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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Behandlung von streufahigem Gut (21, 22) mittels
Druck und Wéarme mit

a) wenigstens einer Bunkeranordnung (12) zur Speicherung
des streufahigen Guts (21, 22),

b) einer Streueinrichtung zur dosierten Abgabe streufahigen
Guts (21, 22) aus der Bunkeranordnung,

c) einem Fdérderband, auf das das streufahige Gut (21, 22)
streubar ist und

d) einer Einrichtung zur Beaufschlagung des (ber das For-
derband in einer Férderrichtung (19) zugefiihrten streufahi-
gen Guts (21, 22) mit Druck und Warme,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bunkeranordnung (12) quer zur Férderrichtung meh-
rere Kammern (20.1, 20.2, 20.3) aufweist, die mit in sei-
nen physikalischen oder chemischen Eigenschaften unter-
schiedlichem streufahigem Gut (21, 22) befillbar sind. Um
der Streugutmatte im Querprofil auf einfache Weise unter-
schiedliche physikalische und/oder chemische Eigenschaf-
ten geben zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass

die Bunkeranordnung (12) quer zur Forderrichtung mehrere
Kammern (20.1, 20.2, 20.3) aufweist, die mit in seinen phy-
sikalischen oder chemischen Eigenschaften unterschiedli-
chem streufahigem Gut (21, 22) beflllbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung von streufdhigem Gut mittels Druck und
Wérme mit
a) wenigstens einer Bunkeranordnung zur Spei-
cherung des streufdhigen Guts,
b) einer Streueinrichtung zur dosierten Abgabe
streufahigen Guts aus der Bunkeranordnung,
c) einem Forderband, auf das das streufahige Gut
streubar ist und
d) einer Einrichtung zur Beaufschlagung des tber
das Férderband in einer Férderrichtung zugefihr-
ten streufahigen Guts mit Druck und Warme.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Behandlung von streufdhigem Gut mit der genannten
Vorrichtung.

[0003] Das auf das Forderband gestreute streufa-
hige Gut soll im Folgenden als Streugutmatte be-
zeichnet sein. Diese Streugutmatten kdnnen Dicken
von wenigen Millimetern bis zu einem Meter auf-
weisen. Bei der Erfindung wird die Einrichtung zur
Beaufschlagung des Uber das Foérderband in einer
Forderrichtung zugefiihrten streufdhigen Guts (also
der Streugutmatte) mit Druck und Warme in der Re-
gel durch eine Doppelbandpresse realisiert. Derartig
ausgebildete Vorrichtungen werden haufig zu zwei
Zwecken eingesetzt. Einmal werden durch sie Pro-
dukte aus gepresstem streuférmigem Gut erstellt. Die
Erfindung konzentriert sich dabei auf die Herstellung
von Span- oder Faserplatten, wie sie beispielsweise
aus der EP 1 236 552 B1 bekannt ist.

[0004] Alternativ werden derartige Vorrichtungen
zur Entwéasserung von streufdhigem Gut einge-
setzt. Die Erfindung bezieht sich hier beispielhaft
auf die Entwésserung von Kohle, wie sie aus der
DE 100 16 944 A1 bekannt ist.

[0005] Uber den Druck wird die Streugutmatte also
verdichtet und verpresst und tber die Warmezufuhr
werden Bindemittel verflissigt oder Feuchtigkeit ver-
dampft.

[0006] In beiden Anwendungen ist es manchmal ge-
wulnscht, Variationen Uber die Breite quer zur For-
derrichtung vornehmen zu kénnen. Bislang kam hier
insbesondere eine Einstellbarkeit der Materialdichte
zum Zug. Beispielhaft kann es bei der Herstellung
von Spanplatten gewlinscht sein, Bereiche von Mé6-
belwerkstoff-Spanplatten dort, wo spater Scharnie-
re angebracht werden, mit einer héheren Dichte und
somit Festigkeit zu versehen, wéhrend der Rest der
Platten mdglichst leicht sein soll.

[0007] Derartige Querprofileinstellungen wurden
bislang in aufwéndiger Weise uUber die Dosier-
moglichkeiten der Streueinrichtungen vorgenommen.

Ventile oder Streurollen eines sogenannten Streu-
kopfes wurden dazu in ihrer OffnungsgroRe bzw.
Drehzahl geregelt, um das in der Regel lignozellu-
losehaltige Material gleichmaRig oder bewusst un-
gleichmafig Uber die Breite zu verteilen. Diese Ver-
fahren waren nicht besonders zufriedenstellend, weil
sie stark von der Konsistenz des streufahigen Gutes
hinsichtlich Partikelgrof3e, -dichte, -feuchtigkeit, u. v.
m. abhangen.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, der
Streugutmatte im Querprofil auf einfache Weise un-
terschiedliche physikalische und/oder chemische Ei-
genschaften geben zu kdnnen.

[0009] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufga-
be dadurch geldst, dass die Bunkeranordnung quer
zur Forderrichtung mehrere Kammern aufweist, die
mit in seinen physikalischen oder chemischen Eigen-
schaften unterschiedlichem streufahigem Gut befull-
bar sind.

[0010] Man erhalt dadurch die Mdéglichkeit, ,unter-
schiedliches” streufahiges Gut auf das Férderband
quer zur Férderrichtung aufzustreuen.

[0011] ,Unterschiedlich” heillt in diesem Fall, dass
sowohl in allen Kammern das gleiche Material, aber
in anderer physikalischer Form vorliegt, also bei-
spielsweise ungleich in der PartikelgréRe. Oder aber
Lunterschiedlich” hei3t, dass tatséchlich in den Kam-
mern chemisch unterschiedliches streuférmiges Gut
vorhanden ist oder in einer der Kammern wenigs-
tens ein Zusatzstoff beigefiigt wird. Nach dem Auf-
streuen auf das Férderband ergeben sich Streugut-
matten, die quer zur Férderrichtung unterschiedliche
physikalische Eigenschaften, beispielsweise in der
Dichte oder im Trocknungsgrad, besitzen oder aber
Streugutmatten, bei denen sich Uber die Breite un-
terschiedliche chemische Eigenschaften einstellen.
Da das streuféhige Gut in der Regel unterhalb einer
Kammer auf das Forderband geflihrt wird, ist dabei
ausschlaggebend, dass das Material des streuférmi-
gen Gutes von Kammer zu Kammer wechselt. So ver-
andern sich auch die physikalischen und/oder che-
mischen Eigenschaften der Streugutmatte Uber die
Breite und entsprechend wird auch das entstehende
Endprodukt beeinflusst.

[0012] Fur beide in der Eingangsbeschreibung bei-
spielhaft genannten Anwendungsfélle ergeben sich
deutliche Vorteile. Bei der Herstellung von Platten
lassen sich beispielsweise die Festigkeitseigenschaf-
ten, das spezifische Gewicht oder die Dicke wesent-
lich einfacher Uber die Breite beeinflussen als das bis-
lang méglich war.

[0013] Bei der Entwasserung von streufahigem Gut,
hier beispielsweise Kohle, in begrenzter Weise aber
auch bei der Herstellung von Spanlatten, bei denen
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die eingeschlossene Feuchtigkeit auch durch War-
meeinfluss verdampfen soll, kann durch eine Bei-
mischung von stabilisierenden Zusatzstoffen verhin-
dert werden, dass die Streugutmatte wahrend des
Pressvorgangs am Rand ausbrdselt, so dem Press-
druck ausweichen kann und damit am Rand nicht
oder kaum entwassert wird.

[0014] Deshalb ist es vorteilhaft, wenn die Bunkeran-
ordnung quer zur Férderrichtung des Férderbandes
wenigstens zwei Randkammern und wenigstens eine
mittlere Kammer aufweist. Die Randkammern wéren
in dem Entwasserungsfall von Kohle zwar genau wie
die mittleren Kammern mit Kohle gefullt, ihnen war-
den jedoch beispielsweise zusatzlich Holzspane bei-
gemischt. Diese verhindern das Ausbrdseln der Koh-
le in der Doppelbandpresse an den Randern. Dabei
haben sie flir das aus der Kohle entstehende spatere
Verbrennungsprodukt keinen negativen Einfluss.

[0015] Bevorzugt weisen die Kammern streufahiges
Gut mit durchschnittlich unterschiedlichen Partikel-
gréRen auf. Unter Partikeln seien in diesem Zusam-
menhang alle Teilchen, Kérner, Stiicke und Ahnli-
ches des streuférmigen Gutes zu verstehen. Bei der
Herstellung von Spanplatten kdnnten die Kammern
mit Vorteil unterschiedliche Spangré3en aufweisen.
Zudem kénnen die Kammern Spane mit verschiede-
nen Konzentrationen von Bindemitteln enthalten, um
bestimmte Bereiche mit unterschiedlichen Festigkei-
ten herzustellen. Auf diese Weise kann erheblich an
Material und teuren Bindemitteln eingespart werden.

[0016] Es ist von Vorteil, wenn Kammern der Bun-
keranordnung in Forderrichtung versetzt zueinander
angeordnet sind. Es ergibt sich eine grol3e Verein-
fachung in der Konstruktion, wenn beispielsweise in
einer Bunkeranordnung eine mittlere Kammer und
die Randkammern nicht unmittelbar nebeneinander,
sondern versetzt in Forderrichtung eingebaut sind.
Das heildt, die Kammern einer Bunkeranordnung sind
zwar quer zur Férderrichtung nebeneinander liegend,
aber gleichzeitig auch in Férderrichtung versetzt zu-
einander angeordnet. Dadurch ergibt sich der Nut-
zen, dass sich den Kammern zugeordnete Streuein-
richtungen und Streubander nicht gegenseitig stéren.
Der Freiraum zum Einbau derartiger Streueinrichtun-
gen und Streubander wird vergréRert.

[0017] Mit Vorteil ist vorgesehen, dass Kammern der
Bunkeranordnung quer zur Férderrichtung tberlap-
pend zueinander angeordnet sind. Dadurch ergeben
sich noch mehr Variationen hinsichtlich eines unter-
schiedlichen Eigenschaftsaufbaus der Streugutmat-
te. Besonders bevorzugt ist dabei, dass die einzel-
nen Kammern von Bunkeranordnung zu Bunkeran-
ordnung nicht fluchten sondern versetzt zueinander
angeordnet sind. Dadurch I&sst sich die zu verdich-
tende Streugutmatte, gleichglltig ob an eine Platten-
herstellung oder eine Entwasserung gedacht ist, ge-

zielt mit unterschiedlichen physikalischen oder che-
mischen Eigenschaften nicht nur Gber die Breite son-
dern auch uber die Dicke versehen.

[0018] Vorzugsweise sind bei Hintereinanderschal-
tung mehrerer Bunkeranordnungen auch mehrere
den Bunkeranordnungen zugeordnete Streueinrich-
tungen und Foérderbander vorgesehen. So lassen
sich die einzelnen Schichten der entstehenden Streu-
gutmatte gezielt getrennt erst vor dem Einlauf in die
Einrichtung zur Beaufschlagung des Uber die Forder-
bander zugefiihrten streufahigen Guts mit Druck und
Wéarme zusammenfiihren.

[0019] Mit Vorteil handelt es sich bei der Einrichtung
zur Beaufschlagung des Uber das Férderband in ei-
ner Férderrichtung zugeflhrten streufahigen Guts mit
Druck und Warme um eine kontinuierliche Presse
zum Verpressen der Streugutmatten zu einem End-
produkt. Diese Pressen sind erprobt und in bekannter
Weise zu verwenden. Die realisierbaren Drlicke zur
Entwasserung von Kohle sollten bis 6 MPa reichen.

[0020] Bevorzugt umfasst die Presse eine untere
beheizte Pressenplatte bzw. Heizplatte, eine obe-
re beheizte Pressenplatte bzw. Heizplatte sowie je-
weils endlos umlaufende Stahlbander. Dieses Mate-
rial sorgt fur eine lange Lebensdauer der Presse bei
hoher Beheizbarkeit bis 240°C.

[0021] In bevorzugter Weise ist fir den entstehen-
den Dampf innerhalb der Presse seitlich der Streu-
gutmatte eine Absaugung installiert. Damit kann die
Streugutmatte noch effektiver entwéssert werden.

[0022] Mit Vorteil ist daflir gesorgt, dass die For-
derbander und/oder Stahlbander wasserdurchléssig
sind. Die Entwéasserung der Streugutmatte zur Bil-
dung einer Platte oder einfach nur zur Austrocknung
ist dann Uber die gesamte Arbeitsbreite gegeben.

[0023] Bevorzugt ist vor der Einrichtung zur Beauf-
schlagung des Uber das Forderband in einer Forder-
richtung zugefuhrten streufahigen Guts mit Druck und
Waérme eine Vorbehandlungsstation vorgesehen. In
vorteilhafter Weiterbildung schlagt die Erfindung also
vor, dass eine Streugutmatte und/oder eine weitere
Streugutmatte vor dem Zusammenfihren jeweils in
dieser Vorbehandlungseinrichtung vorbehandelt wer-
den. Hier kann es sich um eine Vorbehandlungsein-
richtung zum Glatten, zum Besdumen, zum Bedamp-
fen, zum Vorwarmen, zum Vorverdichten und/oder
zum Egalisieren handeln. Dadurch kénnen leichte
UngleichmaRigkeiten bei der Streuung mit physika-
lisch oder chemisch unterschiedlichen Streugitern
ausgeglichen werden.

[0024] Verfahrensmalig wird die Aufgabe mit der
zuvor beschriebenen Vorrichtung dadurch geldst,
dass
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— vor der Behandlung wenigstens zwei Kammern
mit in ihren physikalischen oder chemischen Ei-
genschaften unterschiedlichen streufahigen Gu-
tern zumindest teilweise befllt werden,

— anschlieBend die streufahigen Guter Gber we-
nigstens eine Streueinrichtung zu wenigstens ei-
ner Streugutmatte auf wenigstens ein Férderband
gestreut werden,

— und schlieBlich die Streugutmatte in einer Ein-
richtung zur Beaufschlagung des zugefiihrten
streufahigen Guts mit Druck und Warme zu einem
Endprodukt entwéassert und geformt wird.

[0025] Dabei ist es erfindungsgemaf gulinstig, wenn
die wenigstens eine Streueinrichtung unterschiedli-
che streufahige Guter in Férderichtung des Férder-
bandes nebeneinander zu einer Streugutmatte auf-
streut. Auf diese Weise wird eine Streugutmatte er-
zeugt, die in der Breite gewlinschte unterschiedliche
chemische oder physikalische Eigenschaften hat.

[0026] Vorzugsweise wird die Streugutmatte zur
Unterstutzung des Behandlungsvorgangs zunéchst
durch eine Vorbehandlungsstation gefiihrt. Hier kon-
nen Egalisierungen der Streugutmatte stattfinden.
Beispielsweise kann auch der Rand zuséatzlich ver-
dichtet werden.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung(en) naher erlautert. In dieser zeigt

[0028] Fig. 1 eine schematische, teilweise geschnit-
tene Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung,

[0029] Fig. 2 eine detailiertere Darstellung der Streu-
einrichtung der erfindungsgemafRen Vorrichtung und

[0030] Fig. 3 eine schematische Erlduterung der
Ausgestaltung der Bunkeranordnung der erfindungs-
gemafen Vorrichtung.

[0031] Fig. 1 zeigt in vereinfachter Darstellung eine
Vorrichtung zur Herstellung von Faserplatten, z. B.
MDF-Platten, mit einer ersten Streumaschine 2a zur
Erzeugung einer ersten Streugutmatte 3a auf einem
ersten Forderband 4a und mit einer zweiten Streu-
maschine 2b zur Erzeugung einer zweiten Streugut-
matte 3b auf einem zweiten Férderband 4b sowie mit
einer kontinuierlichen Presse 5 zum gemeinsamen
Verpressen der Streugutmatten 3a, 3b zu einem End-
produkt 1, in diesem Beispiel einer Holzwerkstoffplat-
te. Dass die Streugutmatten 3a, 3b auf dem ersten
Foérderband 4a und auf dem zweiten Férderband 4b
erzeugt werden, umfasst zunachst einmal die Mog-
lichkeit, dass die Matten 3a, 3b unmittelbar auf die-
se Forderbander aufgestreut werden. Auf den For-
derbandern 4a, 4b erzeugen bzw. auf die Férderban-
der 4a, 4b aufbringen umfasst aber auch die Méglich-

keit, dass die Matten 3a, 3b zunachst auf separate,
vorgeordnete Forderer, z. B. Streubander aufgestreut
werden und dann an das erste bzw. zweite Forder-
band 4a, 4b (bergeben werden. Bei der Vorrichtung
1 zur Behandlung von streufahigem Gut 21, 22 mit-
tels Druck und Warme, handelt es sich um eine konti-
nuierlich arbeitende Presse 5, welche in ihrem grund-
satzlichen Aufbau aus einer unteren beheizten Pres-
senplatte bzw. Heizplatte 6, einer oberen beheizten
Pressenplatte bzw. Heizplatte 7 sowie jeweils end-
los umlaufenden Stahlbandern 8 besteht, welche un-
ter Zwischenschaltung von Rollstangen 9 gegen die
Pressenplatten 6, 7 abgestitzt sind und einen Press-
spalt 10 sowie ein Einlaufmaul 11 bilden. Die Stahl-
bander 8 sind haufig pords und wasserdurchlassig.

[0032] Die den beiden Férderbandern 4a, 4b zuge-
ordneten Streumaschinen 2a, 2b weisen gern. Fig. 2
eine lediglich angedeutete Bunkeranordnung 12 mit
einer Streueinrichtung 13 auf. Die Bunkeranordnung
wird in Verbindung mit der Beschreibung von Fig. 3
naher dargestellt. Die Streueinrichtung 13 besteht im
Wesentlichen aus einem Streuband 14 und mehre-
ren Dosier- und/oder Auflésewalzen 15. Dabei wird
Streugut Uber ein Bunkerband bzw. Verteilerband
12a den Dosier- und/oder Auflésewalzen 15 zuge-
fuhrt, welche im Wesentlichen Streugutverdichtun-
gen aufldsen. Innerhalb der Streueinrichtung 13 wird
das streufahige Gut 21, 22 auf einen sich endseitig
anschlieenden und oberhalb des jeweiligen Férder-
bandes 4a oder 4b angeordneten Streukopf 16 auf-
gestreut. Der Streukopf ist als Siebstreukopf 16 mit
einer Siebbodenfldche 17 und einer Mehrzahl von
den vorgegebenen Abstand oberhalb der Siebboden-
flache 17 angeordneten Ruhrelementen 18 mit vor-
gegebener Rihrbreite ausgebildet. Bezlglich weite-
rer Einzelheiten des Siebstreukopfes 16 wird auf die
WO 03/053642 A1 verwiesen.

[0033] Mit Hilfe der beiden dargestellten Streuma-
schinen 2a, 2b wird auf den zugeordneten Férder-
bandern 4a, 4b jeweils eine Streugutmatte 3a, 3b er-
zeugt. In der Darstellung streuen die beiden Streuma-
schinen 2a, 2b jeweils unmittelbar auf die in das Ein-
laufmaul 11 vorkragenden Foérderband 4a, 4b auf. Es
ist aber auch maéglich, dass die Streumaschinen 2a,
2b jeweils auf ein den dargestellten Foérderbandern
4a, 4b vorgeordnetes (nicht gezeigtes) Forderband
aufstreuen, von denen die Streugutmatten dann auch
auf das ins Einlaufmaul vorkragende Forderband 4a,
4b aufgebracht bzw. Gbergeben werden.

[0034] Mit der gleichen Fig. 1 kann aber auch ei-
ne Vorrichtung zur Behandlung von streufahigem Gut
21, 22 mittels Druck und Warme in Form einer Ent-
wasserungsvorrichtung dargestellt werden. Die Aus-
gestaltung ist nahezu identisch. Lediglich die Streu-
einrichtung 13 muss nicht so komplex ausgebildet
sein wie zur Herstellung einer Faserplatte. In einer
solchen Vorrichtung wird beispielsweise Kohle auf
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ein oder mehrere Forderbander 4a, 4b aufgestreut
und anschliel®end in der Presse 5 verdichtet und ge-
trocknet. Es ist darauf hinzuweisen, dass im Gegen-
satz zur Herstellung von Spanplatten zur Pressung
von Kohle Driicke bis zu 6 MPa eingesetzt werden
missen. Das Endprodukt 1 ist in diesem Fall ein ge-
presster Brennstoff.

[0035] In den Fig. 1 und Fig. 2 ist darliber hinaus
angedeutet, dass den beiden Streumaschinen 2a, 2b
jeweils eine Vorbehandlungsstation 27, 28 nachge-
ordnet ist. Diese kénnen jeweils z. B. eine Skalpier-
einheit 29 und eine Vorverdichtungseinheit, z. B. eine
Vorpresse 30, aufweisen. In vielen Fallen ist es auch
sinnvoll, den Entwasserungsvorgang durch eine Ab-
saugeinrichtung fir Dampf zu unterstitzen.

[0036] Fig. 3 erlautert nun verstarkt die eigentliche
Erfindung. Sie zeigt die in den Fig. 1 und Fig. 2 nur
unvollstandig angedeutete Bunkeranordnung 12 im
Schnitt quer zur Férderrichtung 19. Die Bunkeranord-
nung 12 erstreckt sich im Wesentlichen Uber die ge-
samte Breite der zu bildenden Streugutmatte 3. Er
ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel unterteilt in 3 Kam-
mern 20.1, 20.2, 20.3. Diese Anzahl ist fir die Erfin-
dung nicht bindend. Es kénnen durchaus mehr Kam-
mern vorgesehen werden. In dem Ausfiihrungsbei-
spiel gemalf Fig. 3 sind zwei Randkammern 20.1 und
20.3 vorhanden, die ein erstes streufahiges Gut 21
enthalten. Die mittlere Kammer ist mit einem zweiten
streufahigen Gut 22 gefillt. Dabei kbénnen das streu-
fahige Gut 21 und das streufahige Gut 22 durchaus
zumindest teilweise aus dem gleichen Material gebil-
det sein. Das erste streufahige Gut 21 und das zweite
streufahige Gut 22 unterscheiden sich aber in ihren
physikalischen oder chemischen Eigenschaften.

[0037] Beispielsweise kdénnen die Kammern 20.1
und 20.3 bei der Herstellung von Spanplatten Holz-
spane geringerer GrofRe als Kammer 20.2 aufwei-
sen. Dadurch wird die Streudichte am Rand grofRer.
In einem anderen Beispiel zur Entwasserung von
Braunkohle kénnen alle Kammern 20.1, 20.2, 20.3
mit Kohle gefillt sein. Die Randkammern 20.1 und
20.3 enthalten zusatzlich aber noch Holzspane, um
die gestreute Matte wahrend des Durchlaufs durch
die Press zu verfestigen und seitlich nicht ausbréseln
zu lassen.

[0038] Die Kammern besitzen jeweils eine separa-
te Kammerversorgung 23.1, 23.2, 23.3 mit streufahi-
gem Gut 21, 22, die in Fig. 3 nur symbolisch ange-
deutet ist. Ebenso schematisch ist die Streueinrich-
tung 13, die mit der Beschreibung zu Fig. 1 und Fig. 2
bereits genauer dargestellt wurde, angedeutet, die
angelehnt an die Kammerzahl auch in mehrere se-
parate Streueinrichtungen 13.1, 13.2, 13.3 unterteilt
sein kann.

[0039] Das streufdhige Gut 21, 22 wird Uber die
Streueinrichtungen 13.1, 13.2, 13.3, die beispielswei-
se Streubander 14 umfassen koénnen, auf das For-
derband 4 gestreut und bildet eine Streugutmatte 3
aus den chemisch oder physikalisch unterschiedli-
chen streufadhigen Gitern 21, 22. Diese Glter lie-
gen in Forderrichtung 19 des Forderbandes 4 ge-
gebenenfalls leicht tiberlappend nebeneinander und
erzeugen dennoch nur eine Streugutmatte 3. Damit
sich die Streueinrichtungen 3.1, 13.2, 13.3, also bei-
spielsweise die Streubander 14 nicht gegenseitig sto-
ren, kdnnen nebeneinander liegende in Foérderrich-
tung 19 versetzt zueinander angeordnet sein. Ange-
passt kénnen dann auch die Kammern 20.1, 20.2,
20.3 einer Bunkeranordnung 12 zwar nebeneinan-
der aber in Forderrichtung 19 leicht versetzt zuein-
ander vorgesehen sein. Um einen kontinuierlichen
Ubergang zwischen den einzelnen streufahigen Gii-
tern herzustellen ist es auch mdglich, die Kammern
quer zur Forderrichtung 19 Gberlappend einzusetzen.

[0040] Von den dargestellten Ausfihrungsformen
kann in vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. Ins-
besondere sind Vorrichtungen zur Behandlung ande-
rer plattenférmige Endprodukte 1 als Holzfaser- oder
Kohleplatten denkbar, die aus streufahigem Gut 21,
22 gepresst und hergestellt werden.

Bezugszeichenliste

1 Endprodukt

2,2a, 2b Streumaschine

3,3a, 3b Streugutmatte

4, 4a, 4b Foérderband

5 Einrichtung zur Beauf-
schlagung des zuge-
fihrten streufahigen
Guts mit Druck und
Warme, Presse

6 Heizplatte

7 Heizplatte

8 Stahlband

9 Rollstange

10 Pressspalt

1 Einlaufmaul

12 Bunkeranordnung

13,13.1,13.2,13.3 Streueinrichtung

14 Streuband

15 Dosier- und/oder Auf-
I6sewalze

16 Siebstreukopf

17 Siebbodenflache

18 Ruhrelement

19 Forderrichtung (Pfeil)

20.1, 20.2, 20.3 Kammer

21 Streufahiges Gut 1

22 Streufahiges Gut 2

23.1, 23.2, 23.3 Kammerversorgung

26 Absaugeinrichtung
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27 Vorbehandlungsstati-
on
28 Vorbehandlungsstati-
on
29 Skalpiereinheit
30 Vorverdichtungseinheit
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung von streufédhigem
Gut (21, 22) mittels Druck und Warme mit
a) wenigstens einer Bunkeranordnung (12) zur Spei-
cherung des streuféhigen Guts (21, 22),
b) einer Streueinrichtung zur dosierten Abgabe streu-
fahigen Guts (21, 22) aus der Bunkeranordnung (12),
c) einem Forderband (4, 4a, 4b), auf das das streu-
fahige Gut (21, 22) streubar ist und
d) einer Einrichtung (5) zur Beaufschlagung des tber
das Forderband (4, 4a, 4b) in einer Férderrichtung
(19) zugefihrten streufahigen Guts (21, 22) mit Druck
und Warme,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bunkeranordnung (12) quer zur Férderrichtung
(19) mehrere Kammern (20.1, 20.2, 20.3) aufweist,
die mit in seinen physikalischen oder chemischen
Eigenschaften unterschiedlichem streufahigem Gut
(21, 22) beflllbar sind.

2. Vorrichtung gemaf Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bunkeranordnung quer zur
Forderrichtung (19) des Férderbandes (4, 4a, 4b) we-
nigstens zwei Randkammern (20.1, 20.3) und we-
nigstens eine mittlere Kammer (20.2) aufweist.

3. Vorrichtung gemafl einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kam-
mern (20.1, 20.2, 20.3) streufahiges Gut (21, 22)
mit durchschnittlich unterschiedlichen PartikelgréRen
aufweisen.

4. Vorrichtung gemal einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kammern
(20.1, 20.2, 20.3) streufdhiges Gut (21, 22) mit zu-
mindest teilweise unterschiedlichen chemischen Par-
tikeln aufweisen.

5. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass Kammern (20.1,
20.2, 20.3) der Bunkeranordnung (12) in Forderrich-
tung (19) versetzt zueinander angeordnet sind.

6. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass Kammern (20.1,
20.2, 20.3) der Bunkeranordnung (12) quer zur For-
derrichtung (19) Uberlappend zueinander angeordnet
sind.

7. Vorrichtung gemafl einem der Anspriche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
den Bunkeranordnungen zugeordnete Streueinrich-

tungen (13, 13.1, 13.2, 13.3) und Foérderbander (4,
4a, 4b) vorgesehen sind.

8. Vorrichtung gemaf einem der Anspruche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der
Einrichtung zur Beaufschlagung des Uiber das Forder-
band in einer Férderrichtung (19) zugefiihrten streu-
fahigen Guts (21, 22) mit Druck und Warme um eine
kontinuierliche Presse (5) zum Verpressen der Streu-
gutmatten (3, 3a, 3b) zu einem Endprodukt (1) han-
delt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Presse (5) eine untere beheiz-
te Pressenplatte bzw. Heizplatte (6), eine obere be-
heizte Pressenplatte bzw. Heizplatte (7) sowie jeweils
endlos umlaufenden Stahlbander (8) umfasst.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass innerhalb der Presse (5) seit-
lich einer Streugutmatte (3, 3a, 3b) eine Absaugein-
richtung (26) installiert ist.

11. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-
béander (4, 4a, 4b) und/oder Stahlb&nder (8) wasser-
durchldssig sind.

12. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Einrich-
tung zur Beaufschlagung des Uber das Férderband
(4, 4a, 4b) in einer Forderrichtung (19) zugefihrten
streufahigen Guts (21, 22) mit Druck und Warme eine
Vorbehandlungsstation (27, 28) vorgesehen ist.

13. Verfahren zur Behandlung von streufdhigem
Gut mit einer Vorrichtung gemal einem der Anspri-
che 1 bis 12
dadurch gekennzeichnet, dass
— vor der Behandlung wenigstens zwei Kammern
(20.1, 20.2, 20.3) mit in ihren physikalischen oder
chemischen Eigenschaften unterschiedlichen streu-
fahigen Gutern (21, 22) zumindest teilweise befiillt
werden,

— anschlieend die streufahigen Guiter (21, 22) Uber
wenigstens eine Streueinrichtung (13, 13.1, 13.2,
13.3) zu wenigstens einer Streugutmatte (3, 3a, 3b)
auf wenigstens ein Férderband (4, 4a, 4b) gestreut
werden,

— und schlieBlich die Streugutmatte (3, 3a, 3b) in ei-
ner Einrichtung zur Beaufschlagung des zugefiihrten
streuféhigen Guts mit Druck und Warme (5) zu einem
Endprodukt (1) entwéassert und geformt wird.

14. Verfahren gemal Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Streuein-
richtung (13, 13.1, 13.2, 13.3) unterschiedliche streu-
fahige Guter (21, 22) in Forderichtung (19) des For-
derbandes (4, 4a, 4b) nebeneinander zu einer Streu-
gutmatte (3, 3a, 3b) aufstreut.
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15. Verfahren gemal Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Streugutmatte (3,
3a, 3b) zur Unterstitzung des Behandlungsvorgangs
zunachst durch eine Vorbehandlungsstation (27, 28)
gefihrt wird.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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