervorragend
bewahrt, sie sind jedoch weiterentwicklungsfahig.
Hier setzt die Erfindung ein.

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Streuanlage der eingangs beschriebenen Art zu
schaffen, mit der sich Streugutmatten fur die Her-
stellung hochwertiger Holzwerkstoffplatten oder der-
gleichen Platten mit hervorragender Dichteverteilung
herstellen lassen.

[0014] Zur Ldsung dieser Aufgabe lehrt die Erfin-
dung eine Streuanlage mit den Merkmalen des An-
spruches 1. Es ist vorgesehen, dass die Verteilerwal-

zen jeweils zwei nebeneinander angeordnete Wal-
zenbereiche (z. B. Walzenhalften) mit entgegenge-
setzt orientierten Verteilerwerkzeugen und daraus
resultierend entgegengesetzt orientierten Verteilrich-
tungen aufweisen, so dass je nach Drehrichtung der
Walze Streugut entweder zur Walzenmitte oder zu
den Walzenrandern hin verteilt wird. Aul3erdem ist
vorgesehen, dass der Egalisiereinrichtung zumindest
eine Messeinrichtung nachgeordnet ist, mit der die
Streuverteilung der Streugutmatte tber die Matten-
breite messbar ist, wobei die Drehgeschwindigkei-
ten der Verteilerwalzen und insbesondere der Un-
terschied der Drehgeschwindigkeit mit einer Steu-
er- oder Regeleinrichtung in Abh&ngigkeit von der
mit der Messeinrichtung gemessenen Streuvertei-
lung einstellbar sind.

[0015] Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, dass die Qualitat der Streuverteilung Uber die
Mattenbreite einen erheblichen Einfluss auf die Qua-
litt der verpressten Platten hat. Weiter geht die Erfin-
dung von der Erkenntnis aus, dass es beim Streuen
von Streugutmatten insbesondere zu Inhomogenité-
ten Uber die Mattenbreite kommen kann und zwar in
der Praxis insbesondere derart, dass die Streuvertei-
lung im Bereich der Mattenrander von der Streuver-
teilung im Bereich der Mattenmitte abweicht. Streu-
verteilung meint im Rahmen der Erfindung insbeson-
dere die Verteilung des Flachengewichts und folglich
das Flachengewichtsprofil Uber die Mattenbreite. So
entstehen in der Praxis z. B. Streugutmatten, bei de-
nen das Flachengewicht in den Randbereichen héher
ist als im Mittenbereich oder umgekehrt.

[0016] Erfindungsgeman wird einer solcher inhomo-
genen Streuverteilung Uber die Mattenbreite nun mit
Hilfe einer modifizierten Egalisiereinrichtung entge-
gengewirkt, denn die erfindungsgemalie Egalisier-
einrichtung weist modifizierte Verteilerwalzen auf, die
nicht nur wir beim Stand der Technik fur eine Durch-
mischung der Streugutmatte (z. B. zum Abbauen von
lokalen Streuhlgeln oder dergleichen) sorgen, son-
dern die gezielt die Streuverteilung (insbesondere
die Flachengewichtsverteilung) Uber die Mattenbrei-
te beeinflussen. So ist erfindungsgemal vorgesehen,
dass die Egalisiereinrichtung zwei Verteilerwalzen
aufweist, mit denen die Streugutverteilung der bereits
gestreuten Matte manipuliert werden kann, indem die
Verteilerwalzen gezielt Material entweder von innen
nach auf’en oder von auf’en nach innen transpor-
tieren. Sofern die beiden Walzen z. B. mit identi-
scher Drehgeschwindigkeit angetrieben werden, he-
ben sich diese Effekte auf, so dass keine wesentliche
Veranderung der Streuverteilung erfolgt. Werden die
Walzen jedoch mit unterschiedlichen Drehgeschwin-
digkeiten betrieben, so kann sehr variabel ganz ge-
zielt die Streuverteilung Uber die Breite beeinflusst
werden.
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[0017] Grundsatzlich besteht die Moglichkeit, dass
diese Verteilerwalzen als Verteilerwerkzeuge Schne-
cken oder dergleichen aufweisen, so dass die Ver-
teilerwalzen grundsatzlich als Schneckenwalzen aus-
gebildet sind. Besonders bevorzugt sind die Vertei-
lerwalzen jedoch in grundséatzlich bekannter Weise
als Schaufelwalzen ausgebildet, das heif’t die Ver-
teilerwalzen sind als Uber die Walzenbreite und den
Walzenumfang verteilte, radial abstehende Schau-
feln ausgebildet, die um einen vorgegebenen Anstell-
winkel zur Foérderrichtung des Streubandférderers
angestellt sind. Solche Schaufelwalzen sind bei einer
Egalisiereinrichtung z. B. aus der DE 101 22 972 B4
bekannt. Erfindungsgemaf sind diese Verteilerwal-
zen nun jedoch derart modifiziert, dass die Schau-
feln einer Verteilerwalze bzw. jeder der beiden Ver-
teilerwalzen in den beiden erwdhnten Walzenberei-
chen (bei denen es sich z. B. um die Walzenhalf-
ten handeln kann) in entgegengesetzten Richtungen
angestellt sind. Wahrend die beim Stand der Tech-
nik verwendeten Schaufelwalzen folglich lediglich fur
eine Durchmischung zum Abbau von Streuhtgeln
oder dergleichen eingesetzt wurden, sind die erfin-
dungsgemaflen Schaufelwalzen mit der beschriebe-
nen ,Mitte-Rand-Asymmetrie* ausgebildet, so dass
sie in der beschriebenen Weise das Streugut entwe-
der von der Walzenmitte zu den Walzenrandern oder
von den Walzenrandern zur Walzenmitte hin befor-
dern.

[0018] Dabeiliegt es im Rahmen der Erfindung, dass
die Uber die Walzenbreite verteilten Schaufeln bezo-
gen auf den Umfang derart versetzt zueinander an-
geordnet sind, dass sie auf einer sich entlang der
Walzenbreite erstreckenden gekrimmten Schaufel-
kurve liegen, welche fiir die beschriebene Verteilwir-
kung sorgt.

[0019] Konstruktiv kénnen die Schaufelwalzen in
grundsatzlich bekannter Form einen Walzenkorper
mit Uber die Walzenbreite verteilten radial abstehen-
den Schaufeln aufweisen. Dazu kénnen auf dem Wal-
zenkdrper der Verteilerwalzen Ringscheiben mit den
radial abstehenden Schaufeln befestigt sein, wobei
die Ringscheiben in vorgegebenem Abstand ber die
Walzenbreite und mit vorgegebenem Drehwinkelver-
satz der Schaufeln Uber den Walzenumfang ange-
ordnet sein kénnen. Konstruktiv kénnen die Schau-
felwalzen folglich als Ringscheibenwalzen ausgebil-
det sein.

[0020] Bevorzugt weist die Egalisiereinrichtung nicht
nur die (beiden) Verteilerwalzen auf, sondern auf3er-
dem zumindest zwei Wurfwalzen, wobei jeder der
beiden Verteilerwalzen jeweils eine Wurfwalze zuge-
ordnet ist. Die Egalisiereinrichtung weist folglich be-
vorzugt zwei Walzenduos auf, die jeweils aus einer
Wurfwalze und einer Verteilerwalze bestehen. Die
Wurfwalzen kénnen als Stachelwalzen oder derglei-
chen ausgebildet sein. Besonders bevorzugt handelt

es sich dabei um Stachelwalzen, deren Stacheln ei-
ne vorgegebene Breite von zumindest 5 mm, z. B
10 mm oder mehr aufweisen, so dass das Streugut
mit Hilfe der verhaltnismalRlig breiten Stacheln aus
der Streugutmatte in die jeweils zugeordnete Vertei-
lerwalze geworfen wird. Denn in bevorzugter Aus-
fuhrungsform sind die Verteilerwalzen um ein vor-
gegebenes Mall héher angeordnet als die Wurfwal-
zen. Die Wurfwalzen tauchen folglich in die Streugut-
matte ein und werfen das Streugut auf die Verteiler-
walze. Insofern liegt es im Rahmen der Erfindung,
dass die Verteilerwalzen nur mit verhaltnismanig ge-
ringem Mal} in die Streugutmatte eintauchen oder ge-
gebenenfalls auch oberhalb der Streugutmatte rotie-
ren, ohne in das Streugut einzutauchen. Dieses hangt
auch von der jeweiligen Dicke der Streugutmatte ab.
Im Ubrigen kann es zweckméRig sein, in der Ega-
lisiereinrichtung auRerdem eine oder mehrere Glatt-
walzen vorzusehen, die bevorzugt den beiden Wal-
zenduos nachgeordnet sind bzw. die der letzten Ver-
teilerwalze und/oder der letzten Wurfwalze nachge-
ordnet sind. Es liegt im Ubrigen im Rahmen der Erfin-
dung, dass bei der Verwendung von Walzenduos die
Wurfwalze in Férderrichtung vor der zugeordneten
Verteilerwalze angeordnet ist. Uberraschend hat sich
durch Versuche jedoch herausgestellt, dass beson-
ders gute Egalisierergebnisse erzielt werden, wenn
die Wurfwalze der Verteilerwalze nachgeordnet ist,
so dass die Wurfwalze das Material gleichsam zuriick
auf die Verteilerwalze wirft. Es besteht die Mdglich-
keit, dass alle Walzen der Egalisiereinrichtung in der-
selben Richtung rotieren, und zwar z. B. entgegenge-
setzt zu der Férderrichtung F des Forderers 1.

[0021] Von besonderer Bedeutung sind erfindungs-
gemal die beschriebenen Verteilerwalzen, die im Zu-
ge des Betriebes der Anlage mit unterschiedlichen
Verteilerrichtungen betrieben werden, so dass die ei-
ne Verteilerwalze das Streugut von innen nach au-
Ren und die andere Verteilerwalze das Streugut von
aufden nach innen férdert. Dieses Iasst sich konstruk-
tiv z. B. dadurch realisieren, dass die Verteilrichtun-
gen der ersten Verteilerwalze und die Verteilrichtun-
gen der zweiten Verteilerwalze entgegengesetzt zu-
einander orientiert sind und dass diese beiden Vertei-
lerwalzen dann in derselben Drehrichtung angetrie-
ben werden. Bei identischer Drehrichtung haben die-
se beiden Verteilerwalzen dann folglich aufgrund der
unterschiedlichen Konstruktion verschiedene Verteil-
errichtungen.

[0022] Alternativ liegt es jedoch ebenso im Rahmen
der Erfindung, dass die Verteilrichtungen der ersten
Verteilerwalze und die Verteilrichtungen der zweiten
Verteilerwalze in derselben Richtung orientiert sind
und in diesem Fall werden die Verteilerwalzen im Be-
trieb dann in entgegengesetzten Drehrichtungen an-
getrieben, so dass ebenfalls der beschriebene Effekt
erreicht wird.
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[0023] Stets ist es zweckmalig, wenn sich die Ver-
teilerwirkungen bei identischer Drehgeschwindigkeit
der beiden Verteilerwalzen gegeneinander aufheben,
so dass zur Beeinflussung der Streuverteilung dann
ganz gezielt Drehzahldifferenzen zwischen den bei-
den Verteilerwalzen eingestellt werden.

[0024] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass der
Egalisiereinrichtung zumindest eine Messeinrichtung
nachgeordnet ist, mit der die Streuverteilung (z. B.
das Flachengewichtsprofil oder das Dichteprofil der
Streugutmatte) Uber die Mattenbreite messbar ist,
wobei die Drehgeschwindigkeiten der Verteilerwal-
ze und insbesondere der Unterschied der Drehge-
schwindigkeiten der beiden Verteilerwalzen mit ei-
ner Steuer- oder Regeleinrichtung in Abhangigkeit
von den mit der Messeinrichtung gemessenen Streu-
verteilungen einstellbar ist bzw. einstellbar sind. Es
ist folglich moéglich, unmittelbar wahrend des Betrie-
bes der Anlage und folglich beim Herstellen von
Holzwerkstoffplatten die Streuverteilung des Streu-
gutes noch vor dem Einlauf in die Presse zu mes-
sen und auf der Grundlage des Messergebnisses die
Streuverteilung der Streugutmatte zu beeinflussen,
um optimale Plattenqualitdten herzustellen. Dieses
kann durch eine Steuerung oder besonders bevor-
zugt auch durch eine Regelung erfolgen, so dass be-
sonders bevorzugt mit einem geschlossenen Regel-
kreis gearbeitet wird. Die Messeinrichtung kann be-
sonders bevorzugt als Flachengewichtsmesseinrich-
tung ausgebildet sind. Alternativ kann auch eine Dich-
temesseinrichtung zum Einsatz kommen. Es liegt op-
tional im Ubrigen auch im Rahmen der Erfindung,
nicht die Streuverteilung der (noch nicht verpressten)
Streugutmatte zu analysieren, sondern die Flachen-
gewichtsverteilung bzw. der Dichteverteilung der ver-
pressten 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 Egalisier-
einrichtung in Abhangigkeit von dem Messergebnis
der hinter der Presse angeordneten Messeinrichtung
gesteuert und/oder geregelt werden.

[0025] Erfindungsgemal kommt der Beeinflussung
der Streuverteilung Uber die Mattenbreite besonde-
re Bedeutung zu, um Platten mit hoher Qualitat her-
zustellen. Ergédnzend zu der beschriebenen Beein-
flussung mit Hilfe der Egalisiereinrichtung kann nach
einem weiteren Vorschlag eine Beeinflussung der
Streuverteilung mit Hilfe anstellbarer Seitenbegren-
zungswande erfolgen. Denn an dem Streubandfér-
derer kdnnen Seitenbegrenzungswénde angeordnet
sein, die bevorzugt der Egalisiereinrichtung nachge-
ordnet sind und welche die Streugutmatte seitlich
begrenzen. Diese Seitenbegrenzungswéande kénnen
quer zur Foérderrichtung gegen die seitlichen Mat-
tenkanten anstellbar sein. Nach einem weiteren Vor-
schlag wird nun vorgeschlagen, eine oder beide
Seitenbegrenzungswande mit einem oder mehreren

Stellantrieben (z. B. elektromotorisch, hydraulisch,
pneumatisch) verstellbar auszugestalten. Besonders
bevorzugt werden diese Stellantriebe mit der bereits
erwahnten Steuer- oder Regeleinrichtung verbunden,
so dass die Stellantriebe zur Positionierung der Sei-
tenbegrenzungswéande mit der Steuer- oder Regel-
einrichtung in Abhangigkeit von den mit der bereits
erwadhnten Messeinrichtung gemessenen Streuver-
teilungen ansteuerbar sind. Optional besteht folg-
lich nicht nur die Méglichkeit, die Streugutverteilung
mit Hilfe der Egalisiereinrichtung, sondern zuséatzlich
auch mit Hilfe der anstellbaren Seitenbegrenzungs-
wande zu beeinflussen. Denn wahrend mit Hilfe der
Egalisiereinrichtung eine verhaltnismafig gro¥flachi-
ge Homogenisierung des Streugutes von innen nach
auflen bzw. von aufllen nach innen erfolgen kann,
wirken die beschriebenen Seitenbegrenzungswande
ganz besonders auf die duRersten Randbereiche der
Streugutmatte, so dass mit diesen beiden Malinah-
men unterschiedliche Effekte erzielt werden kénnen.
Optional oder erganzend besteht dann noch die Még-
lichkeit, auf die Streugutverteilung bereits vor der
Streuung der Streugutmatte Einfluss zu nehmen, und
zwar besonders bevorzugt bereits im Zuge der Befiil-
lung des Streugutbunkers. Denn oberhalb des Streu-
gutbunkers ist in der Regel eine quer zur Férderrich-
tung verstellbare (pendelnde) Pendelschurre vorge-
sehen (z. B. innerhalb eines Fillschachtes), tUber die
der Streugutbunker mit Streugut befillbar ist. Im Rah-
men der Erfindung besteht nun die Méglichkeit, die
Bewegung dieser Pendelschurre zur Beeinflussung
der Bunkerbeflllung Uber die Bunkerbreite mit der
Steuer- oder Regeleinrichtung zu verbinden, so dass
Uber die Pendelschurre die Bunkerbefillung und da-
mit auch die Streuverteilung variiert werden kann.
Diese zusétzliche Option bietet die Mdglichkeit, z. B.
Rechts-Links-Asymmetrien in der Streuverteilung be-
reits von Beginn an zu korrigieren.

[0026] Gegenstand der Erfindung ist nicht nur die
beschriebene Streuanlage, sondern auch ein Verfah-
ren zum Erzeugen von Streugutmatten aus Streugut,
insbesondere Holzfasern oder Holzspénen, mit einer
Streuanlage der beschriebenen Art. Dieses Verfah-
ren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Streugut-
verteilung Uber die Mattenbreite mit einer Messein-
richtung gemessen und die Verteilerwalzen in Abhan-
gigkeit von der gemessenen Streuverteilung ange-
trieben werden, und zwar besonders bevorzugt mit
unterschiedlichen Drehgeschwindigkeiten. Im Rah-
men dieses Verfahrens kann dann eine zusatzli-
che Beeinflussung der Streugutverteilung Uber die
beschriebenen Seitenbegrenzungswande und/oder
Uber die Pendelschurre realisiert werden. Beson-
ders bevorzugt erfolgt im Zuge dieses Verfahrens ei-
ne Messung des Flachengewichts der Streugutmatte
Uber die Mattenbreite.

[0027] Ferner ist Gegenstand der Erfindung eine
Pressenanlage zum Herstellen von Holzwerkstoff-
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platten oder dergleichen Platten, und zwar mit einer
Streuanlage der beschriebenen Art und mit einer der
Streuanlage nachgeordneten Presse zum Verpres-
sen der Streugutmatte zu einer Platte, z. B. Holzwerk-
stoffplatte. Bei der Presse kann es sich besonders
bevorzugt um eine kontinuierlich arbeitende Presse,
z. B. in der Ausfiihrungsform als Doppelbandpresse
handeln.

[0028] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemale Streuanlage in ei-
ner 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 Egalisierein-
richtung nach Fig. 3,

Fig. 4B einen Schnitt durch die Walze nach
Fig. 4a,

Fig. 5A die zweite Verteilerwalze der Egalisier-
einrichtung 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 Seitenbegrenzungswande.

[0029] In den Figuren ist eine Streuanlage zum Er-
zeugen von Streugutmatten aus Streugut, insbeson-
dere Holzfasern oder Holzspanen, im Zuge der Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten
oder Spanplatten dargestellt. In dem Ausfihrungs-
beispiel weist die Streuanlage einen Streugutbunker
2 auf, der mit (beleimtem) Streugut befillt wird, wo-
bei dieses beleimte Streugut dann aus dem Streugut-
bunker 2 auf den Streubandférderer 1 unter Bildung
der Streugutmatte aufgestreut wird. Der Streugutbun-
ker kann ein bodenseitiges Dosierband 3 und eine
Austragswalzenfront 4 aufweisen. Aus dem Streugut-
bunker kann das Streugut entweder unmittelbar auf
den Streubandférderer 1 oder zunachst auf eine in
Fig. 1 dargestellte Streuwalzenstralte 5 aufgestreut
werden, die auch als Streukopf bezeichnet wird und
die aus einer Vielzahl von hintereinander angeordne-
ten Streuwalzen besteht. Zwischen Streugutbunker
2 und Streuwalzenstrale 5 kann ein Fallschacht 6
angeordnet sein, in dem gegebenenfalls Auflésewal-
zen vorgesehen sind. Fir die Beflillung des Streu-
gutbunkers 2 kann oberhalb des Streugutbunkers ei-
ne Schneckenvorrichtung bzw. Férderschneckenvor-
richtung 7 vorgesehen sein, Uber die das beleimte
Streugut (z. B. durch einen Fillschacht 8) in den
Streugutbunker 2 eingebracht wird. Oberhalb der Ein-
fulléffnung des Streugutbunkers 2 kann eine Pendel-

schurre 9 vorgesehen sein, die z. B. innerhalb eines
Fullschachtes 8 angeordnet ist. Diese Pendelschurre
9 kann quer zur Férderrichtung F des Streubandfor-
derers verstellbar sein, z. B. pendeln, so dass eine
Verteilung des Streugutes Uber die Bunkerbreite er-
folgt, wobei die Bunkerbreite quer und vorzugsweise
senkrecht zur Férderrichtung F des Streubandférde-
rers 1 ausgerichtet ist.

[0030] Jedenfalls wird das Streugut aus dem Streu-
gutbunker 2 unter Bildung einer Streugutmatte auf
den Streubandférderer 1 aufgestreut. Die Streuan-
lage weist dann auBerdem eine Egalisiereinrichtung
10 auf, die im Ausfiihrungsbeispiel der Streuwalzen-
stral3e 5 nachgeordnet ist. Diese Egalisiereinrichtung
10 dient der Vergleichmafigung der Streuverteilung
der Streugutmatte auf dem Streubandférderer 1. Da-
zu weist die Egalisiereinrichtung 10 zumindest zwei
rotierend angetriebene Verteilerwalzen 11a, 11b auf,
die jeweils Uber die Walzenbreite und den Walzen-
umfang verteilte Verteilerwerkzeuge 12 aufweisen.
In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist die
Egalisiereinrichtung 10 zusatzliche Wurfwalzen 13
auf, und zwar derart, dass zwei Walzenduos reali-
siert sind, die jeweils aus einer Wurfwalze 13 und ei-
ner Verteilerwalze 11a, 11b zusammengesetzt sind.
AuBlerdem koénnen diesen beiden Walzenduos dann
noch eine oder mehrere Glattwalzen 14 nachgeord-
net sein.

[0031] Die Wurfwalzen 13 sind bevorzugt als Sta-
chelwalzen mit Gber die Walzenbreite verteilten und
Uber den Walzenumfang verteilten Stacheln ausge-
bildet, wobei die Stacheln (quer zur Férderrichtung)
eine verhaltnismafig groRe Breite von z. B. zumin-
dest 5 mm, vorzugsweise zumindest 10 mm aufwei-
sen, so dass das Streugut aus der Streugutmatte mit
Hilfe der rotierend angetriebenen Stachelwalzen 13
in den Bereich der Verteilerwalzen 11a, 11b gewor-
fen wird. Denn es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass die Verteilerwalzen 11a, 11b jeweils um ein vor-
gegebenes Mal} hdher als die jeweils zugeordnete
Wurfwalze 13 angeordnet sind. Die Wurfwalzen 13
tauchen verhaltnismaRig tief in die Streugutmatte ein
und werfen das Streugut in den Bereich der Verteiler-
walzen 11a, 11b, die selbst nur in einem geringeren
Male in die Streugutmatte eintauchen als die Wurf-
walzen oder sogar oberhalb der Streugutmatte rotie-
ren.

[0032] Die Verteilerwalzen 11a, 11b sind im Aus-
fuhrungsbeispiel als Schaufelwalzen ausgebildet. Sie
weisen als Verteilerwerkzeuge 12 Uber die Walzen-
breite und den Walzenumfang verteilte, radial abste-
hende Schaufeln 12 auf, die (jeweils) um vorgegebe-
ne Anstellwinkel zur Férderrichtung des Streuband-
forderers 1 angestellt sind. Jede der beiden Vertei-
lerwalzen 11a, 11b weist dabei jeweils zwei neben-
einander angeordnete Walzenbereiche a1, a2 bzw.
b1, b2 (nédmlich Walzenhélften) auf, und zwar mit
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entgegengesetzt orientierten Verteilwerkzeugen 12
und daraus resultierend entgegengesetzt orientierten
Verteilrichtungen, so dass je nach Drehrichtung der
Walze das Streugut entweder zur Walzenmitte oder
zum Walzenrand hin verteilt wird.

[0033] Dabei zeigen die Fig. 4A/4B einerseits und
Fig. 5A/5B andererseits, dass die erste Verteilerwal-
ze 11a und die zweite Verteilerwalze 11b konstruk-
tiv unterschiedlich ausgestaltet sind, so dass sie bei
identischer Drehrichtung entgegengesetzt orientier-
te Verteilrichtungen aufweisen. Bei identischer Dreh-
richtung férdert die erste Verteilwalze 11a das Mate-
rial z. B. von aufden nach innen, wahrend die zwei-
te Verteilwalze 11b das Material von innen nach
aulRen verteilt. Bei identischer Drehgeschwindigkeit/
Drehzahl heben sich diese unterschiedlichen Verteil-
wirkungen auf, so dass keine Umverteilung des Ma-
terials von auf’en nach innen oder innen nach au-
Ren erfolgt. Es besteht nun jedoch die Méglichkeit,
die beiden Verteilerwalzen 11a, 11b mit unterschied-
lichen Drehgeschwindigkeiten/Drehzahlen zu betrei-
ben, so dass dann je nach Drehzahldifferenz die ge-
winschte Férderwirkung von innen nach aulRen oder
von aul3en nach innen entsteht.

[0034] Konstruktiv kdnnen die Verteilerwalzen 11a,
11b als Scheibenwalzen ausgebildet sein, die je-
weils einen Walzenkdrper und eine Vielzahl von auf
dem Walzenkdrper 18 angeordneten und Uber die
Walzenbreite verteilten und zueinander beabstande-
ten Ringscheiben 19 aufweisen, die jeweils mehrere
Uber den Umfang verteilte Schaufeln aufweisen, wo-
bei vorzugsweise die Uber die Walzenbreite verteilten
Ringscheiben 19 mit vorgegebenem Drehwinkelver-
satz Uber den Walzenumfang angeordnet sind. Auf
diese Weise entstehen dann die in den Fig. 4A und
Fig. 5B angedeuteten Schaufelkurven 15, wobei ein
Vergleich der Fig. 4A und Fig. 5A zeigt, dass die-
se Schaufelkurven 15 unterschiedlich orientiert sind,
so dass die entgegengesetzten Verteilrichtungen ent-
stehen.

[0035] Die Anlage weist auBerdem bevorzugt eine
nicht dargestellte Messeinrichtung auf, mit der die
Streuverteilung (z. B. das Flachengewichtsprofil) der
Streugutmatte Gber die Mattenbreite messbar ist.

[0036] Es liegt dann im Rahmen der Erfindung, die
Egalisiereinrichtung 10 in Abhangigkeit von der ge-
messenen Streuverteilung einzustellen, indem insbe-
sondere die Drehgeschwindigkeiten der Verteilerwal-
zen 11a, 11b und insbesondere der Unterschied der
Drehgeschwindigkeiten eingestellt wird. Dazu kann
die Anlage eine nicht dargestellte Steuer- oder Rege-
leinrichtung aufweisen, wobei diese Steuer- oder Re-
geleinrichtung bevorzugt einerseits mit den Verteiler-
walzen 11a, 11b bzw. deren Antrieben und anderer-
seits mit der nicht dargestellten Messeinrichtung ver-
bunden ist.

[0037] Ferner istin Fig. 1 angedeutet, dass an dem
Streubandférderer 1 oberhalb des Streubandes Sei-
tenbegrenzungswéande 16 angeordnet sind, welche
die Streugutmatte seitlich begrenzen und quer zur
Foérderrichtung gegen die seitlichen Mattenkanten
anstellbar sind. In dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel sind diese Seitenbegrenzungswande 16 der
Egalisiereinrichtung 10 nachgeordnet. Es ist nun vor-
teilhaft, einer Seitenbegrenzungswand 16 oder vor-
zugsweise auch beiden Seitenbegrenzungswanden
16 einen oder mehrere Stellantriebe 17 zuzuord-
nen, die lediglich angedeutet sind. Mit diesen Stel-
lantrieben, die z. B. elektromotorisch, hydraulisch
oder pneumatisch ausgestaltet sein kénnen, sind die
Seitenbegrenzungswéande 16 derart verstellbar, dass
die Anstellung gegen die Mattenkanten beeinflusst
werden kann. So kénnen die Seitenbegrenzungs-
flachen z. B. um eine senkrecht zur Streubandfér-
dererebene orientierte Drehachse/Schwenkachse 22
verschwenkbar sein. Alternativ besteht aber auch
die Moglichkeit, dass die Seitenbegrenzungswéande
nicht um einen Drehpunkt verschwenken, sondern
z. B. elastisch verformt werden, um die gewlinsch-
te Anstellung zu erreichen. In dem Ausfihrungsbei-
spiel sind die Seitenbegrenzungswande 16 verstell-
bar, néamlich verschwenkbar an einem Tragrahmen
20 befestigt, der zwei seitlich des Streubandférde-
rers 1 angeordnete Seitenteile 21 aufweist, so dass
die Seitenbegrenzungswande 16 verschwenkbar an
diesen Seitenteilen 21 befestigt sind, und zwar ver-
schwenkbar um die vertikale Drehachse 22. Ferner
ist in den Zeichnungen erkennbar, dass in diesem
Ausfiihrungsbeispiel an die Seitenbegrenzungswan-
de 16 jeweils zumindest ein Flhrungssteg 23 ange-
schlossen ist, z. B. gelenkig angeschlossen ist, wo-
bei dieser Flhrungssteg 23 an dem jeweiligen Sei-
tenteil 21 des Tragrahmens 20 gefihrt ist, und zwar z.
B. in Langlochfiihrungen oder dergleichen. Die ledig-
lich angedeuteten Stellantriebe 17 arbeiten auf diese
Fuhrungsstege 23.

[0038] Es besteht grundséatzlich die Mdglichkeit, den
Antrieb als gleichsam Drehantrieb im Bereich des
vorderen Endes der Seitenbegrenzungswéande vor-
zusehen, um die die Seitenbegrenzungswand ge-
dreht wird. In der Figur ist aber eine Ausfiihrungsform
gezeigt, bei der die Stellantriebe 17 auf das in For-
derrichtung F hintere Ende der Seitenbegrenzungs-
wand 16 arbeiten. Jedenfalls lassen sich die Seiten-
begrenzungswéande 16 mit Hilfe der Antriebe positio-
nieren und damit kann die Streuverteilung im Bereich
der seitlichen Mattenkanten beeinflusst werden.

[0039] Dazu besteht die Moglichkeit, dass den Sei-
tenbegrenzungswéanden 16 zumindest eine Messein-
richtung nachgeordnet ist, mit der die Streuverteilung
Uber die Mattenbreite messbar ist. Die Stellantrie-
be 17 zur Positionierung der Seitenbegrenzungswan-
de 16 kénnen mit einer Steuer- oder Regeleinrich-
tung in Abhangigkeit von den mit der Messeinrichtung
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gemessenen Streuverteilungen angesteuert werden.
Dabei kann es sich um die bereits beziglich der Ega-
lisiereinrichtung 10 erwahnte Messeinrichtung han-
deln.

[0040] In dem dargestellten Ausflhrungsfiihrungs-
beispiel besteht folglich die Mdglichkeit, in Abhangig-
keit von dem Messergebnis entweder nur die Streu-
verteilung mit Hilfe der Egalisiereinrichtung 10 oder
nur mit Hilfe der Seitenbegrenzungswéande 16 zu be-
einflussen. Optional kann eine Beeinflussung sowohl
mit der Egalisiereinrichtung 10 als auch mit den Sei-
tenbegrenzungswanden realisiert werden, und zwar
bevorzugt in Abhangigkeit von den Messergebnis-
sen, die mit ein und derselben Messeinrichtung auf-
genommen werden.

[0041] Erganzend besteht aul’erdem die Mdoglich-
keit, die Pendelschurre 9 in Abhéngigkeit von diesen
Messergebnissen zu betreiben, so dass bereits die
Streuverteilung im Bunker in Abhangigkeit von den
Messergebnissen beeinflusst und damit auf die ent-
stehende Streugutmatte Einfluss genommen werden
kann.

[0042] Die beschriebene Streuanlage ist im Ubrigen
bevorzugt Bestandteil einer Pressenanlage, die zum
einen die beschriebene Streuanlage und zum an-
deren eine der Streuanlage nachgeordnete Presse,
z. B. eine kontinuierlich arbeitende Presse aufweist.
Diese Presse ist in den Figuren nicht dargestellt. Es
besteht dann optional die Méglichkeit, dass zwischen
der Streuanlage und der Presse noch eine Vorpresse
angeordnet ist, die ebenfalls als kontinuierlich arbei-
tende Vorpresse ausgebildet sein kann.

Patentanspriiche

1. Streuanlage zum Erzeugen von Streugutmatten
aus Streugut, insbesondere Holzfasern oder Holz-
spanen, im Zuge der Herstellung von Werkstoffplat-
ten, z. B. Holzwerkstoffplatten,
mit einem Streubandférderer (1), auf den das Streu-
gut unter Bildung der Streugutmatte aufgestreut wird,
mit einer Egalisiereinrichtung (10) zum Vergleichma-
Rigen der Streuverteilung der Streugutmatte auf dem
Streubandférderer (1), welche zumindest zwei Ver-
teilerwalzen (11a, 11b) mit Uber die Walzenbreite
und den Walzenumfang verteilten Verteilerwerkzeu-
gen aufweist,
wobei die Verteilerwalzen (11a, 11b) jeweils zwei ne-
beneinander angeordnete Walzenbereiche (a1, a2,
b1, b2), z. B. Walzenhélften, mit entgegengesetzt ori-
entierten Verteilerwerkzeugen (12) und daraus resul-
tierend entgegengesetzt orientierten Verteilrichtun-
gen aufweisen, so dass je nach Drehrichtung der
Walze Streugut entweder zur Walzenmitte oder zu
den Walzenrandern hin verteilt wird und
wobei der Egalisiereinrichtung (10) zumindest eine
Messeinrichtung nachgeordnet ist, mit der die Streu-

verteilung der Streugutmatte Uber die Mattenbreite
messbar ist, wobei die Drehgeschwindigkeiten der
Verteilerwalzen (11a, 11b) mit einer Steuer- oder Re-
geleinrichtung in Abhangigkeit von der mit der Mess-
einrichtung gemessenen Streuverteilung einstellbar
sind.

2. Streuanlage nach Anspruch 1, wobei die Ver-
teilerwerkzeuge (12) der Verteilerwalzen (11a, 11b)
als Uber die Walzenbreite und den Walzenumfang
verteilte, radial abstehende Schaufeln (12) ausgebil-
det sind, die um vorgegebene Anstellwinkel zur For-
derrichtung (F) des Streubandférderers (1) angestellt
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Schaufeln
(12) einer Verteilerwalze bzw. jeder Verteilerwalze
(11a. 11b) in den beiden Walzenbereichen in entge-
gengesetzten Richtungen angestellt sind.

3. Streuanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Uber die Walzenbreite ver-
teilten Schaufeln (12) bezogen auf den Umfang derart
versetzt zueinander angeordnet sind, dass sie auf ei-
ner sich entlang der Walzenbreite erstreckenden ge-
krimmten Schaufelkurve (15) liegen.

4. Streuanlage nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Vertei-
lerwalzen (11a, 11b) mit unterschiedlichen Drehge-
schwindigkeiten antreibbar oder angetrieben sind.

5. Streuanlage nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilrichtun-
gen der ersten Verteilerwalze (11a) entgegengesetzt
zu den Verteilrichtungen der zweiten Verteilerwalze
(11b) orientiert sind und dass die beiden Verteilerwal-
zen (11a, 11b) in derselben Drehrichtung angetrieben
sind.

6. Streuanlage nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilrichtun-
gen der ersten Verteilerwalze (11a) und die Verteil-
richtungen der zweiten Verteilerwalze (11b) in dersel-
ben Richtung orientiert sind und dass die beiden Ver-
teilerwalzen (11a, 11b) in entgegengesetzten Dreh-
richtungen angetrieben sind.

7. Streuanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei die Verteilerwalzen (11a, 11b) einen Walzen-
kérper (18) und eine Vielzahl von auf dem Walzenkor-
per angeordnete und Uber die Walzenbreite verteilte
und zueinander beabstandete Ringscheiben (19) auf-
weisen, die jeweils mehrere Uber den Umfang verteil-
te Schaufeln (12) aufweisen, wobei vorzugsweise die
Uber die Walzenbreite verteilten Ringscheiben (19)
mit vorgegebenem Drehwinkelversatz Uber den Wal-
zenumfang angeordnet sind.

8. Streuanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Egalisiereinrich-
tung (10) zumindest zwei Wurfwalzen (13) aufweist,
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wobei jeder der beiden Verteilerwalzen (11a, 11b) je-
weils eine Wurfwalze (13) unter Bildung von Walzen-
duos zugeordnet und vorzugsweise in Foérderrichtung
(F) nachgeordnet ist.

9. Verfahren zum Erzeugen von Streugutmatten
aus Streugut, insbesondere Holzfasern oder Holz-
spanen, im Zuge der Herstellung von Werkstoffplat-
ten, z. B. Holzwerkstoffplatten, mit einer Streuanlage
nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Streuverteilung Uber die Matten-
breite mit der Messeinrichtung gemessen und die
Verteilerwalzen in Abh&ngigkeit von der gemessenen
Streuverteilung angetrieben werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Verteilerwalzen mit un-
terschiedlichen Drehgeschwindigkeiten angetrieben
werden.

11. Pressenanlage zum Herstellen von Werk-
stoffplatten, insbesondere Holzwerkstoffplatten, z. B.
Spanplatten oder Faserplatten, mit einer Streuanla-
ge nach einem der Anspriiche 1 bis 8 und mit ei-
ner der Streuanlage nachgeordneten Presse, mit der
die Streugutmatten unter Anwendung von Druck und
Warme zu Werkstoffplatten verpressbar sind, wobei
die Presse bevorzugt als kontinuierlich arbeitende
Presse ausgebildet ist.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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