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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren Beleimung
von Fasern, die zur Herstellung einer Platte aus einem
Holzwerkstoff dienen, sowie eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens.

[0002] Inder WO 03/013808 sowie in der Figur 3 wird
ein Verfahren zur Herstellung einer Platte im Gesamtzu-
sammenhang verdeutlicht. Als Ausgangsmaterial wer-
den Laub- oder Nadelhdlzer in Form von Stammen,
Asten und/ oder Sagewerks- sowie Industrierestholzer
eingesetzt. Das Holz wird zun&chst in Schnitzel mit einer
Grof3e von etwa 20 x 5 mm in einer Zerkleinerungsein-
richtung 31 zerkleinert. Diese Schnitzel kénnen aber
auch direkt aus dem Forst oder aus Sagewerken kom-
men. Sie k6nnen gesiebt werden, um zu kleine bzw. zu
groRe Teilchen zu trennen. Wenn die Hackschnitzel die
richtige GrolRe haben, kdnnen sie gewaschen werden,
um anhaftende Fremdkdrper, insbesondere Sand und
Erde) zu beseitigen. So werden Schneid- und andere
Werkzeuge im spateren Herstellungs- und Verarbei-
tungsverfahren geschont und nicht beschadigt. Vorteil-
haft wird SGgemehl verwertet, welches in einen Silo 32
gegeben wird. Von der Zerkleinerungseinrichtung 31 so-
wie vom Silo 32 werden die Holzbestandteile einem trich-
terformigen Vordampfbehalter mittels Férderbander zu-
gefuhrt. Die Zufuihrung erfolgt typischerweise im Verhalt-
nis von etwa 6 : 4 (60 Gew.-% Spéane, 40 Gew.-% Sége-
mehl). Auf diese Weise wird Sdgemehl ebenfalls verwer-
tet. Kosten werden so weiter gesenkt. Ressourcen an
Rohstoff werden geschont. Der Anteil an Spanen sollte
Uiberwiegen, da hieraus Fasern und spater Fasermatten
entstehen, die mechanisch stabilisieren. Eine Untergren-
ze fur den S&gemehlanteil ist daher nicht einzuhalten.
Im Vordampfbehélter 33 werden die Holzbestandteile
gemischt, vorbedampft und dabei 60 bis 70 °C erwarmt.
Beispielsweise mittels einer Stopfschnecke werden die
Holzbestandteile anschlieRend einem Kocher 34 zuge-
fuhrt. Im Kocher 34 werden die Holzbestandteile ca. 2
bis 3 Minuten bei einem Druck von 1 1 bis 16 bar und
einer Temperatur von 140 bis 180 °C gekocht. Druck und
Temperatur sind so gewahlt, dass eine Aufspaltung in
flissige und feste Holzbestandteile stattfindet. Die flls-
sigen Bestandteile werden von den festen abgetrennt
und einer Leitung 35 zugefiihrt, die gasdicht mit dem Ko-
cher 34 verbinden ist. Die festen Holzbestandteile wer-
den einer Zerfaserungsmaschine 36 (Refiner bzw. Defi-
brator) zugefihrt. Die Zerfaserungsmaschine 36 umfasst
typischerweise einen Stator und einen Rotor, die Uber
einen Motor angetrieben werden. Die festen Holzbe-
standteile werden hier in Fasern zerlegt. Die Fasern, die
in einer Ausfuhrungsform mit Sdgemehl vermischt sind,
werden pneumatisch einem Trocknungsrohr 37 zuge-
fuhrt. Im Folgenden wird unabhéngig hiervon von Fasern
gesprochen. Im Trocknungsrohr 37 werden die Fasern
bei 160 bis 220 °C getrocknet. Die Trocknung lauft relativ
schnell und kostengiinstig ab, da die flissigen Holzbe-
standteile bereits entfernt wurden. Vom Trocknungsrohr
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aus gelangen die Fasern in Zyklone 38. Hier wird der
Dampf abgeschieden. Nach unten werden die Fasern
herausgefuhrt. Die Temperatur der Fasern betragt dann
typischerweise 50°C. Die Fasern werden dann in Belei-
mungseinrichtungen 39 bei vergleichsweise kihlen
Temperaturen mechanisch beleimt. Die anschlieRend
beleimten Fasernweisen eine Temperatur von typischer-
weise 35 bis 40 °C auf. Die beleimten Fasern gelangen
in eine oder mehrere Sichteinrichtungen 40. In einer Aus-
fuhrungsform umfassen die Sichteinrichtungen 40 Heiz-
einrichtungen, um die Fasern auf 55 bis 60 °C zu erwar-
men. Die Erhdhung der Temperatur ist dann von Vorteil,
wenn die Platten bei Temperaturen von zum Beispiel
80°C verpresst werden sollen. Der Pressschritt kann so
beschleunigt werden, da die gewlnschte Temperatur
nichtausschlie3lich mittels der beheizten Presse erreicht
werden muss. Kiirzere Presszeiten fiihren zu groReren
Produktionskapazitaten oder geringeren Anschaffungs-
kosten der eingesetzten Pressen mit umlaufenden Bén-
dern, da diese dann kirzer sein kdnnen. Auch ist der
Platzbedarf fir solche Pressen geringer. Hierdurch wer-
den weiter Kosten eingespart. Die vorbeleimten Fasern
werden einem oder mehreren Abscheideeinrichtungen
41 zugefiihrt. Von den Abscheideeinrichtungen 41 ge-
langen die vorbeleimten Fasern zu einer Streustation 42.
Die Streustation 42 gibt die vorbeleimten Fasern auf ein
Transportband. Das Transportband fiihrt die Fasern zu
einer Vorpresse 44. Hier werden die Fasern vorgepresst
und so verdichtet. Die Vorpresse umfasst umlaufende
Bander, zwischen die die Fasern zugefiihrt und dabei
gepresst werden. AnschlieRend durchlaufen die Fasern
eine Formstrasse 45, die Uber diverse Einrichtungen ver-
fugt, die sicherstellen, dass die Fasern in der gewiinsch-
ten Form vorliegen. Die Formstrasse fuhrt in einer Aus-
fuhrungsform zu einer Bedampfungseinrichtung 46. Hier
werden die Fasern von oben und/oder unten bedampft.
Die Fasern kdnnen parallel zum Transportband geteilt
und so im "Inneren" bedampft werden. Die Fasern ge-
langen schlielich zur Hauptpresse 47, die aus zwei um-
laufenden gegeneinander gepressten Stahlbandern be-
steht. Hier findet die Pressung beispielsweise bei 80°C
statt. AnschlieRend werden die Platten mittels einer Sa-
geeinrichtung 48 zersagt und einer Halteeinrichtung 49
zugefihrt. In der Halteeinrichtung werden die Platten so
gehalten, dass diese sich nicht beriihren. Die Platten
werden so gekihlt. Die abgetrennten flissigen Bestand-
teile, die der Leitung 35 zugefiihrt wurden, werden inner-
halb des gasdicht abgeschlossenen Systems abgekdhlt.
Sind diese flissigen Bestandteile hinreichend abgekiihlt
worden, so werden diese entweder entsorgt oder der Be-
leimungseinrichtung 39 zugefiihrt. AnschlieRend werden
die Platten beispielsweise zu Paneelen weiter verarbei-
tet. Die Platten werden dann beispielsweise mit Papieren
beschichtet und das Schichtsystem einer Presse zuge-
fuhrt. In der Presse wird das Schichtsystem bei Tempe-
raturen oberhalb von 150°C, so zum Beispiel bei Tem-
peraturen zwischen 180°C und 230 °C verpresst. Die
eingesetzten Harze harten dann aus. Die Platte wird wei-
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ter zersagt und mit Kupplungselementen durch Frasen
versehen. Die Paneele kénnen als Belag fir Wande oder
FuRbdden dienen. Werden diese als Fuf3bodenbelag
eingesetzt, so sind die Paneele auf der Dekoroberseite
mit einer abriebfesten, transparenten Schicht versehen.
[0003] In der SE 443945 wird ein Verfahren zum Zu-
sammenfugen von Holzspanen, Partikeln und &hnlichen
Materialien mit Hilfe eines Bindemittels beschrieben, um
einen scheibenartigen Presskorper oder dergleichen zu
bilden. Im Zusammenhang damitwird auch ein Verfahren
zur Herstellung des Presskorpers offenbart. Wahrend
dieses Verfahrens werden die Holzspéne oder Partikel
zusammen mit einem Epoxid-Harz komprimiert. Das Ep-
oxid-Harz wird dabei unter hohem Druck - vorzugsweise
iber 200 kp/cm? (196 bar) - aufgespriiht auf die Masse
aus Holzspanen oder Partikeln. Eine Vorrichtung zur
kontinuierlichen Beleimung von Holzspanen geht aus der
DE 41 15 047 C1 hervor. Dabei sind Sprihdiisen vorge-
sehen mittels derer der Leim unter Druck zerstaubt wird,
so dass er bereits grof3flachig auf die Spane gelangt. Im
Zusammenhang mit der relativ lockeren Schichtung der
Spane im Bereich der Offnung des Mischgutzulaufstut-
zens fuhrt dies zu einer guten Verteilung des Leims auf
den Spénen bereits wahrend des Aufspruhens. Die
Sprihdisen kdnnen ausgebildet sein als reine Leim-
Druckdisen, alternativ auch als Leim-Luft-Spriihdisen.
Bei der WO 03/013808 werden nach der Trocknung der
Fasern diese flachig verteilt und so aus den Fasern eine
ArtVorhang bzw. eine Matte gebildet: AnschlieRend wird
ein Luft-Leim-Gemisch in den Vorhang hineingesprtiht,
um so eine moglichst gleichméaRige Verteilung des Leims
zu gewahrleisten. Durch die Bildung des Vorhangs wird
jedenfalls erreicht, dass der Leim gleichmaRiger auf die
Fasern verteilt wird, als wenn die Fasern watteartig vor-
liegen. Das Leim-Luft-Gemisch wird dabei regelmafig
mit einer Temperatur von 40 bis 70 °C in die getrockneten
Fasern hinein geblasen, so dass der Leim eine trockene
AuRenhaut erreicht und nur minimal aktiviert wird. Da-
durch kann gewabhrleistet werden, dass das Leim-Faser-
Gemisch nicht an Transporteinrichtungen, wie beispiels-
weise im Inneren des Mischers kleben bleibt. Des Wei-
teren sind aus der JP 20011293704 eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Herstellen eines Holzpaneels be-
kannt, wobei das fertige Paneel einen hohen Ablésewi-
derstand und eine hohe Qualitat aufweist. Das Verfahren
zum Herstellen des Holzpaneels umfasst die Schritte des
Verspriihens einer Klebstoffkomponente und einer Was-
serkomponente aus jeweils einer ersten Duse und einer
zweiten Dlise, wobei diese gegeneinander gerichtet sind
um die Klebstoffkomponente mit der Wasserkomponen-
te zu mischen, wobei ein feinkérniger Klebstoff erhalten
wird. Eine Verschlechterung der physikalischen Eigen-
schaften aufgrund ungleichméRiger Mischung kann hier-
bei vermieden werden, da der fein versprihte Klebstoff
kleine Holzteilchen und Holzfasern gleichermalen
mischt. Allerdings ist bei den vorstehend genannten Ver-
fahren bzw. Vorrichtungen die Leimmenge, die pro Zeit-
einheit auf die Fasern aufgebracht werden kann, verhalt-
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nismafig gering.

[0004] Eine Beleimungseinrichtung fiir die Aufbrin-
gung von Leim auf Fasern nebst anschlieRender Ferti-
gung von Faserplatten ist aus der Druckschrift EP 0 744
259 A2 bekannt. Ein Verfahren zur Herstellung von Plat-
ten aus einem Holzwerkstoff ist der Druckschrift US
5,554,330 zu entnehmen. Die Druckschrift GB 791,554
offenbart ein Verfahren zum Mischen von festen und fliis-
sigen Bestandteilen. Kontinuierliches Mischenvon span-
und faserartigen Stoffen mit Bindemitteln ist der Druck-
schrift DE-OS 1956 898 zu entnehmen. Die Gewinnung
von Leim aus Holzbestandteilen offenbart die Druck-
schrift WO 98/37147. Vorbedampfungsverfahren wer-
den in den Druckschriften DE-OS 44 41 017, US 11 17
95 sowie in der danischen Patentanmeldung Nr. 0302/97
beschrieben.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens, mit dem kostengunstig qualitativ hochwerti-
ge Platten der eingangs genannten Art hergestellt wer-
den kdnnen. Aufgabe der Erfindung ist ferner die Bereit-
stellung einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eines der
beanspruchten Verfahren geldst. Eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens umfasst die Merkmale des
Nebenanspruchs. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Unteranspriichen.

[0007] Erfindungsgemall wird der Leim bei relativ
niedrigen Temperaturen von vorzugsweise 20 bis 40 °C
auf die Fasern aufgebracht. Im Unterschied zum Stand
der Technik, wie er aus der WO 03/013808 bekannt ist,
wird Leim nicht lediglich aufgespriht, sondern vor dem
Aufbringen auf die Fasern zerstaubt bzw. vernebelt. An-
stelle von verhaltnismaRig groRen Tropfen gelangt der
Leim in zerstaubter Form auf die Fasern.

[0008] Erfindungsgemal gelingt die Zerstaubung ins-
besondere durch Férderung von Leim unter sehr hohem
Druck, bis dieser tiber Diisen austritt. Der Leim tritt dann
unter sehr hohem Druck aus Hochdruckdusen aus. Der
Austrittsdruck liegt dann vorzugsweise bei 15 bar bis 250
bar, besonders bevorzugt bei 40 bis 90 bar. Vorzugswei-
se liegt dann die Durchflussmenge pro Dise bei etwa
1,3 bis 1,4 1/min, um einerseits hohe Durchflussmengen
zu erzielen und andererseits eine Vernebelung im Sinne
der Erfindung sicherzustellen.

[0009] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Er-
findung wird zusétzlich zu dem Leim Druckluft einge-
speist, um so bei relativ groRen Férdermengen von 1,3
bis 1,4 1/min pro Dise sicherzustellen, dass auch Rand-
bereiche beim Austrittskegels aus den Diisen im Sinne
der Erfindung vernebelt sind. Die Druckluft, wird mit eine
m Druck von beispielsweise etwa 2 bar den Diisen zu-
gefihrt. Bei niedrigeren Durchflussraten unterhalb von
1,3 1/min st es jedoch regelmaRig nicht erforderlich, zu-
satzlich Druckluft zuzufiihren, um auch bei Randberei-
chen die gewiinschte Vernebelung zu erzielen.

[0010] Indem der Leim in vernebelter Form aufgetra-
gen wird, gelingt eine verbesserte Verteilung des Leims
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aufdie Fasern. Im Vergleich zum Stand der Technik kann
daher die Leimmenge erhdht werden, die pro Zeiteinheit
auf die Fasern aufgebracht wird. Dabei besteht nicht die
Gefahr, dass eine ungleiche Verteilung des Leims zu
Qualitaétsméangeln beim Produkt fihren.

[0011] Eine Beschleunigung der Produktion senkt die
Herstellungskosten. Dies istinsbesondere dann der Fall,
wenn Leim mit mehr als 1 1/min, bevorzugt mit mehr als
1,31/min pro Dise austritt. Vor allem derart hohe Aus-
trittsmengen konnten beim Stand der Technik nicht rea-
lisiert werden, da andernfalls regelm&Rig deutliche Qua-
litatseinbuf3en bei den Endprodukten durch sogenannte
Leimflecken auftreten. Die durch die Vernebelung er-
reichte gleichméRigere Verteilung sichert dagegen eine
hohe Qualitat der hergestellten Produkte.

[0012] ImVergleich zum Stand der Technik kanndurch
die vorliegende Erfindung der Wassergehaltim Leim her-
abgesenkt werden und zwar insbesondere bei Einsatz
eines Leims, der ganz oder tiberwiegend aus Harnstoff-
harz besteht. So kann der Leimanteil im Leim-Wasser-
gemisch nun bei 45 bis 65 Gew.-% liegen. Bevorzugt
liegt der Leimgehalt bei 50 bis 60 Gew.-%. Werden die
mit Leim versehenen Fasern verpresst, so hartet der
Leim schneller aus. Es kann so die Produktionsge-
schwindigkeit weiter erhdht und damit die Produktions-
kosten weiter gesenkt werden.

[0013] Vorteilhaft wird der hohe Leimdruck mittels ei-
ner Hochdruckpumpe erzeugt, deren Drehzahl geregelt
werden kann. Durch Regelung der Drehzahl kann der
Zerstaubungsgrad des Leims vorteilhaft sehr genau ein-
gestellt werden. Im Unterschied zum Stand der Technik
steht so eine sehr feinfiihlige Dosier- und Optimierungs-
moglichkeit wahrend der Aufbringung von Leim zur Ver-
fugung. Das Verhéltnis von Fasern zu aufgebrachtem
Leim kann so weiter optimiert werden. Produktionsko-
sten kdnnen durch Minimierung des Leimanteils weiter
gesenkt werden, da vor allem der Leimanteil mal3geblich
zu den Herstellungskosten beitragt.

[0014] IndemderLeim erstim Anschluss an die Trock-
nung auf die Holzbestandteile in vernebelter Form auf-
gebracht wird, wird die Menge des fiir die Plattenherstel-
lung bendtigten Leims reduziert.

[0015] Eine wesentliche GroRe, um die geeignete Be-
leimung von Fasern oder Spanen zu bewirken, ist das
"richtige" Verhaltnis der festen Holzbestandteile zu Leim.
Erfindungsgemal werden daher in einer Ausgestaltung
des Verfahrens die festen Holzbestandteile vor der Be-
leimung einer Bandwaage zugefiuihrt. Auf der Bandwaa-
ge werden die festen Holzbestandteile auf der einen Sei-
te mittels eines umlaufenden Transportbandes weiter
transportiert, auf der anderen Seite werden sie gewogen.
Hierdurch wird die Information erhalten, welche Menge
an Leim den festen Holzbestandteilen des Holzes im
nachfolgenden Schritt zuzufiigen ist.

[0016] Die festen Holzbestandteile werden mittels der
Bandwaage an die nachfolgende Einrichtung Uberge-
ben. Mégliche Gewichtsschwankungen der zugefiihrten
festen Holzbestandteile werden wahrend des Transpor-
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tes erfasst, registriert und in einer Ausfiihrungsform ge-
speichert. Diese Daten werden aufbereitet und kdnnen
als StellgréRe fir die Menge an Leim dienen, die nach-
folgend auf die festen Holzbestandteile aufgebracht wird.
[0017] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird die
Transportgeschwindigkeit bei der Bandwaage so ge-
steuert, dass eine gleichméafRige Menge an festen Holz-
bestandteilen der nachfolgenden Beleimungseinrich-
tung (Einrichtung, in der die festen Holzbestandteile mit
Leim versehen werden) zugefiihrt wird. Durch eine Ge-
schwindigkeitsveranderung des Einzuges wird also eine
konstante Materialmenge den nachfolgenden Einrich-
tungen zugefiihrt. Die Gewichtserfassung der festen
Holzbestandteile, die in Form von Fasern oder der Spé-
nen vorliegen kdnnen, kann in kleinsten Schritten erfol-
gen und ermoglicht eine gleichméRige Zuspeisung der
festen Holzbestandteile mit einer Genauigkeit von zum
Beispiel = 1 %.

[0018] Esistnichteinfach, die festen Holzbestandteile
mit Leim geeignet gleichmafig zu versehen, und zwar
insbesondere, wenn die festen Holzbestandteile in Form
von Fasern vorliegen. Fasern neigen dazu, sich watte-
artig zusammen bauschen. Es ist dann schwierig, den
Leim auf den Fasern gleichmaRig zu verteilen. In einer
Ausgestaltung der Erfindung erfolgt die Beleimung daher
in einem Mischer, in dem Leim und feste Holzbestand-
teile miteinander vermischt werden.

[0019] Nach der Trocknung der festen Holzbestand-
teile werden diese in einer Ausgestaltung der Erfindung
flachig verteilt und eine Art Vorhang oder Matte gebildet.
Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn die festen
Holzbestandteile in Form von Fasern vorliegen, da hier-
aus ohne weiteres eine Matte bzw. ein Vorhang gebildet
werden kann. Leim wird anschlieRend vernebelt und in
vernebelter Form dem Vorhang zugefihrt.

[0020] Durchdie Bildung einesVorhangs wird erreicht,
dass der Leim gleichméafig auf die festen Holzbestand-
teile verteilt wird. Dies ist insbesondere dann der Fall,
wenn die festen Holzbestandteile in Form von Fasern
vorliegen.

[0021] Ein aus festen Holzbestandteilen gebildeter
Vorhang bzw. gebildete Matte wird in einer Ausgestal-
tung in den Mischer eingefiihrt. Der Vorhang bzw. die
Matte wird dann tiber Hochdruck-Diisen mit dem Leim-
Nebel gespeist. AnschlieRend wird der Vorhang oder die
Matte vorzugsweise kontaktlos durch den Mischer hin-
durchgefihrt. Durch die kontaktlose Durchfiihrung wird
ein Anhaften von den festen Holzbestandteilen an Wan-
den vorteilhaft vermieden. Verschmutzungsprobleme
und damit verbunden Kosten werden so verringert.
[0022] Der Leim wird in vernebelter Form insbesonde-
re bei einer Temperatur von 35 bis 70 °C, bevorzugt bei
einer Temperatur bis 60°C in die getrockneten festen
Holzbestandteile des Holzes hineingeblasen. Hierdurch
wird erreicht, dass der Leim eine trockene Aul3enhaut
erreicht. Er wird also minimal aktiviert. Hierdurch wird
verbessert erreicht, dass das anschlieende Gemisch
aus festen Holzbestandteilen und Leim nicht an Trans-
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porteinrichtungen und Geraten, so zum Beispiel im In-
neren des Mischers kleben bleibt.

[0023] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird der
Leimnebel zusammen mit erwarmter Druckluft vernebelt
und dieser Nebel den getrockneten festen Holzbestand-
teilen, also zum Beispiel Fasern oder Sp&nen hinzuge-
fugt. Die Warmluft, die zum Beispiel Gber eine Kabine
zusammen mit dem Leim und den getrockneten festen
Holzbestandteilen in den Mischer eingefihrt wird, akti-
viert Leim ein wenig an seiner Oberflache. Hierdurch wird
einem Anhaften von festen Holzbestandteilen an nach-
folgenden Einrichtungen, so zum Beispiel an Mischer-
wanden, geeignet entgegengewirkt.

[0024] Als Leim werden bevorzugt Reaktiv-Harze ein-
gesetzt, also Harze mit Bestandteilen, die chemisch ein
Netzwerk aufbauen kénnen. Beispiele fiir Reaktiv-Harze
sind: Fest- oder Flissig-Phenol-Harze, Amino-Harze wie
zum Beispiel Harnstoff-Harze, Melamin-Harze, Acrylat-
Harze, Epoxyd-Harze und/ oder Polyester-Harze.
[0025] Bevorzugtwird fir das Verpressen der mit Leim
versehenen Fasern eine Kalanderpresse eingesetzt und
zwar vor allem zur Herstellung von Platten mit einer Dicke
von weniger als 10 mm. Erstens hat sich herausgestellt,
dass die erfindungsgemaf Beleimung insbesondere bei
der Herstellung von Platten mit der angegebenen Dicke
besonders gut geeignet sind. Zum anderen ermdglicht
eine Kalanderpresse mit einem umlaufenden
Pressband, wie sie beispielsweise in der DE 20303207
Ul offenbart wird, besonders hohe Verarbeitungsge-
schwindigkeiten. In Verbindung mit der erfindungsgeméa-
Ben Beleimung ist die hohe Verarbeitungsgeschwindig-
keit von besonderem Vorteil, um den ungewdhnlich gut
verteilten Leim nun auch sehr schnell zu verarbeiten und
so unerwiinschte vorzeitige Aktivierungen des Leims zu
vermeiden.

[0026] Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden
Figuren weiter verdeutlicht.

[0027] Figur1zeigteinen Schnittdurch eine Bandwaa-
ge 1 und einen nachfolgenden Mischer 2. Wie durch den
Pfeil 3 angedeutet, werden getrocknete Fasern, die aus
Holzhackschnitzeln hergestellt wurden, tber eine Off-
nung eines Gehauses 4 der Bandwaage 1 zugefihrt. Ei-
ne Schrage 5 lenkt die ankommenden Fasern auf das
Band der Bandwaage.

[0028] Die Bandwaage erfasst und steuert die Materi-
almenge, die in Richtung der drei Walzen 6 transportiert
wird. Die drei Walzen 6 sind tibereinander sowie versetzt
so angeordnet, dass diese mit der Bandwaage 1 einen
spitzen Winkel Alpha einschlieen. Die auf der Band-
waage befindlichen Fasern gelangen in diesen spitzen
Winkel hinein. Sie passieren die rotierenden Walzen 6.
Dabei wird aus den Fasern ein Vorhang gebildet, der
schwerkraftbedingt senkrecht nach unten entlang des
Pfeils 7 weiter transportiert wird. Der Vorhang gelangt so
in den Mischer 2 hinein und zwar zwischen eine Mehrzahl
an Dusen 8 und Werkzeuge 9.

[0029] Der Mischer besteht aus einem rohrférmigen
Gehéause. Das Gehause wird durch eine Doppelwand 10
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und 11 gebildet. Zentral im Inneren des Gehé&uses ist
eine Achse 12 angeordnet, auf der die Werkzeuge 9 be-
festigt sind. Ein Werkzeug 9 schlie3t mit der Achse 12
einen rechten Winkel ein. Jeweils vier ruderblattartige
Werkzeuge 9 sind sternférmig zusammengefasst. Meh-
rere dieser zusammengefassten Werkzeuge sind in
gleichférmigen Abstanden auf der Achse 12 befestigt.
Der vordere Bereich, in den der aus Fasern bestehende
Vorhang eingefuhrtwird, ist freivon Werkzeugen. Sowird
gewabhrleistet, dass ein hinreichend grofl3er Abstand zwi-
schen den Werkzeugen 9 und den Disen 8 vorhanden
ist. Dieser Abstand ist vorgesehen, damit aus den Dlsen
8 austretender Leim nicht wahrend des Betriebes auf die
Werkzeuge unmittelbar auftrifft.

[0030] DerDurchmesser des Gehauses des Mischers
entspricht der Breite der Offnung, tiber die der aus Fasern
bestehende Vorhang in den Mischer eingefiihrt wird. Die
Breite des Vorhangs ist an die Breite der Offnung ange-
passt. Die Hoc hdruck-Dusen 8 sind halbkreisférmig um
die Achse 12 herumin einem oberen Bereich angeordnet
und werden sowohl mit Leim im Bereich von 40 bis 90
bar und mit Druckluft gespeist. Die eingesetzten Hoch-
druckdisen sind als Einstoffdiise oder aber auch als
Zweistoffdlise ausgebildet, wenn einer Dise sowohl
Leim als auch Druckluft zugefiihrt werden soll. Der Leim-
druck von 40 bis 90 bar wird wéahrend des Austritts aus
der Duse drallférmig bewegt. Durch Verlassen des vor-
gesehenen sehr engen Offnungsspaltes "explodiert" der
austretende Leim zu einem Nebel. Die Dusen sind so
konstruiert, dass Leim auch bei einem Druck von 250 bar
nochvernebeltwird. Der Leimdruck wird durch eine Pum-
pe bereitgestellt, deren Leistung gesteuert werden kann
und zwar insbesondere durch Regelung der Drehzahl.
[0031] Eskannso erreichtwerden, dass einerseits der
Vorhang gleichméRig mit nebelférmigem Leim versehen
wird und andererseits der aus den Dusen 8 austretende
vernebelte Leim nicht unmittelbar auf Teile des Mischers
auftrifft. Zwischen den Diisen 8 und dem Gehéause 10,
11listein Abstand angeordnet, so dass eine Art Ringspalt
gebildetwird. Uber diesen Ringspalt wird Luft angesaugt,
die erganzend sicherstellt, dass ein Leim-Nebel entsteht.
Der mit Leim versehene Vorhang (mit anderen Worten
eine ganz oder Uberwiegend aus Fasern gebildete Matte)
wird durch den Luftstrom parallel zur Achse 12 durch den
Mischer 2 transportiert. Die Achse rotiert wahrend des
Transports und somit die Werkzeuge 9. Dabei wird der
Leim mit den Fasern weiter vermischt. Zwischen die bei-
den Wande 10 und 1 1 der Doppelwand wird eine ge-
kuhlte Flissigkeit eingeleitet, um im Inneren des Mi-
schers an seinen Innenwénden eine Kondenswasser-
schicht entstehen zu lassen.

[0032] InderFigur2wird eine Aufsicht auf den Mischer
parallel zur Achse 12 gezeigt. Aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit sind nur zwei Werkzeuge 9 eingezeichnet.
Anhand von Figur 2 wird insbesondere eine einreihige,
halbkreisférmige Anordnung der Disen im oberen Be-
reich verdeutlicht.

[0033] Die Erfindung umfasst in besonders vorteilhaf-
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ten Ausfiihrungsformen einen oder mehrere Schritte, die
durch Figur 3 in Verbindung mit der zugehérigen Be-
schreibung offenbart werden.

[0034] In der Figur 4 wird die grundsétzliche Anord-
nung mit Hochdruckpumpe fiir den Leim nebst Zufiihrung
zu einer Diise naher verdeutlicht. Uber eine Leitung 50
wird Leim einer Pumpe 51 zugeleitet. Die Leistung der
Pumpe kann geregelt werden. Von der Pumpe 51 aus
wird Leim weiter transportiert, passiert dann ein erstes
Absperrventil 52 und gelangt schlie3lich zu den Absperr-
ventilen 53 und 54. Passiert der Leim das Absperrventil
53, sofliel3ter anschlieRend durch einen Durchflussmen-
genmesser 55. Dieser dient der Kontrolle und/ oder der
Steuerung der Menge an Leim, die transportiert wird. Al-
ternativ oder erganzend kann der Leim Uber eine paral-
lele Leitung 56 geleitet werden, um so groRRe Durch-
flussmengen zu erméglichen. Uber weitere Absperrven-
tile gelangt der Leim zu einem Verteiler 57, von dem aus
der Leim in Richtung der Hochdruck-Disen 58 und 59
geleitet wird. Aus den Hochdruck-Diisen 58 und 59 tritt
der Leim in vernebelter Form aus.

[0035] Um die Vernebelung weiter zu verstarken, wird
Druckluft seitlich an die Dusen herangefuhrt. Die Druck-
luft wird in eine Leitung 60 eingespeist, passiert Absperr-
ventile 61, 62, 63, 64, die der individuellen Steuerung der
zugefuhrten Druckluft dienen, und tritt schlief3lich be-
nachbart bei den Hochdruckdusen 58 und 59 aus. Die
Druckluft wird dabei in Richtung des austretenden Leim-
nebels geblasen. Der Leimnebel wird so weiter verwir-
belt.

[0036] Eine weitere Zuleitung 65 dient der Zufuhr von
warmen Wasser, mit dem die Leitungen, Ventile und Di-
sen gereinigt werden kénnen. Die Hochdruck-Diisen
konnen mittels Druckluft verschlossen werden, um bei
Stillstand des Systems die Diisen zusperren zu kdnnen
und so ein dann unerwiinschtes Austreten von Leim ver-
hindern zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren fiir das Beleimen von Fasern, indem der
Leim unter Druck geférdert wird und dann unter die-
sem Druck aus Disen austritt und so zerstaubt wird
und anschlieend der zerstaubte Leim auf einen aus
Fasern gebildeten Vorhang aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Leim mit einem Druck von 15 bis 250 bar gefor-
dert wird und mit diesem Druck mit mehr als 1 1/min
aus jeder Diise austritt.

2. Verfahren nach Anspruch 1 bei dem der Leim mittels
Hochdruckluft zerstaubt wird, wobei ein Druckbe-
reich zwischen 40 und 90 bar vorgesehen wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem fiir das Zerstauben des Leims eine
Hochdruckpumpe eingesetzt wird, deren Drehzahl
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10.

11.

12.

13.

10
bevorzugt geregelt werden kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem ein Leim-Wasser-Gemisch zerstaubt
wird, bei dem der Leimanteil 45-65 Gew.-%, beson-
ders bevorzugt 50 bis 60 Gew.-% betragt, wobei als
Leim ein Harnstoffharz eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die mit Leim versehenen Fasern oder
Spéane zu einer Platte verpresst werden und zwar
insbesondere mittels einer Kalanderpresse, wobei
die Menge an mit Leim versehenen Fasern oder
Spénen vorzugsweise so gewahlt ist, dass die Plat-
tendicke nicht mehr als 10 mm betrégt.

Vorrichtung zur Durchfuihrung eines Verfahren nach
einem der vorhergehenden Anspriiche mit Mitteln
zur Bildung eines Vorhangs aus Holzfasern, mit Mit-
teln zur Férderung von Leim und Diisen zur Zerstau-
bung des geférderten Leims,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Hochdruckpumpe fiir die Vernebelung von Leim
vorhanden ist, deren Drehzahl bevorzugt geregelt
werden kann.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
mit halbkreisférmig angeordneten Hochdruck-Du-
sen (8, 58, 59) fur die Vernebelung von Leim und
Zuflihrung von vernebeltem Leim in einen Mischer,
der fir die Vermischung von vernebeltem Leim und
Fasern oder Spanen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehenden
Anspruche mit einer Kalanderpresse fur das Ver-
pressen der mit Leim versehenen Fasern oder Spa-
ne.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8 mit
einem Durchflussmengenmesser (55) zur Messung
und/oder Steuerung des transportierten Leims.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9 mit
einer Zufuhrung (60) von Druckluft zu den Hoch-
druck-Disen (8, 58, 59).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10 mit
einer Zuleitung (65) fiir die Einspeisung von warmem
Wasser in die Leimzufuihrung.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11 mit
einer Leitung 56, die parallel zum Durchflussmesser
(55) der Zufiihrung von Leim zu den Hochdruck-Du-
sen (8, 58, 59) dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12 mit
Absperrventilen zur Steuerung und/oder Dosierung
der Leim-, Warmwasser- und/oder Druckluftzufuhr.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 13 mit

einer Einrichtung fiir das Zusperren der Hochdruck-
Dusen (8, 58, 59).

Claims

Method for gluing of fibers by conveying the glue
under pressure wherein the glue then comes out of
nozzles under pressure and gets sprayed thereby
and subsequently the sprayed glue is applied to a
curtain formed of fibers,

characterized in that

the glue is conveyed with a pressure of 15-250 bar
and comes out of each nozzle with said pressure
with more than one liter per minute.

Method according to claim 1 in which the glue is
sprayed by means of highly compressed air, wherein
apressure range between 40 and 90 bar is provided.

Method according to one of the preceding claims in
which for the spraying of the glue a high pressure
pump is applied where the rotational speed of which
may preferably be controlled.

Method according one of the preceding claims in
which a glue-water-mixture is sprayed, in which the
glue portion is 45 to 65 % by weight especially pre-
ferred 50-60 % by weight, wherein an urea resin is
applied as glue.

Method according to one of the preceding claims, in
which the fibers or chips provided with glue are
pressed to a panel, in particular by means of a cal-
endar press, wherein the amount of fibers or chips
provided with glue is chosen in such a way, that the
panel thickness is not more than 10 mm.

Device for carrying out a method according to one
of the preceding claims with means for forming a
curtain of wood fibers, with means for conveying of
glue and nozzles for spraying the conveyed glue,
characterized in that

a high pressure pump for the atomization of the glue,
the rotation speed of which may preferably be con-
trolled.

Device according to the preceding claim, having
semi-circularly arranged high pressure nozzles (8,
58, 59) for the atomization of glue and the delivery
of atomized glue into a mixer, which is provided for
mixing the atomized glue and the fibers or chips.

A device according to one of the two preceding
claims with a calendar press for pressing the fibers
or chips provided with glue.
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Device according to one of the claims 6-8 having a
flow meter (55) for measuring and/or controlling the
transported glue.

Device according to one of the claims 6-9 having a
delivery (60) of compressed air to the high pressure
nozzles (8, 58, 59).

Device according to one of the claims 6-10 having a
feed line (65) for feeding warm water into the glue
delivery.

Device according to one of claim 6-11 having a line
56, which serves parallel to the flow meter (55) for
the delivery of glue to the high pressure nozzles (8,
58, 59).

Device according to one of the claims 6-12 with shut
off valves for controlling and/or dosing of the glue,
warm water and/or compressed air supply.

Device according to one of the claims 6-13 with an
assembly for locking the high pressure nozzles (8,
58, 59).

Revendications

Procédé d’encollage de fibres, dans lequel la colle
est amenée sous pression et sort ensuite de buses
a cette pression et est pulvérisée, apres quoi la colle
pulvérisée est appliquée sur un rideau constitué de
fibres, caractérisé en ce que la colle est amenée
a une pression de 15 a 250 bars et sort de chaque
buse a cette pression a raison de plus de 1 1/min.

Procédé selonlarevendication 1, danslequellacolle
est pulvérisée au moyen d’'air a haute pression, la
plage de pressions prévue étant comprise entre 40
et 90 bars.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel une pompe & haute pression dont la vi-
tesse de rotation peut préférentiellement étre réglée
est mise en oeuvre pour pulvériser la colle.

Procédé selon une des revendications s précéden-
tes, dans lequel est pulvérisé un mélange colle-eau
dont la proportion de colle est de 45-65 % en poids,
de maniere particulierement préférentielle de 50 a
60 % en poids, la colle mise en oeuvre étant une
résine d'urée.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel les fibres ou copeaux revétus de colle
sont compressés en forme de panneau, en particu-
lier au moyen d’'une presse a calandrer, la quantité
de fibres ou de copeaux revétus de colle étant choi-
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sie de préférence de fagon que I'épaisseur de pan-
neau ne soit pas supérieure a 10 mm.

Dispositif de réalisation d’'un procédé selon une des
revendications précédentes, avec des moyens pour
former un rideau en fibres de bois, avec des moyens
pour amener de la colle et avec des buses pour pul-
vériser la colle amenée, caractérisé en ce qu’ une
pompe & haute pression dont la vitesse de rotation
peut préférentiellement étre réglée est prévue pour
nébuliser la colle.

Dispositif selon la revendication précédente, avec
des buses a haute pression (8, 58, 59) disposées en
demi-cercle pour nébuliser la colle et pour amener
la colle nébulisée a un mélangeur prévu pour mé-
langer la colle nébulisée et des fibres ou des co-
peaux.

Dispositif selon une des deux revendications précé-
dentes, avec une presse a calandrer pour compres-
ser les fibres ou les copeaux revétus de colle.

Dispositif selon une des revendications 6 a 8, avec
un débitmetre (55) pour mesurer et/ou réguler la col-
le transportée.

Dispositif selon une des revendications 6 a 9, avec
un moyen d’amenée (60) d’air comprimé aux buses
a haute pression (8, 58, 59).

Dispositif selon une des revendications 6 a 10, avec
une conduite d’'amenée (65) pour introduire de I'eau
chaude dans le moyen d’amenée de colle.

Dispositif selon une des revendications 6 a 11, avec
une conduite (56) qui, parallélement au débitmétre
(55), sert a amener de la colle aux buses a haute
pression (8, 58, 59).

Dispositif selon une des revendications 6 a 12, avec
des soupapes d’arrét pour réguler et/ou doser 'ame-
née de colle, d’eau chaude et/ou d’air comprimé.

Dispositif selon une des revendications 6 a 13, avec
un dispositif pour fermer les buses a haute pression
(8, 58, 59).
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