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Veroffentlicht:

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbesondere fiir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z.
B. Faserplatten, mit einer Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasern transportiert werden, wobei an die Blasleitung
mehrere in die Blasleitung miindende Diisen (4) angeschlossen sind, mit denen die durch die Blasleitung transportierten Fasern
mit Leim besprithbar sind, wobei die Diisen (4) als Mehrstoff-Diisen, z. B. Zweistoff-Diisen fiir eine Damptzerstdubung
ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufiihrleitung (5) und eine Dampfzufiihrleitung (6) angeschlossen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Leimzufiihrleitungen (5) jeweils ein Leimventil (7) und eine Durchtlussmessvorrichtung (8)
integriert sind und dass die Leimventile (7) und die Durchflussmessvorrichtungen (8) mit zumindest einer Steuer- und/oder

Regelvorrichtung verbunden sind, so dass mit dem Leimventilen (7) die Durchflussmenge fiir jede Leimzufiihrleitung (5) separat
steuerbar oder regelbar ist.
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Vorrichtung und Verfahren zum Beleimen von Fasern

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder
dergleichen Partikeln, insbesondere fur die Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, z. B. Faserplatten, mit einer Blasleitung (Blow-Line), durch welche die
zu beleimenden Fasern transportiert werden, wobei an die Blasleitung mehrere
in die Blasleitung mundende Duisen angeschlossen sind, mit denen die durch
die Blasleitung transportierten Fasern mit Leim besprihbar sind, wobei die
DuUsen als Mehrstoff-Disen, z. B. Zweistoff-Dusen flr eine Dampfzerstaubung
ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufuhrleitung und eine
Dampfzuflhrleitung angeschlossen sind.

Holzwerkstoffplatten meint im Rahmen der Erfindung insbesondere Faser-
platten, wie z. B. MDF-Platten oder HDF-Platten oder auch LDF-Platten. Grund-
satzlich werden aber auch Spanplatten und folglich die Beleimung von Spanen
oder dergleichen Partikeln umfasst. Beleimen meint das Bespruhen der Fasern
mit einem Leim bzw. Bindemittel wie z. B. Isocyanate, Melaminharnstoffform-
aldehyd(harze), Harnstoffformaldehyd(harze), Urea-Formaldehyd(harze), Mela-
minharze, Phenolharze oder andere Harze, z. B. auf Basis von Polyaminen
oder Taninen. Im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faser-
platten wird aus den beleimten Fasern eine Streugutmatte gebildet, welche
dann in einer Presse unter Anwendung von Druck und Warme zu einer Holz-
werkstoffplatte bzw. einem Holzwerkstoffplattenstrang verpresst wird. Bei der
Presse kann es sich um eine Taktpresse oder eine kontinuierlich arbeitende
Presse handeln. Der Beleimung der Fasern kommt im Rahmen der Herstellung
solcher Holzwerkstoffplatten besondere Bedeutung zu. Denn die Eigenschaften
der hergestellten Holzwerkstoffplatte, z. B. deren Querzugfestigkeit, hangen
entscheidend von der eingesetzten Leimmenge ab. Um Holzwerkstoffplatten mit
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ausreichender Querzugfestigkeit herzustellen, ist daher in der Regel ein erheb-
licher Leimeinsatz erforderlich.

Im Rahmen der Erfindung erfolgt die Beleimung in einer Blasleitung, die auch
als Blow-Line bezeichnet wird. Bei dieser Technik werden die Fasern in der
Regel in einem Zerfaserer (Refiner) aus Hackschnitzeln hergestellt und die
Fasern werden aus dem Refiner in die Blow-Line geblasen. Im Refiner befindet
sich ein verhaltnismalig hoher Dampfdruck. Dieser Dampf bildet zugleich ein
Transportmittel, mit welchem die Fasern durch die Blasleitung transportiert
werden. Uber die Blasleitung gelangen die Fasern zu einem nachgeschalteten
Trockner. Bei der Blow-Beleimung erfolgt das Besprihen der Fasern mit Leim
im Bereich der Blow-Line und folglich (unmittelbar) hinter dem Refiner.

Eine Vorrichtung zur Blow-Beleimung ist z. B. DE 10 2008 059 877 A1 oder der
DE 10 2009 006 704 A1 bekannt.

Es ist grundsatzlich bekannt, dass das Eindisen des Leims in die Blow-Line
erheblichen Einfluss auf die Beleimungsqualitat hat. So ist man in der Praxis
grundsatzlich bestrebt, eine moglichst feine Verdusung des Leims zu erreichen,
um verhaltnismalig kleine Leimtropfen zu realisieren. Damit sollen Ver-
klumpungen der Fasern vermieden und insbesondere eine Leimersparnis erzielt
werden. Aus diesem Grunde wurde bereits vorgeschlagen, den Leim nicht
mittels einfacher Druckluft sondern mit Dampf zu zerstauben. Zu diesem Zweck
werden Zweistoff-Dusen eingesetzt. Derartige Zweistoff-Disen sind beispiels-
weise aus der DE 20 2010 005 280 U1 bekannt.

Die Blow-Line-Beleimung hat sich grundsatzlich bewahrt. Sie ist jedoch
weiterentwicklungsfahig. Es handelt sich um ein seit langem gut erprobtes
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Verfahren, der erforderliche Leimeinsatz ist jedoch nach wie vor verhaltnis-
mafig hoch. - Hier setzt die Erfindung ein.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der
sich Fasern oder dergleichen Partikeln mit hoher Qualitat in wirtschaftlicher
Weise beleimen lassen, so dass die beleimten Fasern eine wirtschaftliche
Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit hoher Qualitat erméglichen.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung bei einer gattungsgemalien
Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe-
sondere fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, dass in die Leimzu-
fuhrleitungen jeweils zumindest ein Leimventi und eine Durchfluss-
messvorrichtung integriert sind und dass die Leimventile und die Durch-
flussmessvorrichtung mit zumindest einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung
verbunden sind, so dass mit den Leimventilen die Durchflussmenge fur jede
Leimzufuhrleitung separat steuerbar oder regelbar ist.

Die Erfindung geht dabei von der grundsatzlich bekannten Erkenntnis aus, dass
sich mit Hilfe von Mehrstoff-Dlisen, z. B. Zweistoff-Disen durch eine Dampf-
zerstaubung verhaltnismaRig kleine Leimtropfen erzeugen lassen, welche fur
eine wirtschaftliche Beleimung zweckmallig sind. Die Erfindung erlaubt nun
eine empfindliche Einstellung der Sprihparameter und damit eine empfindliche
Einstellung der Leimtropfengrofle, so dass durch entsprechende Steuerung
oder Regelung der Durchflussmengen der einzelnen Ventile der jeweils
optimale Betriebspunkt der Duse eingestellt wird. Dabei geht die Erfindung
ferner von der Erkenntnis aus, dass nicht zwingend die minimale Tropfchen-
grofle zu den besten Ergebnissen fuhrt, sondern dass es grundsatzlich eine
"optimale" Tropfchengrole gibt, die von verschiedensten Eigenschaften und
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Parametern abhangen kann. Im Rahmen der Erfindung gelingt nun eine
empfindliche Einstellung der Beleimungsparameter zur Erzielung optimaler
Ergebnisse. Dazu kann dynamisch auf den Beleimungsprozess eingewirkt und
auf die Ubrigen Prozessparameter reagiert werden.

So liegt es im Rahmen der Erfindung, dass mit den Leimventilen die Leimzufuhr
zu einer oder mehreren DUsen absperrbar ist und dass mit den (Gbrigen) Leim-
ventilen fur die Obrigen Disen jeweils gezielt eine gewunschte
Durchflussmenge, z. B. eine im Wesentlichen identische oder auch
unterschiedliche Durchflussmenge einstellbar ist. Die Erfindung geht dabei von
der Erkenntnis aus, dass der Refiner und die Blow-Line in der Regel nicht
konstant arbeiten, sondern dass das Material zeitlich in unterschiedlicher
Menge mit unterschiedlichen Druck durch die Blow-Line transportiert wird.
Erfindungsgemal® besteht die Moglichkeit, die Gesamtmenge des
einzusetzenden Leims pro Zeiteinheit durch "Abschalten" einzelner oder
mehrerer Dusen zu realisieren. Dabei gelingt zugleich eine optimale Steuerung
bzw. Regelung  der  Ubrigen Dusen, denn mit  Hilfe  der
Durchflussmessvorrichtungen und der Leimventile lassen sich dann fur die
ubrigen DUsen optimale Bedingungen einstellen, so dass es - unabhangig von
der Zahl der aktiven Dusen - stets moglich ist, dass die Ubrigen Dlsen mit einer
bestimmten Durchflussmenge arbeiten. So kann es zweckmafRig sein, dass alle
(aktiven) Dusen mit im Wesentlichen derselben Durchflussmenge betrieben
werden. Ebenso kann es aber auch zweckmalig sein, eine andere
Leimverteilung Uber die Dusen einzustellen. So kann die Spruhmenge
beispielsweise entlang der Transportrichtung der Fasern zunehmen oder
abnehmen. Die Regelbarkeit der einzelnen Disen ermobglicht eine variable
Anpassung an die Gegebenheiten und eine dynamische Optimierung des
Prozesses.
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An die Blasleitung sind dabei vorzugsweise zumindest sechs, bevorzugt
zumindest zehn Dusen angeschlossen, welche entlang der Blasleitung
und/oder Uber den Umfang der Blasleitung verteilt sind. Grundsatzlich kann es
im Rahmen der Erfindung zweckmalig sein, mit sehr vielen Dusen zu arbeiten,
da die Zahl der aktiven Dusen frei wahlbar ist und da insbesondere
gewahrleistet ist, dass fur samtliche Dusen eine identische Sprihmenge
einstellbar ist.

Die Leimzufuhrleitungen sind vorzugsweise an einem gemeinsamen Leim-
verteiler angeschlossen, welcher mit Leim beaufschlagt ist, wobei der Leim-
verteiler vorzugsweise mit zumindest einer Temperaturmesseinrichtung, einer
Druckmesseinrichtung und/oder einer Viskositatsmesseinrichtung versehen ist.

Auch in die Dampfzufuhrleitungen kdnnen Dampfventile integriert sein. Dabei ist
es jedoch nicht erforderlich, dass diese einzelnen Dampfzufuhrleitungen - wie
die Leimzuflhrleitungen - mit regelbaren Ventilen versehen sind, sondern im
Zusammenhang mit der Dampfzufuhrung ist es in der Regel ausreichend,
einfache, steuerbare Dampfventile zu verwenden, welche die Dampfzuflhr-
leitung entweder freigeben oder absperren. Dennoch ist es auch auf der
"Dampfseite" zweckmalig, durch geeignete Steuerung oder Regelung auf den
Beleimungsprozess einzuwirken. Dazu sind die Dampfzufuhrungsleitungen an
einen gemeinsamen Dampfverteiler angeschlossen, welcher mit Dampf beauf-
schlagt ist, wobei die Dampfzufuhr zu dem Dampfverteiler steuerbar oder
regelbar ist, z. B. auf die Durchflussmenge oder dem Druck regelbar ist. Dazu
ist der Dampfverteiler vorzugsweise mit einer Temperaturmessvorrichtung,
einer Druckmessvorrichtung und/oder einer Durchflussmessvorrichtung verbun-
den. Wahrend es bei den Leimzufuhrleitungen zweckmalfig ist, jeder einzelnen
Leimzufuhrleitung eine eigene Durchflussmessvorrichtung zuzuordnen, ist es
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bei der Dampfzufihrung im Rahmen der Erfindung ausreichend, dem Dampf-
verteiler insgesamt eine Durchflussmessvorrichtung vorzuordnen. Dennoch
lasst sich - in Abhangigkeit von der Anzahl der aktiven DUsen - die Dampf-
menge und/oder der Druck regeln, so dass die Leimzerstaubung optimiert
werden kann.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung, dem besondere Bedeutung
zukommt, ist die Steuer/Regelvorrichtung der Beleimungsvorrichtung in einen
ubergeordneten Prozessrechner integriert, welcher die Anlage zur Herstellung
von Holzwerkstoffplatten steuert, in welche die Beleimungsvorrichtung integriert
ist. Die Messvorrichtungen und/oder Ventile, z. B. Leimventile, Dampfventile
oder dergleichen, sind folglich besonders bevorzugt mit dem Ubergeordneten
Prozessrechner verbunden, welcher im Sinne einer Ubergeordneten Leittechnik
den Gesamtprozess steuert. Dieser Ubergeordnete Prozessrechner erfasst
folglich nicht nur die Parameter der Beleimungsvorrichtung, sondern auch die
ubrigen Parameter der Pressenanlage, insbesondere die Parameter der
Streugutanlage zum Streuen der Pressgutmatte und die Parameter der Presse
selbst, mit welcher die Streugutmatten unter Anwendung von Druck und Warme
zu den Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten verpresst werden.

Versuche haben gezeigt, dass sich mit der erfindungsgemafien Vorrichtung der
Festharzeinsatz bei einer zu erreichenden vorgegebenen Querzugfestigkeit der
herzustellenden Platte deutlich minimieren lasst. Die Erfindung ermdglicht es,
die Parameter der Beleimungsvorrichtung empfindlich in Abhangigkeit von den
ubrigen Prozessparametern anzupassen und auf diese Weise optimale
Beleimungsergebnisse zu erzielen. Die Wirtschaftlichkeit der Faserplattenher-
stellung wird dadurch in wesentlichem Malie erhéht.
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In weiterer bevorzugter Ausfuhrungsform schlagt die Erfindung vor, dass an die
LeimzufUhrleitungen, z. B. uber Mehrwegeventile, Wasserzufuhrleitungen ange-
schlossen sind, mit denen den Disen zum Zwecke der Reinigung bzw. Spulung
Wasser zufuhrbar ist. Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es
zweckmaRig ist, in Abhangigkeit von dem Prozessparametern die Zahl der
einzusetzenden Dusen zu variieren. Um zu verhindern, dass sich eine inaktive
Dise mit Leim zusetzt, ist die beschriebene Wasserzuflhrung vorgesehen.
Sobald die Steuerung die Beleimung Uber eine Duse durch SchlieRen des
Leimventils abschaltet, erfolgt automatisch die Zufihrung von Wasser uber die
Zufuhrleitungen, denn die Wasserzufuhrleitungen munden vorzugsweise hinter
den Regelventilen in die LeimzufUhrungsleitungen, wobei der Durchfluss des
Wassers mit denselben Durchflussmessvorrichtungen gemessen werden kann,
welche in die Leimzufuhrleitungen integriert sind. Das Wasser durchlauft folglich
die Leimzuflhrleitung und die Duse fur einen vorgegebenen Zeitraum. Die
Steuerung erfolgt automatisch, bevorzugt ebenfalls GUber den Ubergeordneten
Prozessrechner.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Beleimen von Fasern
oder dergleichen Partikeln mit einer Vorrichtung der beschriebenen Art. Dieses
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Durchflussmenge des Leims zu
den einzelnen Dusen mit den Leimventilen fur jede DUse separat gesteuert oder
geregelt wird. Dazu kann bei Bedarf die Leimzufuhr zu einer oder mehreren
DUsen mit dem Leimventilen unterbrochen werden, wobei die Durchflussmenge
zu den Ubrigen Dusen mit den Leimventilen gesteuert oder geregelt wird. Die
Leimventile, Dampfventile, Wasserventile usw. werden dabei vorzugsweise von
einem Ubergeordneten Prozessrechner gesteuert. Die Beleimungsvorrichtung
bzw. deren Komponenten werden folglich von einem Ubergeordneten Prozess-
rechner gesteuert oder geregelt, welcher auch die Blasleitung und eine nachge-
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ordnete Streuvorrichtung und eine nachgeordnete Pressenanlage steuert oder
regelt. Dabei schlagt die Erfindung vor, dass die Anzahl der aktiven
Dusen/Leimzufuhrleitungen, die Durchflussmenge des Leims in den einzelnen
Leitungen und/oder die Durchflussmenge des Dampfes (insgesamt) in
Abhangigkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhangigkeit von dem
Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung, gesteuert oder geregelt wird.

Ferner kann es zweckmallig sein, die Durchflussmenge des Leims in
Abhangigkeit von der Viskositat des Leims zu steuern oder zu regeln. Dazu ist
es zweckmaRig, z. B. im Bereich des Leimverteilers, eine Viskositatsmess-
vorrichtung vorzusehen. Da der Leim im Rahmen der Anlage aus verschie-
denen Komponenten mit unterschiedlicher Viskositat zusammengesetzt werden
kann, kann es ebenfalls zweckmallig sein, die Viskositat des Leims in Ab-
hangigkeit von den Ubrigen Prozessparametern anzupassen, so dass eine
dynamische Anpassung der Leimeigenschaften moglich ist. Dabei kann es
ferner zweckmaRig sein, den Leimdruck in Abhangigkeit von den Ubrigen
Parametern einzustellen bzw. zu regeln. Dazu ist z. B. im Bereich des
Leimverteilers eine Druckmessvorrichtung vorgesehen. Alternativ oder
erganzend besteht die Moglichkeit, auch die Dampfmenge in Abhangigkeit von
der Viskositat zu steuern oder zu regeln.

Im Rahmen der Erfindung konnen Ubliche Zweistoff-Dusen oder auch
Mehrstoff-Disen zum Einsatz kommen, z. B. DUsen, wie sie in der DE 20 2010
005 280 U1 beschrieben sind.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erlautert. Es zeigen
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Fig. 1a ein Beleimungsvorrichtung in einer vereinfachten, schematischen
Darstellung,
Fig. 1b die Vorrichtung nach Fig. 1 in weiterer Vereinfachung mit lediglich

einer dargestellten Duse,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einer Beleimungsvorrichtung in einer
Seitenansicht,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach Fig. 2 in zwei
verschiedenen Ansichten und

Fig. 4 einen anderen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach Fig. 2 in
zwei verschiedenen Ansichten.

In den Figuren ist eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen
Partikeln flr die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten
dargestellt. Eine solche Beleimungsvorrichtung ist folglich in einer Anlage zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten integriert.

Die Fasern werden in an sich bekannter Weise in einem Zerfaserer bzw.
Refiner 1 aus z. B. Hackschnitzeln hergestellt. Aus dem Refiner 1 werden die
Fasern mit dem im Refiner bestehenden hohen Dampfdruck Uber eine
Faserzuflhrleitung 2 in eine Blasleitung 3 eingeblasen, die auch als Blow-Line
bezeichnet wird. Diese Blow-Line hat einen verhaltnismaflig geringen Durch-
messer von z. B. 50 mm bis 200 mm, vorzugsweise 80 mm bis 120 mm. Die
Blow-Line 3 kann eingangsseitig und ausgangsseitig mit einem oder mehreren
Drucksensoren versehen sein, die nicht dargestellt sind. An die Blasleitung 3
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sind eine Vielzahl von Dulsen 4 angeschlossen, mit denen die durch die
Blasleitung transportierten Fasern mit Leim bespruhbar sind. Diese Dusen 4
sind im Ausfuhrungsbeispiels als Zweistoff-Disen fur eine Dampfzerstaubung
ausgebildet. An jede Duse ist dazu einerseits eine Leimzuflhrleitung 5 und
andererseits eine Dampfzufuhrleitung 6 angeschlossen. Im Ausfuhrungsbeispiel
sind zehn DUsen 4 vorgesehen (vgl. Fig. 1a). Aus Griinden der Ubersichtlichkeit
zeigt Fig. 1b das Schema lediglich fur eine Duse.

In die Leimzufuhrleitungen 5 sind einerseits Leimventile 7 und andererseits
Durchflussmessvorrichtungen 8 integriert, und zwar in jede Leimzufuhrleitung 5
jeweils ein Leimventil 7 und eine Durchflussmessvorrichtung 8. Die Leimzufihr-
leitungen 5 sind dann wiederum unter Zwischenschaltung der Leimventile 7 an
einen gemeinsamen Leimverteiler 9 angeschlossen. Die Leimventile 7 sind
unter Bertcksichtigung der Durchflussmessungen einzeln regelbar, so dass mit
Hilfe der Leimventile die Durchflussmenge flr jede Leimzufuhrleitung 5 separat
steuerbar oder regelbar ist. Erganzend zu den Leimventilen 7 sind in jede
Leimzufuhrleitung 5 Absperrventile 10 integriert, die z. B. bei Austausch von
Bauteilen zum Einsatz kommen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist der Leimverteiler
mit einem Temperaturmessgerat 11 und einem Druckmessgerat 12 sowie ggf.
einem Viskositatsmessgerat 32 versehen. Der Leim gelangt von der lediglich
angedeuteten Leimaufbereitung 13 Uber eine Leimeinspeisung 14 beidseitig in
den Leimverteiler 9.

In die Dampfzufihrleitungen 6 sind Dampfventile 15 integriert, und zwar
vorzugsweise in jede Dampfzuflhrleitung 6 jeweils ein Dampfventil 15. Mit
diesem Dampfventil lassen sich die einzelnen Dampfzuflhrieitungen 15 auto-
matisch 6ffnen oder absperren. Eine Einzel-Regelung ist hier nicht vorgesehen.
Erganzend sind auch hier Absperrventile 16 zu Wartungszwecken vorgesehen.
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Die Dampfzuflhrleitungen 6 sind an einen gemeinsamen Dampfverteiler 17
angeschlossen. Dieser Dampfverteiler 17 ist mit einem Temperaturmessgerat
18 und/oder einem Druckmessgerat 19 verbunden. Eines oder mehrerer dieser
Messgerate kbnnen gemeinsam mit einem dem Dampfverteiler vorgeschalteten
Dampfzuflhrventil 20 einen Regelkreis 21 bilden, so dass die Durchflussmenge
oder der Druck regelbar sind. Dazu ist dem Dampfverteiler ein Durchfluss-
messgerat 22 vorgeordnet. Die Dampfeinspeisung 23 ist angedeutet.

Ferner ist in Fig. 1 erkennbar, dass in die einzelnen Leimzufuhrleitungen 5
jeweils eine Wasserzufuhrleitung 24 mundet, wobei die Wasserzuflhrleitungen
an einen gemeinsamen Wasserverteiler 25 angeschlossen sind. In die Wasser-
zufuhrleitungen 24 sind steuerbare oder regelbare Ventile 26 sowie ebenfalls
Absperrventile 27 integriert.

Die in Fig. 1a und 1b schematisch angedeuteten Komponenten finden sich zum
Teil in den Fig. 2, 3 und 4 wieder.

Fig. 2 zeigt insbesondere die Blasleitung bzw. Blow-Line mit der angedeuteten
Zufuhr der Holzfasern. Aufierdem sind dort die an die Blasleitung ange-
schlossen Dusen erkennbar, im Ausfuhrungsbeispiel zehn Disen, die gleich-
sam V-férmig hintereinander auf die Blasleitung aufgesetzt sind. Leimverteiler,
Dampfverteiler und Wasserverteiler sind in Fig. 1 ebenfalls erkennbar.

Fig. 3 zeigt in zwei unterschiedlichen Ansichten insbesondere die Leimver-
teilung.

Fig. 4 zeigt in zwei unterschiedlichen Ansichten insbesondere die Wasser-
verteilung.
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Die dargestellte Beleimungsvorrichtung ist in einem Ubergeordneten Prozess-
rechner 31 integriert. Das bedeutet, dass die Steuerung bzw. Regelung der
Beleimungsvorrichtung mit einem Ubergeordneten Prozessrechner erfolgt, der
auch die tbrigen Komponenten der Faserplattenanlage, z. B die Blasleitung, die
Streuvorrichtung und die Pressvorrichtung steuert. Dieser Rechner 31 ist in Fig.
1b lediglich angedeutet.

So lasst sich der Beleimungsprozess dynamisch an die Ubrigen Prozess-
parameter anpassen. So kann die Beleimung empfindlich an den Betrieb des
Refiners bzw. der Blow-Line angepasst werden. Es besteht beispielsweise die
Moglichkeit, zur Variation der Beleimungsmenge insgesamt einzelne Leimzu-
fuhrleitungen und damit auch Leimdisen zu deaktivieren, so dass die Be-
sprihung dann mit einigen Disen erfolgt. Uber die beschriebenen Durchfluss-
messvorrichtungen und Regelventile 7 der Beleimungseinrichtung kann fur die
ubrigen, aktiven Dusen z. B. eine im Wesentlichen identische Durchflussmenge
oder auch eine andere Durchflussmengenverteilung eingestellt werden. Der
Beleimungsprozess kann folglich zunachst einmal durch empfindliche
Beeinflussung der Durchflussmenge pro Duse uber die Regelventile 7
beeinflusst werden. Aulderdem besteht die Moglichkeit, den Beleimungsprozess
dynamisch durch die Einstellung der Viskositat des Leims zu beeinflussen.
Auch der Leimdruck kann verandert und insbesondere ausgewertet werden.
Entscheidend ist dabei in der Regel der Differenzdruck zur Blow-Line.
SchlieBlich kann auch eine empfindliche Einstellung Uber die Dampfsteuerung
bzw. Regelung erfolgen. Hier ist es ausreichend, wenn Uber die Dampfventile
15 die einzelnen Dampfzuflhrieitungen 6 in Abhangigkeit von der Zahl der
aktiven Leimdusen gedffnet oder geschlossen werden. Eine Einzelregelung der
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Dampfzuflhrieitungen 6 ist nicht erforderlich. Zweckmallig ist jedoch die
Regelung der Dampfzufuhrung insgesamt Uber den dargestellten Regelkreis 21.

Durch die Regelung der Beleimungsanlage und insbesondere die Integration
der Regelung in den Ubergeordneten Prozessrechner 31 kann die Beleimung
erheblich optimiert werden, so dass sich in einer solchen Anlage Faserplatten
mit der erforderlichen Querzugfestigkeit bei deutlich reduziertem Leimeinsatz
herstellen lassen.

Die Anlage ist zudem wartungsfreundlich, z. B. durch die vorgesehene
Moglichkeit der Wasserspulung. Die Wasserspulung setzt in Betriebspausen
einzelne Dusen automatisch fur einzelne Dusen 4 ein. Auch dieses wird von der
Steuerung, z. B. der Ubergeordneten Steuerung, gewahrleistet. Auf diese Weise
besteht die Moglichkeit, die Beleimung variabel mit einer unterschiedlichen
Dusenanzahl durchzufuhren, ohne dass die Gefahr besteht, dass die zwischen-
zeitlich deaktivierten DUsen sich mit Leim zusetzen.

In den Figuren ist im Ubrigen die Druckluftzufuhr fiir die Disen bzw. Ventile
dargestellt. Dazu ist ein Druckluftverteiler 28 vorgesehen, welcher Uber Druck-
luftleitungen 29 auf die nicht dargestellten Disennadeln der Disen arbeitet, um
diese zu 6ffnen und zu schlieken. Im Ubrigen kénnen an den Druckluftverteiler
28 auch die einzelnen Ventilsteuerungen angeschlossen sein.

Ferner ist in Fig. 1 eine weitere Zufuhrleitung 30 fur einen Harter angedeutet.
Insgesamt werden im Rahmen der Erfindung die Holzfasern durch das Blasrohr

3 geblasen und Uber Dampf unterstltzte Disen 4 mit Betriebsstoffen, z. B.
Leim, bespruht. Die Disen 4 werden je nach Prozessbedingen mit Leim oder
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Wasser beaufschlagt. Die Zufihrung von Leim oder Wasser wird Uber Ventile
geregelt. Das Wasser wird zum Spulen der Disen verwendet. Wasser, Dampf
und Leim werden den Dusen uber Verteiler zugefuhrt. Der Harter wird der
letzten DUse des Blasrohrs direkt Uber die Harterzufuhrleitung 30 zugefuhrt.

In Fig. 3 ist nochmals angedeutet, dass der Leim Uber das Verteilerrohr den
einzelnen Dusen zugefuhrt wird. Der Harter wird Uber einen separaten An-
schluss der letzten Duse zugefuhrt. Der Anschluss ist am Verteilerrohr der
Leimverteilung befestigt. Die Ventile regeln wie erlautert den Zufluss. Der
Durchflussmesser meldet die Férdermenge an die Steuerung. Das angedeutete
Ruckschlagventil verhindert den Ruckfluss. Absperrventile dienen dem
Austausch von Bauteilen.

In ahnlicher Weise lassen sich weitere Einzelheiten der Fig. 4 entnehmen,
welche insbesondere den Wasserverteiler betrifft. Das Wasser dient zum
Spulen und wird Uber das Verteilerrohr den einzelnen Dusen zugefuhrt. Bei
Produktionsunterbrechungen werden alle Dlsen automatisch gespult. Wahrend
der Produktion werden nur abgeschaltete Dusen gespult. Auch hier regeln
Ventile den Zufluss. Der Durchflussmesser meldet die Fordermenge an die
Steuerung. Das Ruckschlagventil verhindert auch hier den RuUckfluss.
Absperrventile dienen dem Austausch von Bauteilen.
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Patentansprtche:

1. Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe-
sondere fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten,

mit einer Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasern transportiert
werden, wobei an die Blasleitung mehrere in die Blasleitung mindende Dusen
(4) angeschlossen sind, mit denen die durch die Blasleitung transportierten
Fasern mit Leim bespruhbar sind,

wobei die Dusen (4) als Mehrstoff-Dusen, z. B. Zweistoff-Dusen fur eine Dampf-
zerstaubung ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufuhr-
leitung (5) und eine Dampfzufuhrleitung (6) angeschlossen sind, dadurch
gekennzeichnet,

dass in die Leimzuflhrleitungen (5) jeweils zumindest ein Leimventil (7) und
eine Durchflussmessvorrichtung (8) integriert sind und dass die Leimventile (7)
und die Durchflussmessvorrichtungen (8) mit zumindest einer Steuer- und/oder
Regelvorrichtung verbunden sind, so dass mit dem Leimventilen (7) die Durch-
flussmenge fur jede Leimzufuhrleitung (5) separat steuerbar oder regelbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mit den Leim-
ventilen (7) die Leimzufuhr zu einer oder mehreren DUsen absperrbar ist und
dass mit den Leimventilen (7) fur die Ubrigen Dusen (4) jeweils eine
vorgegebene Durchflussmenge, z. B. eine im Wesentlichen identische
Durchflussmenge, einstellbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an die
Blasleitung (3) zumindest sechs, vorzugsweise zumindest zehn Disen ange-
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schlossen sind, welche entlang der Blasleitung und/oder Gber den Umfang der
Blasleitung verteilt sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriuche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die LeimzufUhrleitungen (5) an einen gemeinsamen Leimverteiler (9) an-
geschlossen sind, welcher mit Leim beaufschlagt ist, wobei der Leimverteiler (9)
vorzugsweise mit einem Temperaturmessgerat (11), einem Druckmessgerat
(12) und/oder einem Viskositatsmessgerat versehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Dampfzufuhrleitungen (6) (steuerbare) Dampfventile (15) integriert
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampf-
zufuhrleitungen (6) an einen gemeinsamen Dampfverteiler (17) angeschlossen
sind, welcher mit Dampf beaufschlagt ist, wobei die Dampfzufuhr zu dem
Dampfverteiler (17) steuerbar oder regelbar ist, z. B. auf die Durchflussmenge
oder den Druck regelbar ist, wobei der Dampfverteiler (17) vorzugsweise mit
einer Temperaturmessvorrichtung (18) und/oder einem Druckmessgerat (19)
und/oder einem Durchflussmessgerat (22) versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuer- und/oder Regelvorrichtung der Beleimungsvorrichtung in einen
ubergeordneten Prozessrechner (31) integriert ist, welcher eine Anlage zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten steuert, in welche die Beleimungsvorrich-
tung integriert ist.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Messvor-
richtungen (11, 12, 18, 19, 20) und/oder die Ventile, z. B. Leimventile, Dampf-
ventile etc., mit dem Ubergeordneten Prozessrechner (31) verbunden sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an die Leimzufuhrleitungen (5), z. B. Uber ein Mehrwege-Ventil, Wasser-
zufuhrleitungen (24) angeschlossen sind, mit denen den Dusen (4) zum Zwecke
der Reinigung wahlweise Wasser zufuhrbar ist.

10. Verfahren zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbeson-
dere fUr die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten, mit einer
Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchflussmenge des Leims zu den einzelnen Disen mit den Leimventilen
fur jede Duse separat gesteuert oder geregelt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Leim-
ventile, Dampfventile, Wasserventile usw. von einem ubergeordneten Prozess-
rechner gesteuert oder geregelt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beleimungsvorrichtung bzw. deren Komponenten von einem Ubergeordneten
Prozessrechner gesteuert oder geregelt wird, welcher auch die Blasleitung
und/oder eine nachgeordnete Streuvorrichtung und/oder eine nachgeordnete
Pressenanlage steuert oder regelt.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der aktiven Dusen/Leimzufuhrleitungen und/oder die Durch-
flussmenge des Leims und/oder die Durchflussmenge des Dampfes in Ab-
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hangigkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhangigkeit von dem
Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung gesteuert oder geregelt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
5 dass die Durchflussmenge des Leims und/oder die Dampfmenge in Abhangig-
keit von der Viskositat des Leims gesteuert oder geregelt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Viskositat des Leims in Abhangigkeit von den Ubrigen Prozesspara-
10 metern angepasst wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass der Leimdruck in Abhangigkeit von den Ubrigen Prozessparametern ein-
gestellt wird.
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