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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Längs- 
orientieren  von  Spänen  insbesondere  im  Zuge 
der  Herstellung  von  OSB-Platten  (Oriented 
Strandboard)  mit  auf  rotierenden,  in  Veilsrichtung 
hintereinander  über  einer,  das  Vlies  aufnehmen- 
den,  sich  bewegenden  Unterlage  in  entsprechen- 
dem  Abstand  von  dieser  angeordneten  Wellen 
befindlichen  Scheiben,  die  jeweils  den  gleichen 
Abstand  besitzen. 

Es  ist  ein  Gerät  zur  Herstellung  einer  gerichtete 
Holzteilchen  unterschiedlicher  Abmessung 
enthaltene  Spanplatte  bekannt  geworden 
(DE—  PS  11  74  058),  bei  der  eine  Vielzahl  von 
zueinander  beweglichen,  mit  einer  Antriebsvor- 
richtung  verbundenen  Ausrichtungselementen, 
die  in  einer  zur  Horizontalen  geneigten,  im 
wesentlichen  parallel  zur  schrägen  Ausbildungs- 
fläche  der  Spanmatte  verlaufenden  Ebene  und  im 
wesentlichen  parallel  zueinander  unter  Ausbil- 
dung  enger  Ausrichtungsdurchgänge  angeordnet 
sind,  wobei  die  Breite  dieser  Durchgänge  und 
ebenso  der  Abstand  zwischen  den  unteren 
Kanten  der  Ausrichtungselemente  einerseits  und 
der  Ausbildungsfläche  der  Spanmatte  anderer- 
seits  unwesentlich  größer  ist  als  die  durchschnitt- 
liche  Länge  für  Holzteilchen.  Zufolge  der  Relativ- 
bewegung  der  Ausrichtungselemente  gegenein- 
ander  und  dem  Abstand  der  Elemente  voneinan- 
der  ist  in  derartiges  Gerät  zur  Längsorientierung 
von  Spänen  im  Zuge  der  Herstellung  von  OSB- 
Platten  nicht  geeignet.  Insbesondere  der  Abstand 
der  Ausrichtungselemente  voneinander  gestattet 
es,  den  längs  zu  orientierenden  Spänen  bereits  im 
Bereich  der  Ausrichtungselemente  sich  wieder 
quer  zur  Längsorientierung  zu  stellen,  da  nur  im 
wesentlichen  entlang  der  gemeinsamen  Sehne 
zweier  nebeneinanderliegenden  Scheiben  eine 
längste  Führung  der  längs  zu  orientierenden 
Späne  erfolgt,  die  jedoch  auf  zwei  verschiedenen 
hintereinander  angeordneten  Wellen  befestigt 
sind.  Da  nur  die  jeweils  auf  anderen  Wellen 
befindlichen  Scheiben,  wie  oben  bereits  ausge- 
führt,  eine  Führung  von  längs  zu  orientierenden 
Spänen,  in  einem  Abstand,  der  nur  unwesentlich 
größer  ist  als  die  durchschnittliche  Länge  der 
Holzteilchen,  bewirken  und  die  Scheiben  auf  einer 
Welle  einen  gegenseitigen  Abstand  besitzen,  der 
mindestens  doppelt  so  groß  ist  wie  die  durch- 
schnittliche  Länge  der  Holzteilchen,  fällt  der  Groß- 
teil  des  längs  zu  orientierenden  Spangutes  nicht 
orientiert  durch  diese  Ausrichtungselemente  und 
wird,  da  durch  die  Scheiben  nicht  beeinflußt,  im 
wesentlichen  in  beliebiger  Richtung  im  Vlies 
abgelegt. 

Es  hat  nicht  an  Versuchen  gefehlt,  diesen  Man- 
gel  im  Hinblick  auf  die  Orientierung  zu  beseitigen. 
So  wurden  Einrichtungen  bekannt,  bei  denen 
unterhalb  der  mit  Scheiben  versehenen  Wellen  in 
Förderrichtung  sich  erstreckende  stationäre 
Blechgatter  angeordnet  wurden,  in  die  die  einzel- 
nen  Scheiben  hineinragen.  Auch  wurde  versucht, 
mit  Hilfe  von  Stachelanordnungen,  die  an  den 
Scheiben  angebracht  waren,  ein  Hineintreiben 

der  längs  zu  orientierenden  Späne  zu  bewirken. 
Es  entsteht  jedoch  hier  zwangsläufig  eine  Anord- 
nung,  bei  der  im  Eintrittsbereich  des  stationären 
Gatters  die  Breite  des  jeweiligen  Durchgangs  des 

5  Gatters,  die  im  unbeeinflußten  Bereich  des  Gat- 
ters  unwesentlich  größer  ist  als  die  Hälfte  der 
durchschnittlichen  Länge  der  Holzteilchen  durch 
die  eindringenden  Scheiben  verringert  wird.  Dies 
kann  bei  extremen  fehlerhaften  Spanabmessun- 

10  gen  oder  Splittergut  zum  Blockieren  führen. 
Die  Probleme  der  Orientierung  waschsen  mit 

zunehmenden  Spanabmessungen  und  erreichen 
ihr  Maximum  beim  Orientieren  von  Strands.  Die 
zur  orientierenden  Strands  bestehen  aus  Holzteil- 

15  chen,  deren  Abmessungen  der  definierten  Span- 
abmessungen  für  die  Herstellung  von  Normal- 
spanplatten  nicht  entsprechen.  Es  werden  näm- 
lich  Holzteilchen  (Strands)  orientiert,  die  vorzugs- 
weise  70  mm  lang,  10  bis  30  mm  breit  sind  und 

20  eine  Dicke  von  0,5  bis  1  mm  aufweisen;  auch  sind 
bei  einer  derartigen  Holzaufbereitung  Splitter  und 
extreme  Übermaße  nicht  zu  vermeiden,  wenn 
nicht  zusätzliche  aufwendige  Sortier-  und  Nach- 
behandlungseinrichtungen  vorgesehen  werden. 

25  Ausgehend  hiervon  liegt  der  Erfindung  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  ein  Verfahren  und  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  in  Vor- 
schlag  zu  bringen,  bei  dem  im  gesamten  Vertikal- 
bereich  der  Längsorientierung  eine  einedeutige 

30  Führung  vorhanden  ist  und  daß  keine  das  orien- 
tierte  Ablegen  der  Späne  hindernde  Elemente  im 
Richtbereich  vorhanden  sind,  die  zu  Blockierun- 
gen  führen  können.  Diese  Aufgabe  wird  durch  das 
in  den  kennzeichnenden  Merkmalen  des 

35  '  Anspruch  1.)  offenbarte  erfinderische  Verfahren 
gelöst.  Durch  in  Fließrichtung  geschlossene  rotie- 
rende,  senkrechte  beabstandete  Scheibenwände 
wird  bis  knapp  über  die  Ablage  im  Vlies  zwangs- 
läufig  eine  vollständige  Führung  des  zu  orientie- 

40  renden  Spanes  erreicht  und  durch  die  Rotation 
der  senkrechten  Scheibenwände  insbesondere 
der  Eintritt  der  Strands  zwischen  diese  Scheiben- 
wände  unterstützt. 

Der  erfinderische  Verfahrensschritt  gemäß 
45  Anspruch  2.)  bewirkt  ein  Kippen  der  Späne,  insbe- 

sondere  der  Strands,  was  maßgeblich  zum  blok- 
kierfreien  Eindringen  der  Strands  zwischen  die 
Scheibenwände  beiträgt. 

Mit  den  kennzeichnenden  Merkmalen  des 
so  Anspruchs  3.)  wird  eine  Vorrichtung  zur  Durch- 

führung  der  Verfahren  nach  Anspruch  1.)  und/ 
oder  2.)  unter  Schutz  gestellt,  wobei  die  miteinan- 
der  zusammenwirkenden  Scheiben,  die  auf  mehr- 
eren  hintereinander  angeordneten  Wellen  vor- 

55  handen  sind  die  Teilung  eines  rotierenden  Schei- 
bengatters  bilden,  gleichzeitig  auch  die  jeweilige 
rotierende  Scheibenwand  darstellen  und  durch 
die  Wahl  des  Abstandes  im  Bereich  der  durch- 
schnittlichen  halben  Spanlänge  eine  vollständige 

60  Orientierung  bewirken. 
Durch  die  in  Anspruch  4.)  unter  Schutz  gestellte 

Ausgestaltung  wird  ein  Abkippen  langer  Späne  in 
das  Gatter  erfindungsgemäß  durch  die  Wahl  ver- 
schiedener  Scheibendurchmesser  unterstützt. 

65  Die  Ausgestaltung  des  Erfindungsgegenstan- 
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des  gemäß  Anspruch  5,)  dient  dem  beidseitigen 
Sauberhalten  der  Wand  durch  reinigendes  anein- 
ander  vorbeigleiten  der  sich  teilberührenden 
Scheiben. 

In  Anspruch  6.)  wird  eine  weitere  Anordnung 
/on  Scheiben  unter  Schutz  gestellt,  die  einen 
Selbstreinigungseffekt  besitzen. 

Um  den  Bereich  zwischen  dem  Gehäuse  und 
der  äußersten  rotierenden  Scheibengatterwand 
�on  Spänen  freizuhalten,  werden  gemäß 
Anspruch  7.)  jeweils  äußerste  Scheiben  einge- 
setzt,  die  an  ihrer  Außenseite  in  radialer  Richtung 
angeordnete  Stacheln  tragen,  Durch  diese  erfin- 
dungsgemäße  Ausgestaltung  werden  auch  in  die- 
sem  Bereich  Verstopfungen  dieser  Durchtrittsöff- 
nungen  vermieden. 

Die  in  Anspruch  8.)  unter  Schutz  gestellte  Rück- 
wurfwalze  dient  insbesondere  bei  sehr  kleiner 
Teilung  der  Scheibenwände  zur  erneuten  Orien- 
tierung  zu  langer  zu  orientierender  Späne  bzw. 
Strands. 

In  der  Zeichnung  wird  die  Erfindung  näher 
erläutert.  Es  zeigen  in  schematischer  Darstellung: 

Fig.  1,  1a,  1b,  1c  in  Ansicht  und  geschnitten  eine 
Einrichtung  zur  Längsorientierung  von  Spänen 
nach  dem  Stand  der  Technik 

Fig.  2,  2a,  2b,  2c  in  Ansicht  und  geschnitten  eine 
erfindungsgemäße  Einrichtung  zur  Längsorientie- 
rung, 

Fig.  3  eine  erfindungsgemäße  Anordnung  von 
Stachelwalzen, 

Fig.  4  eine  erfindungsgemäße  Einrichtung  im 
Zusammenwirken  mit  einer  Vorauflösung  von  zu 
orientierenden  Spänen  und  einer  Rückwurfwalze, 

Fig.  4a  Ein  selbstreinigendes  Scheibengatter 
Fig.  4b  Eine  Anordnung  von  Scheiben  verschie- 

denen  Durchmessers  auf  einer  Welle. 
In  den  Figuren  werden  dieselben  Bauteile  mit 

denselben  Bezugsziffern  bezeichnet. 
Gemäß  Fig.  1  wird  auf  ein  Formband  1  über  auf 

rotierenden  Wellen  4  angeordneten  ersten  Schei- 
ben  2  und  zweiten  Scheiben  3  ein  nicht  orientier- 
ter  Spänestrom  5  als  orientiertes  Vlies  6  zur 
Ablage  gebracht. 

Hierbei  sind  die  Wellen  4  in  einem  Gehäuse  16, 
das  höhenbeweglich  ist,  um  dem  Schüttungswin- 
kel  angepaßt  zu  werden,  angeordnet. 

Die  Orientierung  beim  Stand  der  Technik 
geschieht  nunmehr  durch  die  ersten  Scheiben  2 
und  die  zweiten  Scheiben  3.  Wie  der  durch  die 
Ansicht  gemäß  Fig.  1  gelegte  Schnitt  gemäß  Fig. 
1a  zeigt,  überdeckt  die  Projizierung  der  ersten 
Scheiben  2  die  zweiten  Scheiben  3  nur  in  einem 
minimalen  Bereich,  so  daß  zur  Orientierung  im 
wesentlichen  der  Abstand  7  zwischen  den  ersten 
Scheiben  2  und  der  Abstand  7a  zwischen  den 
zweiten  Scheiben  3  der  gleich  dem  Abstand 
zwischen  den  ersten  Scheiben  2  ist,  verwendet 
wird.  Nur  längs  einer  vertikalen  Ebene  13,  die 
senkrecht  zur  Förderrichtung  verläuft  und  die 
parallel  zu  den  Wellen  4  ist  und  die  gemeinsamen 
Sehnen  der  ersten  Scheiben  2  und  der  zweiten 
Scheiben  3  beinhaltet,  wird  eine  Ausrichtung  mit 
einem  weiteren  Abstand  8  zwischen  den  ersten 
Scheiben  2  und  den  zweiten  Scheiben  3  erfolgen. 

Die  maßige  Orientierungswirkung  einer  derarti- 
gen  Orientierungseinrichtung  ist  offensichtlich, 
da  die  sich  über  die  gesamte  senkrechte  Höhe  der 
Scheiben  2,  3  erstreckenden  Abstände  7  und  7a  in 

5  keiner  Weise  einen  Richteffekt  für  Späne  bewir- 
ken,  die  kürser  als  diese  Abstände  sind,  darüber 
hinaus  werden  variable  Freiräume  9  in  axialer 
Richtung  der  rotierenden  Wellen  geschaffen, 
durch  die  ebenfalls  zu  orientierendes  Material 

10  austreten  kann  (vgl.  auch  Fig.  1b),  was  zur  weite- 
ren  Verschlechterung  des  Orientierungseffektes 
beiträgt. 

Fig.  1c  stellt  einen  Schnitt  durch  die  Fig.  1  dar, 
der  in  Höhe  der  unteren  gedachten  Trennung  der 

15  ersten  Scheiben  2  und  zweiten  Scheiben  3  erfolgt 
ist.  Ganz  allgemein  kann  festgestellt  werden,  daß 
die  zur  Orientierung  gemäß  dem  Stand  der  Tech- 
nik  verwendeten  Scheiben  nur  im  Bereich  eines 
Bereichs  12  teilorientiert  werden,  wobei  nur  im 

20  Bereich  der  Ebene  13  eine  Führung  vom  gedach- 
ten  Eintritt  der  ersten  und  zweiten  Scheiben  2 
bzw.  3  bis  zum  gedachten  Austritt  der  ersten  und 
zweiten  Scheiben  erfolgt. 

Fig.  2  zeigt  im  Zusammenwirken  mit  den  Figu- 
25  ren  2a,  2b,  und  2c  die  erfindungsgemäße  Schei- 

benanordnung.  Die  hierdurch  gelegten  Schnitte, 
die  in  den  Figures  2a,  2b,  2c  dargestellt  sind, 
lassen  erkennen,  daß  gemäß  der  Erfindung  der 
gesamte  nichtorientierte  Spänestrom  5  durch  ein 

30  aus  den  ersten  Scheiben  2  und  in  dem  Beispiel 
gleich  großen  zweiten  Scheiben  3  rotierendes 
geschlossenes  Scheibengatter  mit  einer  Gattertei- 
lung  10  hindurchtransportiert  wird  und  auch  eine 
komplette  Führung  von  einer  ersten  Scheibenbe- 

35-  rührung  14  bis  zu  einer  letzten  Scheibenberüh- 
rung  15  in  vertikaler  Richtung  aufrechterhalten 
wird. 

Das  geschlossene  rotierende  Scheibengatter 
11,  bestehend  aus  den  ersten  Scheiben  2  und  den 

40  zweiten  Scheiben  3  ist  gegenüber  dem  Formband 
1  so  anhebbar  ausgebildet,  daß  es  entsprechend 
dem  Shüttwinkel  der  orientierten  Späne  zur  Her- 
stellung  von  OSB-Platten  über  dem  Vlies  6  ausge- 
richtet  werden  kann. 

45  Die  Figuren  1  und  2  dienen  zur  Erläuterung  der 
gravierenden  Unterschiede  zwischen  dem  Stand 
der  Technik  und  der  Erfindung  im  Hinblick  auf  die 
Ausbildung  eines  Gatters,  durch  welche  die 
Strands  oder  Späne  im  Falle  des  Stands  der 

so  Technik  nicht  geführt,  ei  der  Erfindung  dagegen 
vom  Eintritt  bis  zum  Austritt  aus  dem  gleich 
beabstandeten  Gatter  geführt  werden.  In  Figur  4 
wird  eine  Ausgestaltung  des  Erfindungsgegen- 
standes  dargestellt,  wie  durch  zusätzliche  Maß- 

55  nahmen  (Paarung  großer  und  kleiner  Scheiben)  in 
Förderrichtung  (Fig.  4)  und  quer  dazu  (Fig.  4b) 
Aufgabe  und  Eintritt  der  Strands  oder  des  Späne- 
stroms  gewährleistet  ist. 

In  Fig.  3  werden  die  rotierenden  Wellen  4,  die 
60  erste  große  Scheiben  2  und  kleine  erste  Scheiben 

2'  und  die  zweiten  großen  Schieben  3  und  zweite 
kleinen  Scheiben  3'  tragen,  in  dem  Gehäuse  16 
abgestützt.  Ein  sich  ergebender  Spalt  17  zwischen 
dem  Gehäuse  16  und  den  großen  ersten  und 

65  zweiten  kleinen  Scheiben  2,  3'  wird  von  Stachel- 
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scheifaen  18  unterbrochen,  die  ebenfalls  auf  den 
Wellen  4  angeordnet  sind,  mit  dessen  Hilfe  die 
sich  dont  ggfs.  anhäufenden  Späne  bzw.  Strands 
durch  den  Spalt  17  transportiert  werden. 

Fig.  4  stellt  eine  erfindungsgemäße  Einrichtung 
im  Zusammenwirken  mit  einer  Vorauflösung  des 
zu  orientierenden  Spangutes  zur  Herstellung  von 
OSB-Platten  und  einer  Rückwurfwalze  dar.  Die 
ersten  großen  Scheiben  2  und  die  ersten  kleinen 
Scheiben  2'  sind  alternierend  auf  einer  Welle  4 
angeordnet  und  bilden  somit  quer  zur  Fort- 
schrittsrichtung,  wobei  die  Fortschrittsrichtung 
mit  Pfeil  19  dargestellt  wird,  eine  wellenförmige 
Kontur.  Gleiches  gilt  für  die  auf  der  nächsten 
rotierenden  Welle  4  angeordneten  zweiten 
großen  Scheibe  3  und  zweiten  kleinen  Scheibe  3'. 
Mehrere  derartige  mit  Scheiben  2,  2'  und  3,  3' 
versehene  Wellen  4  sind  hintereinander  im 
Gehäuse  16  angeordnet,  dergestalt,  daß  jeweils 
dei  großen  Scheiben  der  einen  Welle  4  mit  den 
kleinen  Scheiben  .  dernachfolgenden  Welle  4 
zusammenwirken.  Das  von  Vorauflösewalzen  20, 
21  voraufgelöste,  nichtborientierte  Spangut  5, 
wird  dem  oberen  Eintritt  des  geschlossenen  rotie- 
renden  Scheibengatters  1  1  zugeführt.  Eine  Rück- 
wurfwalze  22,  die  mit  der  letzten  rotierende  Walze 
4  zusammenarbeitet,  ist  ein  geeignetes  Hilfsmittel 
evtl.  zu  weit  vorgetragenes,  zu  langes  Spangut, 
welches  wesentlich  länger  als  eine  doppelte  Gat- 
terteilung  ist,  zurückzuwerfen.  Die  Rückwurfwalze 
22  besitzt  Stacheln  23.  Am  Gehäuse  16  sind 
Hilfsvorrichtungen  24,  25  vorgesehen,  mit  denen 
das  Gehäuse  16  gegen  die  horizontale  Lage  des 
Formbandes  entsprechend  de  Schüttwinkel  des 
orientieren  Vlieses  6  (siehe  Doppelpfeil  27)  ange- 
hoben  werden  kann.  Die  Vorauflösewalzen  20,  21 
und  die  Rückwurfwalze  22  können  in  einem 
getrennten  verkleideten  Gerüst  26  angeordnet 
sein,  in  das  von  oben  her  der  unsortierte  Späne- 
strom  5  einfällt.  Wie  in  Fig.  4  deutlich  zu  erkennen, 
wird  während  des  Orientiervorganges  bei  Ver- 
wendung  großer  erste  Scheiben  2  und  kleiner 
zweiter  Scheiben  3'  eine  ständig  Führung  des  zu 
orientierenden  Stroms  von  der  ersten  Scheiben- 
berührung  14a  bis  zur  letzten  Scheibenberührung 
15a  gewährleistet.  Es  wird  an  dieser  Figur  deut- 
lich,  daß  im  Gegensatz  zum  Stand  der  Technik 
eine  tatsächliche  und  vollständige  Führung  des  zu 
orientierenden  Spangutes  über  die  gesamte  Höhe 
der  Orientierungseinrichtung  erfolgt. 

Falls  die  in  Fig.  4  dargestellte  Einrichtung  ohne 
die  Vorauflösewalzen  20,  21  betrieben  wird,  kön- 
nen  auch  die  Drehrichtungen  der  aufeinanderfol- 
genden  rotierenden  Wellen  4  jeweils  wechsel- 
weise  in  und  entgegen  dem  Uhrzeigersinn 
gewählt  werden.  Im  Falle  der  Rotation  der  letzten 
rotierenden  Welle  im  Uhrzeigersinn  empfiehlt  es 
sich,  die  Rückwurfwalze  22,  die  oberhalb  der 
letzten  Walze  angeordnet  ist,  zu  benutzen  und  im 
entgegengesetzten  Sinne  umlaufen  zu  lassen.  Im 
Falle  des  Umlaufens  der  letzten  rotierenden 
Walze  4  entgegen  dem  Uhrzeigersinn  kann  diese 
Rückwurfwalze  entfallen. 

In  Fig.  4a  ist  weiter  schematisch  eine  Anord- 
nung  rotierender  Wellen  4  dargestellt,  bei  der  nur 

an  einer  Reihe  hintereinander  angeordneter 
gleich  großer  erster  und  zweiter  Scheiben  2  und  3 
der  erhöhte  Selbstreinigungseffekt  durch  Anord- 
nung  dieser  Scheiben  beschrieben  werden  soll. 

5  Die  Scheibe  2a,  wirkt  mit  ihrer  äußeren  Seitenflä- 
che  30  mit  der  inneren  Seitenfläche  31  der 
Scheibe  3a  zusammen,  während  deren  äußere 
Seitenfläche  30  mit  der  inneren  Seitenfläche  31 
der  Scheibe  2  zusammenwirkt.  Es  ist  jedoch  auch 

w  möglich,  daß  eine  umgekehrte  Anordnung  der 
Scheiben  2,  3,  2a,  und  3a  dergestalt  erfolgt,  daß 
jeweils  die  inneren  Seitenflächen  31  der  nachfol- 
genden  Scheibe  mit  den  äußeren  Seitenfläche  30 
der  vorhergehenden  Scheibe  im  Sinne  einer 

15  zusätzlichen  Selbstreinigung  zusammenwirken. 
Fig.  4b  zeigt  am  Beispiel  von  auf  eine  Welle  4 

aufgezogener  großer  Scheiben  und  kleiner  Schei- 
ben  2,  2'  bzw.  3,  3'  wie  ein  Span  29  zufolge  der 
verschiedenen  Durchmesser  aufeinanderfolgen- 

20  der  Scheiben  eindeutig  in  das  Gatter,  welches 
eine  Gatterteilung  10  besitzt,  die  geringfügig  grö- 
ßer  als  die  Hälfte  der  Spanlänge  ist,  eindringt. 
Dies  geschieht,  wie  ersichtlich,  dadurch,  daß  der 
Abstand  gleich  großer  Scheiben  2  bzw.  3,  2'  bzw. 

25  3'  geringfügig  großer  als  die  durchschnittliche 
Länge  eines  zu  orientierenden  Spanes  ist. 

Patentansprüche 

30  1.  Verfahren  zum  längsorientierten  Ablegen 
von  Spänen  zur  Bildung  eines  Vlieses,  insbeson- 
dere  im  Zuge  der  Herstellung  von  Oriented  Strand 
Board  (OSB)-Platten  auf  einer  sich  kontinuierlich 
bewegenden  Unterlage,  über  der  mit  Scheiben 

35  ■  bestückte,  rotierende  Wellen  vorgesehen  sind, 
deren  Achsen  quer  zur  Fortschrittsrichtung  des 
Vlieses  verlaufen  und  wobei  die  Scheiben  auf 
jeder  Welle  gegenseitig  gleichen  Abstand  aufwei- 
sen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Längs- 

40  Orientierung  der  Späne  allein  durch  gleichbreite 
Paralellschächte  mit  Fortschrittsrichtung  des  Vlies 
verlaufenden  geschlossenen  aus  den  rotierenden 
Scheiben  gebildeten,  senkrechten  Seitenwänden 
erfolgt. 

45  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Längsorientierung  durch  ein 
Kippen  der  Strands  um  die  Oberkante  der 
Seitenwände  eingeleitet  wird. 

3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
50  rens  nach  Anspruch  1  und/oder  2  zum  Längs- 

orientieren  von  Spänen  unterschiedlicher  Länge, 
insbesondere  im  Zuge  der  Herstellung  eines  end- 
losen  Spänevlieses  zur  Herstellung  von  OSB- 
Platten  mit  Hilfe  von  auf  rotierenden,  in  Vliesrich- 

55  tung  hintereinander  angeordneten  Wellen  befind- 
lichen  mehreren  Scheiben,  die  je  Welle  vorgege- 
benen  gleichen  gegenseitigen  Abstand  besitzen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  vorgegebenen 
gegenseitigen  gleichen  Abstand  besitzenden 

60  ersten  Scheiben  (2  bzw.  2')  einer  Welle  mit  den 
zweiten  Scheiben  (3  bzw.  3,  3')  der  nächsten 
Welle  (4)  sich  mit  ihren  Seitenflächen  berühren, 
daß  der  vorgegebene  gegenseitige  gleiche 
Abstand  der  Scheiben  (2  bzw.  2,  2';  3  bzw.  3,  3') 

65  die  Teilung  eines  rotierenden  geschlossenen 
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Jcheibengatters  (11)  darstellt  und  daß  dieser 
Abstand  im  Bereich  der  durchschnittlichen  halben 
Jpanlänge  liegt. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3.)  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  die  Scheiben  (2,  2'  bzw.  3,  3') 
iuf  einer  Welle  abwechselnd  verschiedenen 
Durchmesser  besitzen  und  daß  jeweils  eine  große 
Scheibe  (2)  mit  einer  kleinen  Scheibe  (3')  der 
lachfolgenden  Welle  zusammenwirkt  und  daß 
Jie  Drehzahl  der  Wellen  gleich  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3.)  und/oder  4.), 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  jeweils  nachfol- 
gende  Scheibe  (2a)  mit  ihrer  äußeren  Seitenflä- 
che  (30)  mit  der  inneren  Seitenfläche  (31)  der 
/orhergehenden  Scheibe  (3a)  zusammenwirkt 
jnd  daß  die  der  nachfolgenden  Scheibe  (2a) 
lachfolgende  Scheibe  (3)  mit  ihrer  äußeren 
Seitenfläche  (30)  mit  der  inneren  Seitenfläche  (31  ) 
der  vorhergehenden  Scheibe  (2a)  zusammenwir- 
<en. 

6.  Vorrichtung  .nach  Anspruch  3  und/oder  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  jeweils  nachfol- 
gende  Scheibe  (3a)  mit  ihrer  Innenseitenfläche 
mit  der  Außenseitenfläche  der  vorhergehenden 
Scheibe  (2a,  bzw.  2,  2a)  zusammenwirkt  und  mit 
ihrer  Außenseitenfläche  mit  den  Innenseitenflä- 
cshe  der  vorhergehenden  Scheibe  (2a  bzw.  2,  2a) 
zusammenwirkt. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche  2.)  bis  6.),  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  jeweils  äußerste  Scheiben 
(18)  an  ihrer  Außenseite  in  radialer  Richtung 
angeordnete  Stacheln  (19)  tragen. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  im  Bereich  oberhalb  der  letzten 
Welle  stromab,  der  mit  Scheiben  (2  bzw,  2,  2';  3 
bzw.  3,  3')  versehen  ist,  eine  Rückwurfwalze  (22) 
angeordnet  ist,  die  entgegen  der  Drehrichtung 
der  letzten  Welle  (4)  umläuft  und  daß  die  Rück- 
wurfwalze  an  ihrer  Oberfläche  Stacheln  (19)  auf- 
weist. 

Revendications 

1.  Procede  pour  deposer  des  particules  dans  ie 
sens  longitudinal  en  vue  de  former  un  matelas,  en 
particulier  au  cours  de  la  fabrication  de  panneaux 
OSB  ä  fibres  orientees  (Oriented  Strand  Board) 
sur  une  sous-couche  se  deplacant  en  continu,  au- 
dessus  de  laquelle  sont  prevus  des  arbres  tour- 
nants,  munis  de  disques,  dont  les  axes  s'etendent 
transversalement  par  rapport  au  sens  de  Progres- 
sion  du  matelas  et  les  disques  presentant  entre 
eux  sur  chaque  arbre  un  espacement  identiques, 
caracterise  en  ce  que  l'orientation  longitudinale 
des  particules  s'effectue  uniquement  du  fait  de 
puits  paralleles  de  largeur  identiques,  avec  des 
parois  laterales  verticales  s'etendant  dans  la 
direction  de  progression  du  matelas,  fermees, 
formees  par  les  disques  en  rotation. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  l'orientation  longitudinale  est  induite 
par  un  basculement  du  filament  autour  du  bord 
superieur  des  parois  laterales. 

3.  Dispositif  pour  la  realisation  du  proceae 
selon  la  revendication  1  et/ou  2,  pour  orienter  en 
direction  longitudinale  des  particules  de  lon- 
gueurs  differentes,  en  particulier  au  cours  de  la 

5  fabrication  d'un  matelas  de  particules  sans  fin,  en 
vue  de  fabriquer  des  panneaux  OSB  ä  l'aide  de 
plusieurs  disques  tournants  disposes  les  uns 
derriere  les  autres  dans  la  direction  du  matelas, 
disques  presentant  sur  l'arbre  leur  etant  predeter- 

'0  mine  un  espacement  mutuel  identique,  caracte- 
rise  en  ce  que  les  premiers  disques  (2,  respec- 
tivement  2'),  presentant  l'espacement  mutuel 
identique  predetermine,  d'un  arbre  sont  en 
contact  par  leur  faces  laterales  avec  les 

w  deuxiemes  disques  (3,  respectivement  3,  3')  de 
l'arbre  suivant  (4),  en  ce  que  l'espacement  mutuel 
identique  predetermine  des  disques  (2,  respec- 
tivement  2,  2';  3,  respectivement  3,  3')  represente 
la  division  d'une  grille  de  disque  (11)  tournante 

io  fermee  et  que  cet  espacement  est  situe  dans  la 
zone  de  la  demi-longueur  moyenne  de  particule. 

4.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracte- 
rise  en  ce  que  les  disques  (2,  2'  respectivement  3, 
3')  presentent  sur  un  arbre  des  diametres  qui 

25  varient  en  alternance  et  en  ce  que  chaque  fois  un 
grand  disque  (2)  coopere  avec  un  petit  disque  (3') 
de  l'arbre  suivant  et  en  ce  que  la  vitesse  de 
rotation  des  arbres  est  identique. 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  3  et/ou  4, 
30  caracterise  en  ce  que  le  disque  (2a)  qui  est  chaque 

fois  le  suivant  coopere  ä  l'aide  de  sa  face  laterale 
exterieure  (30)  avec  la  face  laterale  interieure  (31) 
du  disque  precedent  (3a)  et  en  ce  que  le  disque  (3) 
qui  suit  le  disque  suivant  (2a)  coopere  ä  l'aide  de 

35-  sa  face  laterale  exterieure  (30)  avec  la  face  laterale 
interieure  (31)  du  disque  (2a)  precedent. 

6.  Dispositif  selon  la  revendication  3  et/ou  4, 
caracterise  en  ce  que  le  disque  (3a)  qui  est  chaque 
fois  ie  suivant  coopere  ä  l'aide  de  sa  face  laterale 

40  interieure  avec  la  face  laterale  exterieure  du  dis- 
que  precedent  (2a,  respectivement  2,  2a)  et  coo- 
pere  ä  l'aide  de  sa  surface  laterale  exterieure  avec 
la  surface  laterale  interieure  du  disque  (2a, 
respectivement  2,  2a)  precedent. 

45  7.  Dispositif  selon  un  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  2  ä  6,  caracterise  en  ce  que  les  disques 
(18)  qui  sont  chaque  fois  situes  le  plus  ä  l'exte- 
rieur  portent  sur  leur  face  exterieur  des  pointes 
(19)  disposees  en  direction  radiale. 

so  8.  Dispositif  selon  une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que,  dans 
la  zone  situee  au-dessus  de  l'arbre  qui  est  situe  le 
dernier  en  aval,  qui  est  pourvu  de  disques  (2, 
respectivement  (2,  2';  3,  respectivement  3,  3'),  il 

55  est  prevu  un  rouleau  (22)  de  projection  de  retour, 
qui  tourne  dans  le  sens  oppose  ä  celui  du  dernier 
arbre  (4)  et  en  ce  que  le  rouleau  de  projection  de 
retour  presente  des  pointes  (19)  sur  sa  surface. 

60  Claims 

1.  A  method  of  laying  down  chips  in  a  longi- 
tudinally  orientated  manner  for  forming  a  mat, 
particularly  in  the  course  of  production  of  orien- 

65  tated  Strandboard  on  a  continuously  moving 
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support  over  which  there  are  provided  rotating 
shafts  which  are  equipped  with  discs  and  the  axes 
of  which  extend  transversely  to  the  direction  of 
advance  of  the  mat  and  wherein  the  discs  on  each 
shaft  have  the  same  mutual  spacing,  charac-  5 
terised  on  that  the  iongitudinal  orientation  of  the 
chips  is  effected  solely  by  parallel  compartments 
of  equal  width  with  closed  vertical  side  walls 
extending  in  the  direction  of  advance  of  the  mat 
and  formed  from  the  rotating  discs.  10 

2.  A  method  according  to  Claim  1,  characterised 
in  that  the  Iongitudinal  orientation  is  initiated  by 
tipping  the  Strands  over  the  upper  edge  of  the 
side  walls. 

3.  An  apparatus  for  carrying  out  the  method  is 
according  to  Claim  1  and/or  2  for  the  Iongitudinal 
orientation  of  chips  of  different  length,  particu- 
larly  in  the  source  of  production  of  an  endless 
Chip  mat  for  the  production  of  oriented  Strand- 
boards  by  meäns  of  a  plurality  of  discs  mounted  20 
on  rotating  shafts  arranged  one  behind  the  other 
in  the  direction  of  the  mat  the  discs  on  each  shaft 
having  the  same  preset  mutual  spacing,  charac- 
terised  in  that  the  first  discs  (2  or  2')  having  the 
same  preset  mutual  spacing,  of  one  shaft  touch  25 
the  second  discs  (3  or  3,  3')  of  the  next  shaft  (4) 
with  theirside  faces,  that  the  same  preset  mutual 
spacing  of  the  discs  (2  or  2,  2';  3  or  3,  3') 
represents  the  spacing  of  a  rotating  closed  disc 
grating  (11),  and  that  this  spacing  lies  within  the  30 
ränge  of  half  the  average  chip  length. 

4.  An  apparatus  according  to  Claim  3,  charac- 
terised  in  that  the  discs  (2,  2'  or  3,  3')  on  a  shaft 

have  alternately  different  diameters  and  that  a 
large  disc  (2)  cooperates  with  a  small  disc  (3')  of 
the  following  shaft  in  each  case,  and  that  the 
speed  of  rotation  of  the  shafts  is  the  same. 

5.  An  apparatus  according  to  Claim  3  and/or  4, 
characterised  in  that  the  following  disc  (2a)  in 
each  case  cooperates  with  its  outer  side  face  (30) 
with  the  inner  side  face  (31)  of  the  preceding  disc 
(3a),  and  that  the  disc  (3)  following  the  following 
disc  (2a)  cooperates  with  its  outer  side  face  (30) 
with  the  inner  side  face  (31)  of  the  preceding  disc 
(2a). 

6.  An  apparatus  according  to  Claim  3  and/or  4, 
characterised  in  that  the  following  disc  (3a)  in 
each  case  cooperates  with  its  inner  side  face  with 
the  outer  side  face  of  the  preceding  disc  (2a  or  2, 
2a)  and  cooperates  with  its  outer  side  face  with 
the  inner  side  face  of  the  preceding  disc  (2a  or  2, 
2a). 

7.  An  apparatus  according  to  any  one  or  more 
of  the  preceding  Claims  2  to  6,  characterised  in 
that  the  outermost  discs  (18)  in  each  case  carry 
spikes  (19)  arranged  in  the  radial  direction  attheir 
outside. 

8.  An  apparatus  according  to  any  one  or  more 
of  the  preceding  Claims,  characterised  in  that 
disposed  in  the  region  above  the  last  shaft  down- 
stream,  which  is  provided  with  discs  (2  or  2,  2';  3 
or  3,  3'),  is  a  throw-back  roll  (22)  which  rotates 
counterto  the  direction  of  rotation  of  the  last  shaft 
(4),  and  that  the  throw-back  roll  comprises  spikes 
(19)  on  its  surface. 
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