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Beschreibung

Die Erfindung betrifft, ein Verfahren zum
Befeuchten schittfahiger Feststoffe,
beispielsweise zum Beleimen von Spénen, bei
den eine fliissige Substanz unter hohem Druck in
feinste Tropfchen zerteilt dem Feststoff zugefiihrt
wird. AuBerdem betrifft die Erfindung eine zum
durchfiihren dieses Verfahrens bestimmte
Vorrichtung zum Befeuchten schiittfdhiger
Feststoffe, die einen Behalter zur Aufnahme der
Feststoffe, ein Mischwerk zum Bewegen und
Auflockern der Feststoffe in dem Behélter und
wenigstens eine Einrichtung zum Verspriithen der
aus einem Vorratsbehélter herangefiihrten
fliissigen Substanz aufweist.

Leim wird unter hohem Druck auf Spéane
aufgespriiht, wenn man eine luftlose
Leimzerteilung erzielen will, d.h. kein
2weistoffsystem wiinscht. Die luftiose
Leimzerteilung hat verschiedene Vorteile. So
werden Leimnebel vermieden, die bei einem
Zweistoffsystem aus Luft und Leim auftreten und
zu starken Verschmutzungen der Maschinen, in
denen die Spane beleimt werden, fiihren. Auch
sind Leimnebel fiir die Bedienungspersonen der
Maschine gesundheitsschéadlich. Deshalb soliten
beispielsweise Isocyanate (iberhaupt nicht in
Zweistoffsystemen verarbeitet werden.

Gerade in jiingerer Zeit wird jedoch verlangt,
daR fiir die Herstellung von fiir Wohnbereiche
verwendbare Spanplatten als Leim der
Spanmasse Leimharze als Leim zugegeben
werden, insbesondere
Diphenylmethandiisocyanat (MDI). Derartige
Leime sind zwar, wenn sie verfestigt sind, nicht
gesundheitsschadlich, entwickeln jedoch bei der
Verarbeitung, insbesondere beim Verspriihen,
giftige Aerosale, die nicht in die Umgebung
gelangen sollten. Wegon der hahen Kosten der
Isocyanat-Leime ist es aber von Interesse,
dieselben zu verspriihen, um einen sparsamen
Verbrauch zu gewdhrleisten.

Es hat sich gezeigt, daB man durch ein Einstoff-
Hochdrucksystem die zu versprithende Substanz
wie Leim feiner als bei einem Zweistoffsystem
moglich zerteilen und dadurch den Leim-Bedarf
senken kann.

Fliissigkeiten unter hohem Druck zu verspriihen
ist bekannt und wird industriell angewendet. Um
ein gleichformiges Verspriihen zu gewéhrleisten
wird die zu versprithende Fliissigkeit der
Spriheinrichtung in konstanter Menge zugefiihrt,
wie dies beispielsweise bei Lackierungen der Fall
ist. Problematisch wird es aber, wenn die Menge
der zu versprithenden Substanz im Betriebsablauf
verandert werden muR, etwa als Folgegroe
einer anderen sich andernden GroRe. Dies ist
beispielsweise bei der Spanbeleimung der Fall,
wenn die zu beleimenden Spane nicht in
gleichformigen Mengen anfallen. Das Gewicht
der einer Beleimungsvorrichtung zulaufenden
Spanmenge ist die fir die Beleimung
entscheidende LeitgroRe, wihrend die Menge
der aufgespriihten flieBfdhigen Substanz bzw.
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des Leimes eine FolgegroBe bildet, weil der Leim
den Spanen in einem festen Verhaltnis zudosiert
werden muB.

Bei bekannten Spanbeleimungsanlagen kann
das Gewicht der ohne Unterbrechungen
zufaufenden Spanmenge nicht konstant gehalten
werden. Andererseits haben die
Austrittso6ffnungen der zum Aufgeben des Leimes
auf die Spanmenge vorgesehenen Diisen jeweils
einen nicht veranderbaren Durchmesser. Deshalb
muB bei Schwankungen der Menge bzw. des
Gewichtes der zulaufenden Spéne die
zugegebene Leimmenge ebenfalls verdndert
werden. Dies ist mit bekannten Diisen nur
dadurch moglich, daB man den Druck, unter
welchem der Leim zugefiihrt wird, dndert.
Druckschwankungen des zugefiihrten Leimes
bedingen aber Anderungen des Spriihbildes der
Diisen, wobei im Extremfall bei zu niedrigem
Druck der Leim {iberhaupt nicht mehr verspriiht
wird, sondern in Form eines Strahles zulduft,
wihrend bei besonders hohem Druck eine feinste
Zerteilung des Leimes erfolgt. Verdnderungen
des Sprihbildes der Diisen sind im Betrieb
unerwiinscht, weil dadurch keine gleichmaBige
Befeuchtung und insbesondere keine
gleichmaRige Beleimung der Spane zu erzielen
ist, selbst wenn das Verhaltnis zwischen der
zulaufenden Spanmenge und der zugegebenen
Leimmenge bzw. dem Spénegewicht und dem
Leimgewicht konstant gehalten wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
beim Befeuchten von schiittfdhigen Feststoffen
mit Hilfe von unter hohem Druck zugefihrter
flissiger Substanz zum Aufrechterhalten eines
konstanten Mengenverhaltnisses zwischen
Feststoffen und aufgesprihter flissiger Substanz
den Druck, mit dem die fliissige Substanz
zugefihrt wird, im wesentlichen konstant halten
zu kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR bei
einem Verfahren der eingangs genannten
Gattung dadurch geldst, daB die fliissige
Substanz intermittierend unter jeweils im
wesentlichen konstantem Druck in die Masse des
Feststoffes eingespriiht wird.

Im Gegensatz zum bisher {iblichen Befeuchten
bzw. Beleimen von Schiittgiitern wie Spanen
wird erfindungsgemag die zu versprihende
fliissige Substanz nicht fortlaufend mit sich den
anfallenden Spanmengen anpassendem
schwankendem Druck zugefiihrt, sondern
impulsférmig, wobei die Ldnge der einzelnen
Impulse und/oder deren zeitlicher Abstand die
Menge der zugefiihrten und versprithten
fliissigen Substanz bestimmt bzw. regelt. Werden
groBe Menge fliissiger Substanz ben6tigt, sind
die Impulse der Fliissigkeitszufuhr langer als die
Pausenzeiten oder nimmt der Abstand zwischen
den einzelnen Impulsen ab, wahrend bei
sinkendem Fliissigkeitsbedarf die Impulsliange
sinkt bzw. der Abstand zwischen
aufeinanderfolgenden Impulsen zunimmt. Auf
diese Weise 1aRt sich trotz schwankender
Mengen der zugefiihrten fliissigen Substanz das



Sprihbild der Diisen konstant halten, weil die
fliissige Substanz stets unter etwa
gleichbleibendem Druck intervaliweise zugefiihrt
und verspriiht wird.

Wird zum Befeuchten der Spéne ein Leimharz
auf Basis von Isocyanat verwendet, 138t sich ein
sparsamer Verbrauch erreichen, weil der mit
Feuchtigkeit wie der in den Holzspénen
enthaltenen Feuchtigkeit reagierende fein
zerteilte Leim nicht in die Spdne "“"wegschlagt”,
sondern auf deren Oberflache verbleibt und
somit seine Klebwirkung voll entfalten kann. Da
aber eine Einstoff-Verdilsung stattfindet, entsteht
im Behélter gesundheitsschadliches Isocyanat-
Aerosol, das, wenn mit liberschissiger Luft
gearbeitet wiirde, mit dieser aus dem Behélter
austreten und die Umwelt belasten wiirde.

Das intermittierende Zufiihren und Verspriihen
fliissiger Substanz erfolgt vorzugsweise mit
vorgegebener Impulsfrequenz. Dabei ist es
besonders zweckméRig, zum Regeln der zu
verspriihenden Menge fliissiger Substanz die
Lénge der Versprithimpulse innerhalb einer
konstanten Impulsfrequenz zu verandern, was mit
einer elektronischen Steuerung problemlos zu
erreichen ist. Man kann aber auch die
Impulsfrequenz selbst zum Regeln der zu
versprithenden Menge fliissiger Substanz éndern.
SchlieBlich ist auch eine Anderung sowohl der
Impulsdauer als auch der Impulsfrequenz fiir die
Steuerung denkbar, wenn die eine oder andere
Regelungsart fiir sich allein nicht ausreicht.

Weiterhin wird die Aufgabe der Erfindung mit
einer Voarrichtung der eingangs genannten
Gattung gelost, bei der die Einrichtung zum
Einsprihen der fliissigen Substanz wenigstens
eine Sprithdiise mit unveranderbarer
Austritts6ffnung bzw. mit festem Querschnitt der
Austritts6ffnung ist, die einen SchiieBkdrper
enthalt, der in steuerbarer Folge stindig zu
offnen und zu schlieBen ist.

Zum Einspriihen der fliissigen Substanz und
insbesondere des Leimes in regelbaren Mengen
werden also nicht Diisen mit veranderbarer
Austritts6ffnung benutzt, sondern Sprithdisen
mit unverdnderbarer Austritts6ffnung, die
intervallweise gedffnet und geschlossen wird, so
daR die flieBfahige Substanz nicht kontinuierlich,
sondern regelbar in unterbrochener Folge
eingespriiht wird. Es hat sich gezeigt, daB die
2wischen den einzelnen Sprihimpulsen
vorgesehenen Pausenzeiten keine
ungleichférmige Befeuchtung der Feststoffe
hervorrufen, was darauf zuriickzufiithren ist, da
die Lange der Pausenzeiten im Verhaltnis zur
Durchsatzgeschwindigkeit der zu bespriihenden
baw. zu befeuchtenden Feststoffe sehr gering ist.

Die erfindungsgemaR vorgesehenen
Sprithdiisen konnen wie bekannte Spritzpistolen
ausgebildet sein, d.h. einen kolbenférmigen oder
nadelformigen SchlieBkdrper enthalten, der mit
dem inneren Ende der Austritts6ffnung der
Sprithdise zusammenwirkt.

Fir die Steverung der Sprohimpulse ist nach
einem weiteren Merkmal der Erfindung der
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SchlieBkorper jeder Spriihdilise mit einem
steuerbar zu betatigenden Stelizylinder
verbunden, der beispielsweise an eine
Druckiuftieitung angeschlossen sein kann,
wahrend eine Rickstellfeder vorgesehen ist,
welche den SchlieRkorper der Sprithdiise in
seine SchlieBstellung driickt. Zum Offnen der
einzelnen Sprithdisen wird der Stellzylinder
derselben mit Druckluft beaufschlagt, um den
SchlieBkorper von seinem Sitz am hinteren Ende
der Disendffnung 2u liften, wahrend die
SchlieBbewegungen von der Riickstellfeder
erzeugt werden, welche den SchlieBkorper in die
SchlieBpositian driickt, wenn der Stellzylinder
druckentlastet wird.

Fiir die Steuerung der Druckluftzufuhr zu den
Stellzylindern ist in der Druckluftleitung des
Stellzylinders ein steuerbar zu 6ffnendes und zu
schlieBendes Absperrventil vorgesehen.

Die Spriihdiisen der Vorrichtung sind sténdig
an eine Hochdruckleitung fiir die auszusprithende
flissige Substanz angeschlossen, wobei durch
diese Hochdruckleitung die unter konstantem
Druck stehende fliissige Substanz zirkuliert.
Hierbei handelt es sich um ein geschlossenes
System, aus dem die fliissige Substanz nur
gezielt und kontrolliert austreten kann, namlich
durch die Spriihdiisen. Die Spriihdiisen sind
beispielsweise an einen in der Hochdruckieitung
befindlichen Verteiler angeschlossen.

Die Steuerung des einstellbaren Verhéltnisses
zwischen Offnung- und SchlieRzeiten der
Sprithdisen bernimmt eine elektronische
Schaltung, proportional zu der tiber ein
Waigesystem zugefiihrten Menge des zu
befeuchtenden Schiittgutes. Das Wagesystem
kann eine Bandwaage, ein Schiittstrommesser
oder eine ahinliche Einrichtung als Geber fiir das
Steuersignal enthalten. Die fliissige Substanz
wird dementsprechend in Relation zu der vom
Waiagesystem gemessenen bzw. gewogenen
Menge der Feststoffe diesen zugegeben. Da die
Menge der Feststoffe selbst bei fortlaufender
Zufuhr erfahrungsgemaR nicht konstant ist, kann
die Zugabe der fliissigen Substanz so gesteuert
werden, daB das Verhéltnis zwischien Feststoff
und fliissiger Substanz stets konstant ist. Weil die
fliissige Substanz mit konstanten Druck verspriiht
wird, wird sie auch stets gleichformig in feinste
Tropfchen zerteilt und dementsprechend
gleichmaBig auf die schiittfahigen Feststoffe
verteilt.

Der Druck der fliissigen Substanz im
Befeuchtungssystem wird von einer Pumpe wie
einer Zahnradpumpe oder einer Kolbenpumpe
auf einen vorgegebenen Wert aufgebaut und auf
diesem Wert gehalten. Beim Offnen der
Sprihdiisen steht sofort der volle Druck zum
Versprihen der flissigen Substanz zur Verfiigung
und bleibt unverandert, bis die Spriihdiisen
wieder schlieBen. Das Spriihbild jeder einzelnen
Spriihdiise ist daher wihrend der Offnungszeiten
derselben stets gleich, und zwar unabhéngig vom
Durchsatz der 2u versprihenden fliissigen
Substanz. Das Spriihbild ist auch von Beginn bis
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Ende jedes Offnungsintervalls gleich, unabhangig
davon, wie lang die einzelnen Offnungszeiten der
Spriihdisen bzw. Impulszeiten der Zufuhr sind.

Besonders zweckmaRig ist es, wenn die
Sprithdiisen mit verdnderbarer Lange in den
Behélter hineinragen. Auf diese Weise ist es
mdaglich, die Spriihdisen innerhalb des im
Behélter befindlichen zu befeuchtenden
Materials miinden zu lassen, so daf die flissige
Substanz nicht auf die Oberflache einer
Feststoff-Masse aufgespriiht, sondern in diese
Masse eingespriiht wird. Vor den
Austritts6ffnungen der Sprithdisen wird die
Feststoff-Masse wahrend der impulsférmigen
Zugabezeiten der fliissigen Substanz von dieser
aufgrund des Sprithdruckes sozusagen
aufgelockert, so daR sich eine besonders gute
und gleichformige Verteilung von Feststoff und
flissiger Substanz ergibt, die beim Aufspriithen
der fliissigen Substanz auf die Oberfldche einer
Feststoff-Masse nicht zu erzielen ware. Im
Extremfall miinden die Sprithdiisen unmittelbar
an der Wand des Behalters in denselben.

Die Erfindung wird weiterhin anhand der ,
Zeichnung und einem Ausfiihrungsbeispiel fiir
das Beleimen von Holzspénen erlautert, und zwar
zeigt

Fig. 1 ein Schaltschema einer zum Durchfiihren
des erfindungsgeméRen Verfahrens geeigneten
Anlage,

Fig. 2 einen Querschnitt des Behilters der
Anlage, in dem die schiittfdhigen Feststoffe mit
der flissigen Substanz befeuchtet werden,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
Ausfihrungsform einer elektro-pneumatisch
gesteuerten Sprihdise im Langsschnitt und

Fig. 4 ein Steuerdiagramm, das bei einer
Impulsfrequenz von 5 Hz zeigt, wie die Lange der
Spriih-Impulszeiten sich gegeniiber der Lange
der Pausenzeiten vergroRern la8t.

Die in Fig. 1 dargestelite Anlage dient zum
Beleimen von Spanmaterial, beispielsweise mit
Leimharz auf Isocyanat-Basis. Das Spanmaterial
wird fortlaufend in einen geschlossenen
zylindrischen Behalter 31 einer Beleimmaschine 1
iiber eine Bandwaage 2 eingegeben. Der Behilter
31 enthalt ein drehbar gelagertes Riihrwerk 32,
welches das eingegebene Spanmaterial umwalzt
und auBerdem von einem EinlaB 3 am einen Ende
des Behalters 31 zu einem AuslaB 4 am
entgegengesetzten Ende des Behalters
transportiert.

Der Behaélter 31 der Beleimmaschine 1 ist mit
Sprihdiisen b versehen, die an der zylindrischen
Wand 33 des Behilters der Beleimmaschine 1
angebracht sind und in den Behélter 31 miinden.
An jede Sprihdiise 5 ist eine Speiseleitung 6 far
unter hohem Druck sehenden fliissigen Leim
angeschlossen. In Fig. 1 sind drei Sprithdiisen 5
gezeigt, jedoch ist die Beleimmaschine 1 im
allgemeinen mit mehr Spriihdiisen,
beispielsweise mit insgesamt zwolf Sprithdiisen,
ausgestattet. !

Jede Speiseleitung 6 enthalt einen
beispielsweise manuell zu betatigenden
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Absperrschieber 7 und ist an eine fur alle
Spriihdisen b vorgesehenen gemeinsamen
Verteiler 8 angeschlossen.

Der Verteiler 8 liegt in einer Leitung 9,
beispielsweise einer Schlauchleitung, durch die
unter hohem Druck stehender fliissiger Leim
herangefihrt und dabei umgewalzt wird.

Der Leim wird von einer Hochdruckpumpe 10
aus einem Vorratsbehalterll entnommen und mit
dem gewiinschten Druck durch einen in der
Leitung 9 angeordneten Doppelfilter 12 zum
Verteiler 8 gefordert. Der von dort nicht zu den
Sprithdiisen 5 geleitete Leim stréomt in der
Leitung 9, weiter und durch ein Steuerventil 13
zum Vorratsbbehalter 11 zuriick, so daR sich im
Leitungssystem kein Leim verfestigen und
festsetzen kann. Mit der Hochdruckpumpe 10 ist
eine Wartungseinheit 14 verbunden, sofern eine
Kolbenpumpe verwendet wird.

Die Bandwaage 2 besteht aus einem in
Richtung eines Pfeiles 34 antreibbaran endlosen
Férderband 35, das iiber endstéandige
Umlenkrollen 36 und 37 lauft. Die Umlenkrolle 36
ist auf einem feststehenden Lager 38 abgestiitzt,
dargestellt. Die Umlenkrolle 37 ist ebenso
gelagert, jedoch iat deren Lager zur
Vereinfachung der zeichnerischen Darstellung in
Fig. 1 weggelassen. Uber das Férderband 35
transportiertes schiittfdhiges Material wird in den
EinlaB 3 des Behalters 31 geschiittet.

Die Bandwaage 2 liefert mittels einer
MeRBstrecke 38 und einem Geber 40 Steuersignale
an eine elektronische Steuereinheit 41, die zum
Steuern der Sprithdiisen 5 dient und mit diesen
iiber eine elektronische Leitung 42 bzw. einzelnen
Leitungen 42a, 42b bzw. 42¢ verbunden ist. Der
Geber 40 ist Gber eine elektrische Leitung 43 mit
der Steuereinheit 41 verbunden.

In Fig. 2 ist zu erkennen, daB der Behaiter 31
der Beleimmaschine 1 zylindrisch ausgebildet ist
und auf FiiBen 44 steht. Im Zentrum des Behilters
31 ist eine Welle 45 des Rihrwerkes 32 drehbar
gelagert, auf der liber deren Umfang und Lénge
wendelférmig verteilt Riihrwerkzeuge 46
befestigt sind, die bis dicht an die zylindrische
Wand 33 des Behélters 31 reichen. Wenn die
Welle 45 von einem Motor 47 (Fig. 1) in Richtung
eines Pfeiles 48 mit ausreichend hoher
Geschwindigkeit angetrieben wird, bildet das im
Behalter 31 befindliche schiittféhige Material
einen Materialring 49, der entlang der Wand 33
des Behélters 31 auf einer wendelférmigen Bahn
vom EinlaB 3 zum AuslaR 4 wandert.

Aus Fig. 2 ist auch erkennbar, daB die
Spriithdiisen 5 exzentrisch in den Behaiter 31
hineinragen und dabei im Materialring 49
miinden, so daB der durch die einzelnen
Spriihdiisen 5 zugefiihrte Leim in den
Materialring 49 eingespriht wird. Vor der
Mindung 50 jeder Sprihdise 5 bildet sich
wiahrend der Sprith-Impulszeiten jeweils eine
aufgelockerte Zone 51 im Materialring 49, in der
die Feststoff-Partikel des Materialringes mit den
feinen Leimtropfchen, in die der durch die
Spriihdiisen 5 herangefiihrte Leim zerteilt worden



ist, intensiv und gleichférmig vermischt werden.
Die Zone 51 kann sich durch eine Ausbeulung 52
auf der Innenseite 53 des Materialringes 49
abzeichnen. Die Drehrichtung der Welle 45 ist so
gewidhlt, daB dir Rihrwerkzeuge 46 der
Spriihrichtung der Sprithdiisen 5 nicht
entgegenwirken und dementsprechend die
aufgelockerten Zonen 51 nicht
zusammendriicken.

Die Sprithdisen 5 sind in ihrer axialen Richtung
verschiebbar und einstelibar in der Wand 33 des
Behalters 31 gelagert, wie durch einen
Doppelpfeil 54 angedeutet. Somit kann deren
Miindung 50 unterschiedlich weit in den Behélter
31 und damit unterschiedlich tief in den
Materialring 49 hineinragen. Im Extremfall kann
die Mindung 50 auch an der Wand 33 des
Behélters 31 liegen.

Aus Fig. 3 ist zu erkennen, daB jede Sprithdise
5 ein Gehause 14 mit einer darin axial
verschiebbar gelagerten Kolbenstange 15, deren
angespitztes duReres Ende 16 mit der Innenkante
einer Disendffnung 17 zusammenwirkt, aufweist.
Auf der Kolbenstange 15 ist zwischen einer
Schulter 18 und der Riickwand 19 des Gehauses
14 eine Schraubenfeder 20 angeordnet, welche
die Kolbenstange 15 in Richtung zur
Diisen6ffnung 17 driickt, so daR das angespitzte
vordere Ende 16 der Kolbenstange 15 sich
normalerweise dichtend gegen das innere Ende
der Disendffnung 17 legt.

in das Gehause 14 fiihrt ein EinlaBstutzen 21,
der an die Stichleitung 6 der betreffenden
Spriihdiise und damit den Verteiler 8 der Leitung
9 angeschlossen ist, so daB durch den
EinlaBstutzen 21 unter hohem Druck stehender
Leim in das Gehause 14 eingefihrt wird, der als
der Disenoffnung 17 ausgespriiht wird, wenn das
angespitzte Ende 16 der Kolbenstange 15 von der
Disendffnung 17 geliiftet ist. Der Leim wird dann
in Form eines Sprihkegels 22 in feinste
Tropfchen zerteilt aus der Sprithdiise 5
ausgespriiht, sofern der in Fig. 3 nicht
dargestelite Materialring 49 nicht die Form des
Sprithkegels beeinfluft.

Am hinteren Ende der Kolbenstange 15 ist ein
Kolben 23 angebracht, der verschiebbar in einem
Stellzylinder 24 sitzt. In das vordere Ende des
Stellzylinders 24 miindet eine Druckluftleitung 25,
die ein Absperrventil 26 enthélt. Dieses
Absperrventil 26 ist mit der Steuereinheit 41
verbunden, welche das Absperrventil 26 o6ffnet,
sobald die Sprihdise 5 Leim in den Behalter 31
sprihen soll.

Dann wird der Kolben 23 von der in die
Druckkammer 28 eingeleitete Druckluft - in Fig. 3
gesehen nach links - verschoben, wodurch das
angespitzte Ende 16 der Kolbenstange 15 von der
Diisen6ffnung 17 geliftet wird und
dementsprechend der unter hohem Druck
stehende Leim aus der Diisenéffnung 17
austreten kann. :

Wird das Absperrventil 26 schlieRt, wird die
Druckkammer 28 iiber das geschlossene
Absperrventil geliftet, so daR die Riickstelifeder
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20 die Kolbenstange 15 zur Diisen6ffnung 17
zuriickschiebt, wodurch diese geschlossen wird
und kein Leim mehr austreten kann.

Die Steuereinheit 41 arbeitet elektronisch mit
einer vorgegebenen Frequenz, wobei jedoch die
Impulslidngen der Offnungszeiten des
Absperrventils 26 nach von der Bandwaage 2
gelieferten Steuersignalen innerhalb der
vorgegebenen Frequenz verinderbar sind, wie
Fig. 3 zeigt.

Aus dem Diagramm gemaR Fig. 4 ist erkennbsr,
daR bei konstanter Frequenz die Lange der
Impulszeiten 29, wahrend denen Leim verspriiht
wird, und die Lénge der dazwischen befindlichen
Pausenzeiten 30, wahrend denen die Sprithdiisen
5 geschlossen sind, variabel ist. In jedem Fall ist
zwischen den Impulszeiten 29 jeweils eine
Pausenzeit 30 vorgesehen. Der zum Ausspriithen
des Leimes zur Verfiigung stehende Druck ist
wahrend sédmtlicher Impulszeiten 29 praktisch
gleich hoch, unabhéngig davon, wie lang die
einzelnen impulszeiten sind.

Benutzt man fiir die Druckerzeugung eine
Kolbenpumpe, kann der Férderdruck des Leimes
praktisch konstant gehalten werden. Es sind
jedoch such andere Pumpen verwendbar, die
einen im wesentlichen gleichen Arbeitsdruck
liefern.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befeuchten schiitifahiger
Feststoffe, beispielsweise zum Beleimen von
Spanen, bei dem eine fliissige Substanz unter
hohem Druck in feinste Tropfchen zerteilt dem
Feststoff zugefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die fliissige Substanz
intermittierend unter jeweils im wesentlichen
konstantem Druck in eine Masse des Feststoffes
eingespriht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnct, daB die fliissige Substanz mit
vorgegebener Impulsfrequenz intermittierend in
die Masse des Feststoffes eingespriht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dak zum Regeln der zu
verspriilhenden Menge fliissiger Substanz die
Lange der Impulse innerhalb einer konstanten
impulsfrequenz geandert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da® zum Regeln der zu
verspritlhenden Menge fliissiger Substanz die
Impulsfrequenz geéndert wird.

5. Vorrichtung zum Befeuchten schiittfahiger
Feststoffe zum Durchfiihren des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einem Behalter
(31) zur Aufnahme der Feststoffe, einem
Mischwerk (32) zum Bewegen und Auflockern der
Feststoffe im Behalter (31), wenigstens einer
Einrichtung (5) zum Einspriihen der aus einem
Vorratsbehilter (11) herangefiihrten fliissigen
Substanz in den Behalter und einer Einrichtung
{2) zum fortlaufenden Zufiihren von Feststoffen in
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den Behalter (31) dadurch gekennzeichnet, da
die Einrichtung zum Einspriihen der flissigen
Substanz wenigstens eine Spriidhiise (5) mit
unverdnderbarer Austrittsdffnung (17) und einem
SchlieRkorper (15, 16), der in steuerbarer Folge
stdndig zu 6ffnen (zu liften) und zu schlieen ist,
aufweist, an eine unter annahernd
gleichférmigem Druck stehende Speiseleitung (9)
angeschlossen ist und mittels von der Einrichtung
(2) zum Zufiihren der Feststoffe gelieferten
Steuersignalen, beispielsweise elektro-
pneumatisch, intermittierend zu 6ffnen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sprithdiisen (5) wie
" bekannte Spritzpistolen ausgebildet sind und der
SchlieBkorper (15, 16) jeder Sprihdise (5) mit
einem steuerbar zu betdtigenden Stellzylinder
{24) verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stellzylinder (24) an eine
Druckluftleitung (25) angeschiossen ist, die ein
steuerbar zu 6ffnendes und zu schlieRendes
Absperrventil (26) enthélt, und daB eine
Riickstellfeder (20) vorgesehen ist, welche den
SchlieBkorper (15, 16} in seine SchlieBstellung
driickt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR die Spriihdiisen
(5) standig an eine Hochdruckleitung (9)
angeschlossen sind, durch welche die unter im
wesentlichen konstantem Druck stehende
fliissige Substanz zirkuliert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sprithdiisen (b) an einen
in der Hochdruckleitung (9) befindlichen Verteiler
(8) anschlieBbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Sprithdiisen (5) durch Offnungen in der
Behalterwand mit verstellbarer Lange in den
Behalter (31) ragen.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
" Spriihdiisen (5) mittels
Differenzdruckiberwachung in thren
Speiseleitungen (6) kontrollierbar sind.

Claims

1. Method for moistening pourable solids, for
instance for gluing chips, in which a liquid
substance is pulverized under high pressure into
finest dorplets and injected into the solids,
characterized in that the liquid substance is
intermittently injected under substantially
constant pressure into a mass of solids.

2. Method as defined by claim 1, characterized
in that the liquid substance is intermittently
injected at predetermined pulse frequency into
the mass of solids.

3. Method as defined by either of claims 1 or 2
characterized in that for regulating the amount of
liquid substance to be injected the pulse duration
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is varied within a constant pulse frequency.

4. Method as defined by either of claims 1 or 2,
characterized in that for regulating the amount of
liquid substance to be injected the puise
frequency is varied.

5. Device for moistening pourable solids for
accomplishing the method as defined by either
of claims 1 to 4, comprising a reservoir (31) for
receiving the solids, a mixer element (32) for
agitating and disintegrating the solids contained
in reservoir (31), and at least one device (5) for
injecting the liquid substance supplied from a
storage reservoir (11) into reservoir (31) and
comprising a device (2) for continuous supply of
solids into reservoir (31), characterized in that the
injection device for liquid substance comprises at
least one spraying nozzle (5) with invariable
outlet (17), and a closing device (15, 16) which
can be continuously openened (ventilated) and
closed in a controllable sequence, and that said
device is connected to a feed line (9) submitted
to substantially uniform pressure and may be
intermittently openened by means of for instance
electro-pneumatic control signals supplied by
solids feeding device (2). ,

6. Device as defined by claim 5, characterized
in that spraying nozzles (5) have the design of
known spray guns and that the closing device (15,
16) of each of spraying nozzles (5) is connected to
a controllably operable operating cylinder (24).

7. Device as defined by claim 6, characterized
in that operating cylinder (24) is connected to a
compressed air line (25) comprising a controllably
opening and closing shutoff vaive (26) and that
there is provided a set-back spring (20) pressing
closing device (15, 16) into closing position.

8. Device as defined by either of claims 5to 7,
characterized in that spraying nozzles (5) are
continuously connected to a high-pressure line
(9) through which circulates the liquid substance
submitted to substantially constant pressure.

9. Device as defined by claim 8, characterized
in that spraying nozzles (5) are connectable to a
distributor (8) provided in high-pressure line (9).

10. Device as defined by either of claims 310 9,
characterized in that spraying nozzles (5) extend
at adjustable length through openings provided
in the reservoir wall into reservoir (31).

11. Device as defined by either of claims b to
10, characterized in that spraying nozzles (5) are
controllable by means of differential pressure
control in their feed lines (6).

Revendications

1. Procédé pour mouiller des matiéres solides
versables, par exemple pour encoller des
copeaux, dans lequel une substance liquide est
pulvérisée sous pression élevée en gouttelettes
trés fines et injectée dans la matiére solide,
caractérisé en ce que la substance liquide est
injectée de fagon intermittente sous pression
essentiellement constante dans une masse de la
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matiére solide.

2. Procédé suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que la substance liquide est
injectée dans la masse des matiéres solides a une
fréquence prédéterminée d'impulsions
intermittentes.

3. Procédé suivant I'une des revendications 1
ou 2, caracterisé en ce que pour réguler la
quantité de substance liquide injectée, la durée
des impulsions est variée a l'intérieur d'une
fréquence constante d’'impulsions.

4. Procéde suivant I'une des revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que pour réguler la
quantité de substance liquide injectée, la
fréquence d’impulsions est variée.

5. Dispositif pour mouiller des matiéres solides
versables pour I'exécution du procédé suivant
'une des revendications 1 4 4, comprenant un
réservoir (31) pour recevoir les matiéres solides,
un systéme mélangeur (32) pour remuer et
désagréger la matiére solide dans le réservoir
(31), et au moins un dispositif (5) pour injecter
dans le réservoir la substance liquide provenant
d’un réservoir de stockage (11) et comprenant un
dispositif (2} d'alimentation continu en matiéres
solides dans le réservoir (31), caractérisé en ce
que le dispositif d'injection de substance liquide
comprend au moins un pulvérisateur (5) a orifice
"de sortie (17) invariable et un dispositif de
fermeture (15, 16) pouvant continuellement
s’ouvrir (aérer) et se fermer dans une séquence
réglable, et que ledit dispositif est relié une
conduite d’alimentation (9) soumise a une
pression quasi-uniforme et peut s’ouvrir de fagon
intermittente au moyen de signaux, par exemple
électro-magnétiques, de commande émis par le
dispositif (2) d’alimentation en matiéres solides.

6. Dispositif suivant la revendication b,
caractérisé en ce que les pulvérisateurs (b) ont la
forme de pistolets-pulvérisateurs connus et que
le dispositif de fermeture (15, 16) de chaque
pulvérisateur (5) est relié a un vérin (24) a
commande contr*olée.

7. Dispositif suivant la revendication 6,
caractérisé en ce que le vérin (24) est relié a une
conduite d'air comprimé (25) comprenant une
soupape d'arrét (26) a ouverture et fermeture
réglables et qu’il comprend un ressort de rappel
(20) forcant le dispositif de fermeture (15, 16)
dans sa position de fermeture.

8. Dispositif suivant I'une des revendications 5
a7, caractérisé en ce que les pulvérisateurs (5)
sont continuellement reliés a une conduite de
haute pression (9) dans laquelle circule la
substance liquide soumise a une pression
essentiellement constante.

9. Dispositif suivant la revendication 8,
caractérisé en ce que les pulvérisateurs (5) sont
reliables a un distributeur (8) prévu dans la
conduite de haute pression (9).

10. Dispositif suivant 'une des revendications 5
a9, caractérisé en ce que les pulvdrisateurs (5)
s’étendent a longueur réglable a travers des
ouvertures ménagées dans la paroi du réservoir
(31).
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11. Dispositif suivant I'une des revendications b
a 10 caractérisé en ce que les pulvérisateurs (5)
sont réglables qu moyen d’un contr*ole de
pression différentielle prévu dans leurs conduites
d’alimentation (6).
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