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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Léngs-
orientieren von Spanen insbesondere im Zuge
der Herstellung von OSB-Platten (Oriented
Strandboard) mit auf rotierenden, in Veilsrichtung
hintereinander {iber 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 Gerat zur Herstellung einer gerichtete
Holzteilchen unterschiedlicher ~ Abmessung
enthaltene  Spanplatte bekannt geworden
(DE—PS 1174 058), bei der eine Vielzahl von
zueinander beweglichen, mit einer Antriebsvor-
richtung verbundenen Ausrichtungselementen,
die in einer zur Horizontalen geneigten, im
wesentlichen parallel zur schragen Ausbildungs-
flache der Spanmatte veriaufenden Ebene und im
wesentlichen paralle! zueinander unter Ausbil-
dung enger Ausrichtungsdurchgénge angeordnet
sind, wobei die Breite dieser Durchgénge und
ebenso der Abstand zwischen den unteren
Kanten der Ausrichtungselemente einerseits und
der Ausbildungsflache der Spanmatte anderer-
seits unwesentlich gréRer ist als die durchschnitt-
liche L&nge fiir Holzteilchen. Zufoige der Relativ-
bewegung der Ausrichtungselemente gegenein-
ander und dem Abstand der Elemente voneinan-
der ist in derartiges Gerat zur Langsorientierung
von Spénen im Zuge der Herstellung von OSB-
Platten nicht geeignet. Insbesondere der Abstand
der Ausrichtungselemente voneinander gestattet
es, den langs zu orientierenden Spénen bereits im
Bereich der Ausrichtungselemente sich wieder
quer zur Langsorientierung zu stellen, da nur im
wesentlichen entlang der gemeinsamen Sehne
zweier nebeneinanderliegenden Scheiben eine
langste Flhrung der léngs zu orientierenden
Spane erfolgt, die jedoch auf zwei verschiedenen
hintereinander angeordneten Wellen befestigt
sind. Da nur die jeweils auf anderen Wellen
befindlichen Scheiben, wie oben bereits ausge-
fihrt, eine Flhrung von langs zu orientierenden
Spénen, in einem Abstand, der nur unwesentlich
gréBer ist als die durchschnittliche Lédnge der
Holzteilchen, bewirken und die Scheiben auf einer
Welle einen gegenseitigen Abstand besitzen, der
mindestens doppelt so grol? ist wie die durch-
schnittliche Lange der Holzteilchen, falit der GroR-
teil des langs zu orientierenden Spangutes nicht
orientiert durch diese Ausrichtungselemente und
wird, da durch die Scheiben nicht beeinflul3t, 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
Forderrichtung sich erstreckende stationare
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
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der l&ngs zu orientierenden Spéne zu bewirken.
Es entsteht jedoch hier zwangslaufig eine Anord-
nung, bei der im Eintrittsbereich des stationéaren
Gatters die Breite des jeweiligen Durchgangs des
Gatters, die im unbeeinfluBten Bereich des Gat-
ters unwesentlich gréBer ist als die Halfte der
durchschnittlichen Lange der Holzteilchen durch
die eindringenden Scheiben verringert wird. Dies
kann bei extremen fehlerhaften Spanabmessun-
gen oder Splittergut zum Blockieren fiihren.

Die Probleme der Orientierung waschsen mit
zunehmenden Spanabmessungen und erreichen
ihr Maximum beim Orientieren von Strands. Die
zur orientierenden Strands bestehen aus Holzteil-
chen, deren Abmessungen der definierten Span-
abmessungen flir die Herstellung von Normal-
spanplatten nicht entsprechen. Es werden nam-
lich Holzteilchen (Strands) orientiert, die vorzugs-
weise 70 mm lang, 10 bis 30 mm breit sind und
eine Dicke von 0,5 bis 1 mm aufweisen; auch sind
bei einer derartigen Holzaufbereitung Splitter und
extreme Ubermalfie nicht zu vermeiden, wenn
nicht zusétzliche aufwendige Sortier- und Nach-
behandlungseinrichtungen vorgesehen werden.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens in Vor-
schlag zu bringen, bei dem im gesamten Vertikal-
bereich der Léngsorientierung eine einedeutige
Flihrung vorhanden ist und daB keine das orien-
tierte Ablegen der Spéne hindernde Elemente im
Richtbereich vorhanden sind, die zu Bliockierun-
gen flihren kénnen. Diese Aufgabe wird durch das
in den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruch 1.) offenbarte erfinderische Verfahren
geldst. Durch in Flieirichtung geschlossene rotie-
rende, senkrechte beabstandete Scheibenwande
wird bis knapp lber die Ablage im Vlies zwangs-
laufig eine vollstandige Flhrung des zu orientie-
renden Spanes erreicht und durch die Rotation
der senkrechten Scheibenwénde insbesondere
der Eintritt der Strands zwischen diese Scheiben-
wande unterstiitzt.

Der erfinderische Verfahrensschritt gemafi
Anspruch 2.} bewirkt ein Kippen der Spéne, insbe-
sondere der Strands, was maRgeblich zum blok-
kierfreien Eindringen der Strands zwischen die
Scheibenwénde beitragt.

Mit den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 3.) wird eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung 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-
handen sind die Tellung eines rotierenden Schei-
bengatters bilden, gleichzeitig auch die jeweilige
rotierende Scheibenwand darstelien und durch
die Wahl des Abstandes im Bereich der durch-
schnittlichen halben Spanlénge eine vollstandige
Orientierung bewirken.

Durch die in Anspruch 4.) unter Schutz gestellte
Ausgestaitung wird ein Abkippen langer Spéne in
das Gatter erfindungsgemaf? durch die Wahl ver-
schiedener Scheibendurchmesser unterstiitzt.

Die Ausgestaltung des Erfindungsgegenstan-
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des gemaR Anspruch 5,) dient dem beidseitigen
Sauberhaiten der Wand durch reinigendes anein-
ander vorbeigleiten der sich teilberlihrenden
Scheiben.

In Anspruch 6.} wird eine weitere Anordnung
von Scheiben unter Schutz gestellt, die einen
Selbstreinigungseffekt besitzen.

Um den Bereich zwischen dem Gehé&use und
der &uliersten rotierenden Scheibengatterwand
von Spanen freizuhalten, werden geméaB
Anspruch 7.) jeweils duBerste Scheiben einge-
setzt, die an ihrer Auf3enseite in radialer Richtung
angeordnete Stacheln tragen, Durch diese erfin-
dungsgemaBe Ausgestaltung werden auch in die-
sem Bereich Verstopfungen dieser Durchtritts6ff-
nungen vermieden.

Die in Anspruch 8.} unter Schutz gestellte Riick-
wurfwalze dient insbesondere bei sehr kleiner
Teilung der Scheibenwénde zur erneuten Orien-
tierung zu langer zu orientierender Spéne bzw.
Strands. .

In der Zeichnung wird die Erfindung né&her
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1, 1a, 1b, 1¢cin Ansicht und geschnitten eine
Einrichtung zur Langsorientierung von Spénen
nach dem Stand der Technik

Fig. 2, 2a, 2b, 2c in Ansicht und geschnitten eine
erfindungsgemaéfe Einrichtung zur L&ngsorientie-
rung,

Fig. 3 eine erfindungsgeméafe Anordnung von
Stachelwalzen,

Fig. 4 eine erfindungsgemaéaBe Einrichtung im
Zusammenwirken mit einer Vorauflésung von zu
orientierenden Spénen und einer Rickwurfwalze,

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.

GemaR Fig. 1 wird auf ein Formband 1 iber auf
rotierenden Welien 4 angeordneten ersten Schei-
ben 2 und zweiten Scheiben 3 ein nicht orientier-
ter Spanestrom 5 als orientiertes Vlies 6 zur
Ablage gebracht.

Hierbei sind die Wellen 4 in einem Gehéuse 16,
das héhenbeweglich ist, um dem Schiittungswin-
kel angepaldt 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 gem&R Fig. 1 gelegte Schnitt gemal Fig.
1a zeigt, Uberdeckt die Projizierung der ersten
Scheiben 2 die zweiten Scheiben 3 nur in einem
minimalen Bereich, so daR 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 langs einer vertikalen Ebene 13, die
senkrecht zur Forderrichtung verlduft 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.
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Die maRige Orientierungswirkung einer derarti-
gen Orientierungseinrichtung ist offensichtlich,
da die sich Giber die gesamte senkrechte Héhe der
Scheiben 2, 3 erstreckenden Absténde 7 und 7a in
keiner Weise einen Richteffekt fiir Spane bewir-
ken, die kiirser als diese Abstinde sind, darliber
hinaus werden variable Freirdume 9 in axialer
Richtung der rotierenden Wellen geschaffen,
durch die ebenfalls zu orientierendes Material
austreten kann (vgl. auch Fig. 1b), was zur weite-
ren Verschlechterung des Orientierungseffektes
beitragt.

Fig. 1c stellt einen Schnitt durch die Fig. 1 dar,
der in Héhe der unteren gedachten Trennung der
ersten Scheiben 2 und zweiten Scheiben 3 erfoigt
ist. Ganz allgemein kann festgestellt werden, daf’
die zur Orientierung gemafR dem Stand der Tech-
nik verwendeten Scheiben nur im Bereich eines
Bereichs 12 teilorientiert werden, wobei nur im
Bereich der Ebene 13 eine Filhrung 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-
ren 2a, 2b, und 2c¢ die erfindungsgemaéfe Schei-
benanordnung. Die hierdurch gelegten Schnitte,
die in den Figures 2a, 2b, 2c dargestellt sind,
lassen erkennen, dal gemé&R der Erfindung der
gesamte nichtorientierte Spanestrom 5 durch ein
aus den ersten Scheiben 2 und in dem Beispiel
gleich groBen zweiten Scheiben 3 rotierendes
geschlossenes Scheibengatter mit einer Gattertei-
lung 10 hindurchtransportiert wird und auch eine
komplette Filhrung von einer ersten Scheibenbe-
rihrung 14 bis zu einer letzten Scheibenberih-
rung 15 in vertikaler Richtung aufrechterhalten
wird.

Das geschlossene rotierende Scheibengatter
11, bestehend aus den ersten Scheiben 2 und den
zweiten Scheiben 3 ist gegeniiber dem Formband
1 so anhebbar ausgebildet, dal es entsprechend
dem Shiittwinke! der orientierten Spéne zur Her-
stellung von OSB-Platten Gber dem Vlies 6 ausge-
richtet werden kann.

Die Figuren 1 und 2 dienen zur Erlduterung der
gravierenden Unterschiede zwischen dem Stand
der Technik und der Erfindung im Hinblick auf die
Ausbildung eines Gatters, durch welche die
Strands oder Spéne im Falle des Stands der
Technik nicht gefahrt, ei der Erfindung dagegen
vom Eintritt bis zum Austritt aus dem gleich
beabstandeten Gatter gefiihrt werden. In Figur 4
wird eine Ausgestaltung des Erfindungsgegen-
standes dargestellt, wie durch zusitzliche Mal-
nahmen (Paarung grofer und kleiner Scheiben} in
Forderrichtung (Fig. 4) und quer dazu (Fig. 4b)
Aufgabe und Eintritt der Strands oder des Spéne-
stroms gewahrleistet ist.

In Fig. 3 werden die rotierenden Wellen 4, die
erste grofRe Scheiben 2 und kleine erste Scheiben
2’ und die zweiten groRen Schieben 3 und zweite
kleinen Scheiben 3’ tragen, in dem Gehé&use 16
abgestitzt. Ein sich ergebender Spait 17 zwischen
dem Gehiuse 16 und den groen ersten und
zweiten kleinen Scheiben 2, 3' wird von Stachel-
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scheiben 18 unterbrochen, die ebenfalls auf den
Wellen 4 angeordnet sind, mit dessen Hilfe die
sich dont ggfs. anhdufenden Spéne bzw. Strands
durch den Spalt 17 transportiert werden.

Fig. 4 stellt eine erfindungsgemafRe Einrichtung
im Zusammenwirken mit einer Vorauflésung des
zu otientierenden Spangutes zur Herstellung von
OSB-Platten und einer Rickwurfwalze dar. Die
ersten grof3en 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 wellenférmige
Kontur. Gleiches gilt fiir die auf der nichsten
rotierenden Welle 4 angeordneten 2zweiten
grof3en Scheibe 3 und zweiten kleinen Scheibe 3'.
Mehrere derartige mit Scheiben 2, 2’ und 3, 3
versehene Wellen 4 sind hintereinander im
Gehéuse 16 angeordnet, dergestalt, dal? jeweils
dei grof3en Scheiben der einen Welle 4 mit den
kleinen Scheiben . dernachfolgenden Welle 4
zusammenwirken. Das von Vorauflosewalzen 20,
21 voraufgel6ste, nichtborientierte Spangut 5,
wird dem oberen Eintritt des geschlossenen rotie-
renden Scheibengatters 11 zugefiihrt. Eine Riick-
wurfwalze 22, die mit der letzten rotierende Walze
4 zusammenarbeitet, ist ein geeignetes Hilfsmittel
evtl. zu weit vorgetragenes, zu langes Spangut,
welches wesentlich langer als eine doppelte Gat-
terteilung ist, zurickzuwerfen. Die Rickwurfwalze
22 besitzt Stacheln 23. Am Gehiuse 16 sind
Hilfsvorrichtungen 24, 25 vorgesehen, mit denen
das Gehduse 16 gegen die horizontale Lage des
Formbandes entsprechend de Schiittwinkel des
orientieren Vlieses 6 {siehe Doppelpfeil 27) ange-
hoben werden kann. Die Vorauflésewalzen 20, 21
und die Rickwurfwalze 22 kénnen in einem
getrennten verkleideten Gerlist 26 angeordnet
sein, in das von oben her der unsortierte Spéne-
strom 5 einféllt. Wie in Fig. 4 deutlich zu erkennen,
wird wahrend des Orientiervorganges bei Ver-
wendung groRer erste Scheiben 2 und kleiner
zweiter Scheiben 3’ eine standig Fiihrung des zu
orientierenden Stroms von der ersten Scheiben-
berlihrung 14a bis zur letzten Scheibenberiihrung
15a gewahrieistet. Es wird an dieser Figur deut-
lich, daBB3 im Gegensatz zum Stand der Technik
eine tatsachliche und volisténdige Flihrung des zu
orientierenden Spangutes tber die gesamte Hohe
der Orientierungseinrichtung erfolgt.

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

in Fig. 4a ist weiter schematisch eine Anord-
nung rotierender Wellen 4 dargestellt, bei der nur
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an einer Reihe hintereinander angeordneter
gleich grofder erster und zweiter Scheiben 2 und 3
der erhdhte Selbstreinigungseffekt durch Anord-
nung dieser Scheiben beschrieben werden soll.
Die Scheibe 2a, wirkt mit ihrer duReren Seitenfla-
che 30 mit der inneren Seitenflaiche 31 der
Scheibe 3a zusammen, wahrend deren aullere
Seitenfliche 30 mit der inneren Seitenflache 31
der Scheibe 2 zusammenwirkt. Es ist jedoch auch
moglich, dal? eine umgekehrte Anordnung der
Scheiben 2, 3, 2a, und 3a dergestalt erfolgt, dal
jeweils die inneren Seitenflachen 31 der nachfol-
genden Scheibe mit den dulieren Seitenfldche 30
der vorhergehenden Scheibe im Sinne einer
zusétzlichen Selbstreinigung zusammenwirken.

Fig. 4b zeigt am Beispiel von auf eine Welle 4
aufgezogener grofder Scheiben und kleiner Schei-
ben 2, 2’ bzw. 3, 3' wie ein Span 29 zufolge der
verschiedenen Durchmesser aufeinanderfolgen-
der Scheiben eindeutig in das Gatter, welches
eine Gatterteilung 10 besitzt, die geringfiigig gro-
Rer als die Hélfte der Spanlénge ist, eindringt.
Dies geschieht, wie ersichtlich, dadurch, daf3 der
Abstand gleich grofier Scheiben 2 bzw. 3, 2’ bzw.
3’ geringfiigig groRer als die durchschnittliche
Lange eines zu orientierenden Spanes ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum langsorientierten Ablegen
von Spanen zur Bildung eines Viieses, insbeson-
dere im Zuge der Herstellung von Oriented Strand
Board (OSB)-Platten auf einer sich kontinuierlich
bewegenden Unterlage, tber der mit Scheiben
bestlickte, rotierende Wellen vorgesehen sind,
deren Achsen quer zur Fortschrittsrichtung des
Viieses verlaufen und wobei die Scheiben auf
jeder Welle gegenseitig gleichen Abstand aufwei-
sen, dadurch gekennzeichnet, da? die L&éngs-
orientierung der Spéane allein durch gleichbreite

Paralellschachte mit Fortschrittsrichtung des Viies -

veriaufenden geschiossenen aus den rotierenden
Scheiben gebildeten, senkrechten Seitenwénden
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf® die Léngsorientierung durch ein
Kippen der Strands um die Oberkante der
Seitenwénde eingeleitet wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 undfoder 2 zum Langs-
orientieren von Spanen unterschiedlicher Lange,
insbesondere im Zuge der Herstellung eines end-
losen Spénevlieses zur Herstellung von OSB-
Platten mit Hilfe von auf rotierenden, in Vliesrich-
tung hintereinander angeordneten Welien befind-
lichen mehreren Scheiben, die je Welle vorgege-
benen gleichen gegenseitigen Abstand besitzen,
dadurch gekennzeichnet, dafd die vorgegebenen
gegenseitigen gleichen Abstand besitzenden
ersten Scheiben (2 bzw. 2’} einer Welle mit den
zweiten Scheiben (3 bzw. 3, 3') der néchsten
Welle (4) sich mit ihren Seitenflachen berlihren,
dal3 der vorgegebene gegenseitige gleiche
Abstand der Scheiben (2 bzw. 2, 2'; 3 bzw. 3, 3')
die Teilung eines rotierenden geschlossenen

%
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Scheibengatters (11) darstellt und dald dieser
Abstand im Bereich der durchschnittlichen halben
Spanlange liegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3.) dadurch
gekennzeichnet, da® die Scheiben (2, 2’ bzw. 3, 3)
auf einer Welle abwechselnd verschiedenen
Durchmesser besitzen und dafd jeweils eine grofRe
Scheibe (2) mit einer kleinen Scheibe (3’) der
nachfolgenden Welle zusammenwirkt und dal}
die Drehzahl der Wellen gleich ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3.) und/oder 4.),
dadurch gekennzeichnet, dalk die jeweils nachfol-
gende Scheibe (2a) mit ihrer dulReren Seitenfla-
che (30) mit der inneren Seitenflache (31) der
vorhergehenden Scheibe (3a) zusammenwirkt
und daf die der nachfolgenden Scheibe (2a)
nachfolgende Scheibe (3) mit ihrer &duleren
Seitenflache (30) mit der inneren Seitenflache (31)
der vorhergehenden Scheibe (2a) zusammenwir-
ken.

6. Vorrichtung .nach Anspruch 3 und/oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daR die jeweils nachfol-
gende Scheibe (3a) mit ihrer Innenseitenfléche
mit der AuRenseitenflache der vorhergehenden
Scheibe (2a, bzw. 2, 2a) zusammenwirkt und mit
ihrer AuRenseitenflaiche mit den Innenseitenfla-
che der vorhergehenden Scheibe (2a bzw. 2, 2a)
zusammenwirkt.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche 2.) bis 6.), dadurch
gekennzeichnet, dal® jeweils duBerste Scheiben
(18) an ihrer AuBenseite in radialer Richtung
angeordnete Stacheln (19) tragen.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf? im Bereich oberhalb der letzten
Welle stromab, der mit Scheiben (2 bzw, 2, 2'; 3
bzw. 3, 3’} versehen ist, eine Riickwurfwalze (22)
angeordnet ist, die enigegen der Drehrichtung
der letzten Welle (4) umlauft und da® die Riick-
wurfwalze an ihrer Oberfliche Stachein (19) auf-
weist.

Revendications

1. Procédé pour déposer des particules dans le
sens longitudinal en vue de former un matelas, en
particulier au cours de la fabrication de panneaux
0SB 3 fibres orientées (Oriented Strand Board)
sur une sous-couche se déplagant en continu, au-
dessus de laquelle sont prévus des arbres tour-
nants, munis de disques, dont les axes s'étendent
transversalement par rapport au sens de progres-
sion du matelas et les disques présentant entre
eux sur chaque arbre un espacement identiques,
caractérisé en ce que l'orientation longitudinale
des particules s'effectue uniquement du fait de
puits paraliéles de largeur identiques, avec des
parois latérales verticales s'étendant dans la
direction de progression du matelas, fermées,
formées par les disques en rotation.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'orientation longitudinale est induite
par un basculement du filament autour du bord
supérieur des parois latérales.
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3. Dispositif pour la réalisation du procédé
selon la revendication 1 et/ou 2, pour orienter en
direction longitudinale des particules de lon-
gueurs différentes, en particulier au cours de la
fabrication d’un matelas de particules sans fin, en
vue de fabriquer des panneaux OSB a l'aide de
plusieurs disques tournants disposés les uns
derriére les autres dans la direction du matelas,
disques présentant sur l'arbre leur étant prédéter-
miné un espacement mutuel identique, caracté-
risé en ce que les premiers disques (2, respec-
tivement 2'), présentant l'espacement mutuel
identique prédéterminé, d'un arbre sont en
contact par leur faces latérales avec les
deuxiémes disques (3, respectivement 3, 3') de
I'arbre suivant (4), en ce que |'espacement mutuel
identique prédéterminé des disques {2, respec-
tivement 2, 2'; 3, respectivement 3, 3') représente
la division d'une grille de disque (11) tournante
fermée et que cet espacement est situé dans la
zone de la demi-longueur moyenne de particule.

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que les disques (2, 2’ respectivement '3,
3') présentent sur un arbre des diamétres qui
varient en alternance et en ce que chaque fois un
grand disque (2) coopére 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,
caractérisé en ce que le disque (2a) qui est chaque
fois le suivant coopére & I'aide de sa face latérale
extérieure (30) avec la face latérale intérieure (31)
du disque précédent (3a) et en ce que le disque (3)
qui suit le disque suivant (2a) coopére a |'aide de
sa face latérale extérieure (30) avec la face latérale
intérieure (31) du disque (2a) précédent.

6. Dispositif selon la revendication 3 et/ou 4,
caractérisé en ce que le disque (3a) qui est chaque
fois le suivant coopére a |'aide de sa face latérale
intérieure avec ia face latérale extérieure du dis-
gue précédent (2a, respectivement 2, 2a} et coo-
pére 3 |'aide de sa surface latérale extérieure avec
fa surface latérale intérieure du disque (2a,
respectivement 2, 2a) précédent.

7. Dispositif selon un ou plusieurs des revendi-
cations 2 3 6, caractérisé en ce que les disques
(18) qui sont chaque fois situés le plus a I'exté-
rieur portent sur leur face extérieur des pointes
(19) disposées en direction radiale.

8. Dispositif selon une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que, dans
la zone située au-dessus de l'arbre qui est situé le
dernier en aval, qui est pourvu de disques (2,
respectivement (2, 2'; 3, respectivement 3, 3'), il
est prévu un rouleau (22) de projection de retour,
qui tourne dans le sens opposé a celui du dernier
arbre (4) et en ce que le rouleau de projection de
retour présente des pointes (19) sur sa surface.

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-
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-
terised on that the longitudinal 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.

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

3. An apparatus for carrying out the method
according to Claim 1 and/or 2 for the longitudinal
orientation of chips of different length, particu-
larly in the source of production of an endiess
chip mat for the production of oriented strand-
boards by means of a plurality of discs mounted
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
the second discs (3 or 3, 3') of the next shaft (4)
with their side 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
range 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
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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 foliowing 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 at their
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
counter to 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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