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@ Verfahren und Vorrichtung zum Mischen von Feststoffen mit Flissigkeiten.

@ Beim Mischen von schittfadhigen Feststoffen mit Fitssig-
keiten, insbesondere beim Beleimen von Holzspdnen werden
die Feststoffe wahrend der Flissigkeitszugabe und wahrend
der snschlieBenden Durchmischung von Flissigkeit und
Feststoffen in einem Mischgutring intensiv bewegt.

Um eine Schadigung der Feststofie weitestgehend 2u
unterbinden und eine bessere Fliissigkeitsverteilung zu
erreichen, werden die Feststoffe stetig aus einer Schubbewe-
gung (iber eine Schleuder- und Wirbelbewegung beschleu-
nigt und erfolgt wihrend dieser Beschleunigung die Flissig-
keitszugabe. Erst im AnschluB an die Flissigkeitszugabe
erfolgt dic Beschleunigung suf Mischgut-Ringgeschwindigkeit.
Die Fiussigkeitszugabe kann in Form eines anndhernd
scheibenformig gesprihten Nebels erfolgen.

Der Mischvorgang findet in einem Mischer mit cinem
dMischbehalter (1') statt, in dem eine hochtourig antreibbare,
mit Mischwerkzeugen (20°, 20", 20"} besetzie Mischwerks-
welle (13') konzentrisch angeordnet ist, wobei der Mischbe-
halter nach einer Einzugszone (A'} einen sich konisch
erweiternden, als Beschieunigungszone (B’) dienenden Ab-
schnitt {30} sufweist, an den sich ein zylindrischer Abschnitt
snschliel, der eine Mischzone {C') bildet. Die Fiussigkeitszu-
gabe erfolgt durch zwei rotierend antreibbare Schleudenel-
ler (48, 49},
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mischen von
Feststoffen mit Fliissigkeiten, insbesondere zum Beleimen
von Holzspédnen nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1 und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Ver-

fahrens nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 6.

Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind aus der
DE~-PS 20 57 594 und der DE-AS 21 13 960 (entsprechend
US-PS 3 734 471) bekannt. Diese Holzspanbeleimungs-
mischer haben zu einer Revolutionierung der Spanbelei-

mung gefithrt, weil in ihnen auf kleinstem Raum mit

. htchster Intensit&t eine auBerordentlich feine Vertei-

lung des Leims auf der Oberfldche der Spine erfolgte,
wvwodurch eine erhebliche Leimeinsparung und auch eine
Einsparung an Anlagekosten im Vergleich zu den vorher
iiblichen, groBvolumigen Schub~ oder Schleuder- und
Wirbel-Mischern erreicht wurde. Der Wirkungsmechanis-
mus bei diesen sogenannten Ringmischern ist derart,
daB das Mischgut von einem weit iiberkritisch angetrie-
benen Mischwerk derart beschleunigt wird, daB es sich

in Form eines verhdlinismdfig diinnen Mischgutringes
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schrauvbenlinienf&rmig an der Innenwand des Mischbehil-
ters bewegt. In diesen Mischgutring wird der Leim direkt
eingebracht, und zwar bei den Ausfilhrungsformen nach
den erwdhnten Verdffentlichungen durch die hohl ausge-
bildete Mischwerkswelle und radial von dieser abstehen-
de, in den Mischgutring eintauchende Flilissigkeitszugabe-~
rohre oder bei einer anderen Ausfiihrungsform gemd8 der
DE-PS 21 34 305 durch Fliissigkeitszugaberohre, die
ortsfest in der Behdlterxrwand angebracht sind und durch
diese hindurch in den Innenraum des Mischbehdlters ge-
fihrt sind und mit ihren Auslauféffnungen im Mischgut-

ring enden.

Trotz der erheblichen Vorteile, die die geschilderten
Beleimungsmischer konstruktiv und apparativ und verfah-
renstechnisch gebracht haben, haftete ihnen der Nach-
teil an, daB8 die Holzspdne durch die extrem hohen Be-
schleunigungskrédfte in betrdchtlichem AusmaB beschédigt
wurden, was zu einer unerwlnschten Qualitdtsminderung
bei den aus den Spdnen hergestellten Spanplatten fiihrte.
Dies galt insbesondere bei Einsatz minderwertigerer
Hblzer. Diese Mischer sind ganz allgemein zum Mischen

von Feststoffen mit Fliissigkeiten einsetzbar.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der gattungsgemdBien Art und eine Vorrichtung der
gattungsgemdBen Art zu schaffen, wobei eine Sch&digung
der Feststoffe weitestgehend unterbleibt und eine

bessere Fliissigkeitsverteilung erreicht wird.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der gattungsge-
mdBen Art durch die kennzeichnenden Merkmale des Pa-
tentanspruches 1 und bei einer Vorrichtung der gattungs-
gemdBen Art durch die kennzeichnenden Merkmale des Pa-
tentanspruches 6 geldst. Das Wesen der Erfindung liegt
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darin, daB die Beschleunigung der Spéne sich {iber einen
im Vergleich zu den bekannten Ringmischern verhdltnis-~
méBig groBen Zeitraum erstreckt, also sehr viel lang-
samex vonstatten geht. Damit werden die Beschleunigungs-
krdfte, d. h. die zu mdglichen Spansch&digungen fiihren-
den Krédfte, erheblich reduziert. Es erfolgt also eine
kontinuierliche, zeitlich gestreckte Beschleunigung von
einer Schubmischbewegung iiber eine Schleuder- und Wir-
belmischbewegung bis zu einer Ringmischbewegung. Die
Leimzugabe erfolgt teilweise noch in die Schubmischbe~
wegung der Spdne und dann in die Schleuder- und Wirbel-
mischbewegung der Spé&ne, d. h. auch wéhrend der Leimzu-
gabe brauchen keine mechanischen Krafte durch StOrstel-
len o. dgl. aufgebracht zu werden, um den Leim auf die
Spine zu verteilen. Andererseits erfolgt aber nach der
Leimzugabe die vorteilhafte, hochintensive Leimvertei-
lung auf der Oberflédche der Spédne in einem Mischgutring.
Durch die konische Erweiterung des Mischbehdlters in
der Beschleunigungszone wird kontinuierlich das notwen-
digerweise vergr&Berte Volumen geschaffen, in dem sich
die Spdne aus der bei der Schubmischbewegung verhdlt-
nismdBig dichten Packung in ein gelockertes Volumen
wdhrend der Schleuder- und Mischbewegung verteilen
k6nnen. AnschlieBiend steht in der Mischzone wieder ein
ausreichend groBer Radius des Mischbehdlters zur Verfii-
gung, der ja notwendig ist, damit die fir die Mischgut-
ringbildung erforderlichen Tangentialbeschleunigungen
erzeugt werden. Durch die Art der Leimzugabe in der
Beschleunigungszone wird es wieder moglich, die an sich

bekannte Leimzugabe durch Druckdiisen einzusetzen, was

~zu dem erheblichen Vorteil fiihrt, daf der Leim mit

einem geringeren Wasseranteil, als er bisher iiblich

ist, eingesetzt werden kann. Bisher iblich ist ein Ver-

"hdltnis von Leimtrockenmasse zu Wasser von 1 : 1. Diese

Reduktion des Wassergehaltes fiihrt dazu, dafl der Wasser-
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gehalt der Holzspdne entsprechend héher sein kann; die
energieaufwendige Trocknung der Holzsp&ne kann also
etwas frilher beendet werden, als dies derzeit mdglich
ist. Entsprechende Vorteile gelten ganz allgemein beim
Mischen von schiittf&higen bzw. rieselfdhigen Fest-
stoffen mit Fliissigkeiten, wobei es sich beispielsweise
um Kraftfutter einerseits und Melasse andererseits

handeln kann.

Die MaBnahmen nach Anspruch 2 ermdglichen einen beson-
ders guten Ubergang von der Schubbewegung iiber die Schleu-

der- und Wirbelbewegung zur Ringbewegung.

Aufgrund der weiteren Ausgestaltung nach Anspruch 3 wer-
den durch die als Tr&dgergas flir den Leim dienende Luft
im Bereich der Leimzugabe die Holzspdne extrem stark
durch praktisch den gesamten Querschnitt des Mischbe-
hdlters an dieser Stelle gewirbelt, so daB hier eine
sehr gleichmdfige Verteilung des Leims auf den Spanobexr-
fldchen erfolgt. Uberraschenderweise hat sich gezeigt,
daB durch die erfindungsgemdfe Art der Leimzugabe der
spezifische Energieeinsatz, 4. h. die zur Mischung

einer vorgegebenen Gewichtsmenge Holzspdne mit einer
vorgegebenen Gewichtsmenge Leim erforderliche Energie,

deutlich reduziert wird.

Durch die MaBnahmen nach den Anspriichen 4 und 5 wird
erreicht, daB eine gréBfléchige Vernebelung des Leims
erreicht wird, wobei die einzelnen mikroskopisch kleinen
Nebentrtpfchen mit extrem hohen Geschwindigkeiten wvon
auBen auf das wirbelnde Mischgut aufgebracht werden und

daher auch tief in dieses eindringen, da es noch nicht

~in dichter Lage wie im Ring sich befindet. Da sich in

der Ndhe der Mischbehdlterwand in hoherem MaBe grobe
Spéne als Feinspédne oder Staub befinden, werden diese in

verstidrktem MaBe beleimt, was wilinschenswert ist.
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Die Anspriiche 6 bis 14 geben die konstruktiven M&glich-
keiten zur Realisierung der VerfahrensmaBnahmen nach
den Anspriichen 1 bis 5 in besonders vorteilhafter Weise

wieder.

Zahlreiche weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung

- ergeben sich aus den Unteranspriichen und der nachfolgen-

den Beschreibung von zwei-Ausfilhrungsbeispielen der Er-

findung anhand der Zeichﬁung. Es zeigt

Fig. 1 einen Mischer gemdB der Erfindung im vertikalen
L&ngsschnitt,
Fig. 2 einen abgewandelten Mischer gemdB der Erfindung

im vertikalen Teil~L&ngsschnitt,

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Mischer nach den
Fig. 1 und 2 gem&B der Schnittlinie III-III
in den Fig. 1 und 2,

Fig. 4 einen Querschnitt entsprechend Fig. 2 durch einen

abgewandelten Mischer,

Fig. 5 einen weiteren Mischer gemdB der Erfindung im

vertikalen Lidngsschnitt,

Fig. 6 einen Querschnitt durch den Mischer gemdf der
Schnittlinie VI-VI in Fig. 5 und =

Fig. 7 einen Querschnitt durch eine Leimzugabeeinrich-
tung des Mischers gemdf der Schnittlinie VII-VII
in Fig. 5.

Da die in der Zeichnung dargestellten Mischer sich nur

in dem in der Zeichnung rechten Bereich unterscheiden, ist
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der in Fig. 2 dargestellte Mischer in seinem insoweit
mit Fig. 1 Ubereinstimmenden Bereich geschlossen darge-
stellt. Die Mischer weisen jewells einen Mischbehidlter 1

auf,_der aus einem dessen Innenwand bildenden Innentrog 2

und einem den Innentrog umgebenden, die AuBenwand bilden-

den XKihlmantel 3 besteht. Der Mischbehdlter 1 ist an

seinen Enden durch Stirnwédnde 4, 5 abgeschlossen. An

einem - in den Fig. 1 und 2 rechten - Ende des Mischbe~

hdlters 1 ist ein Mischgutzulauftrichter 6 vorgesehen,

der tangential von oben in den vom Innentrég 2 und den
Stirnwidnden 4 und 5 umschlossenen Innenraum 7 des Misch- i
behdlters 1 einmiindet. An dem anderen - in den Fig. 1 :
und 2 linken - Ende ist ebenfalls ein tangential ausmiin-

dender Mischgutauslauftrichter 8 vorgesehen. Der Misch-

behdlter 1 ist in der Horizontalebene hdlftig geteilt,

wobeil ‘die obere Hdlfte 9 und die untere HElfte 10 des
Mischbehdlters 1 an einer L&ngsseite durch Scharnierge-

lenke 11 und auf der gegeniiberliegenden Ldngsseite durch
Kniehebelverschliisse 12 l1l&sbar und aufschwenkbar zusam-

mengehalten werden.

Im Mischbehdlter 1 ist eine Mischwerkswelle 13 koaxial
angeordnet, die in Lagern 14, 15 gelagert ist und von
einem nicht dargestellten Elektromotor iiber eine auf
der Mischwerkswelle 13 drehfest angebrachte Keilriemen-
séheibe 16 antreibbar ist. Auf der Mischwerkswelle 13

sind weiterhin auBerhalb des Mischbehdlters 1, aber i
in der Ndhe der Stirnwdnde 4, 5 Auswuchtscheiben 17, 18 L
angebracht. Auf der Mischwerkswelle 13 sind Gewinde- .

buchsen 19 angebracht, in die hohl ausgebildete Misch-

werkzeuge 20 eingeschraubt sind. In der Mischwerkswelle

13 ist ein mit dieser umlaufendes Kithlwasserzufihrrohr 21
angeordnet, von dem in jedes hohl ausgebildete Mischwerk-

zeug 20 jeweils ein Kihlwasserrohxr 22 abzweigt, so das ;

das Kiihlwasser durch das Kiihlwasserzufihrrohr 21, die
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abzweigenden Kihlwasserrohre 22, durch den Innenraum
jedes Mischwerkzeugs 20 in den zwischen dem Kihlwasser-
zufithrrohr 21 und der Mischwerkswelle 13 befindlichen
Ringraum 23 flieBt. Das Kiihlwasser gelangt iiber einen

- in den Fig. 1 und 2 rechts vorgesehenen - Kiihlwasser-
anschluB 24 in die Mischwerkswelle 13, wobei der Kiihl~-
wasserzufluB in Richtung a in das Kihlwasserzufiihrrohr 21
und der Kithlwasserablauf in Richtung b aus dem Ringraum
23 erfolgt. Die Lager 14, 15 sind auf Lagerbdcken 25, 26
abgestiitzt.

Der Bereich des Mischbehdltexrs 1, iliber den sich der
Mischgutzulauftrichter 6 in Lidngsrichtung des Mischbe-
hdlters 1 erstreckt, ist zylindrisch ausgebildet und bil-
det eine Einzugszone A fiir das Mischgut, iiblicherweise
also Holzspdne. In dieser Einzugszone A sind auf der
Mischwerkswelle 13 sogenannte Einzugswerkzeuge angebracht,
bei denen es sich in dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
um schaufelartig ausgebildete Einzugswerkzeuge 27 und
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 um ein schnecken-
artig ausgebildetes Einzugswerkzeug 28 handelt. Die Ein-
zugswerkzeuge 27 oder 28 dienen dazu, daB durch den
Mischgutzulauftrichter 6 in diesen zylindrischen 2ab-.
schnitt 29 des Mischbeh&dlters 1 fallendes Mischgut in
einer primdr ayial gerichteten Schubbewegung in den
ndchsten sich anschlieB8enden, konischen Abschnitt des
Mischbeh#lters gefdrdert wird. Dieser sich in Durchlauf-
richtung 31 des Mischbehdlters 1 konisch, 4. h. kegel-
stuﬁpffbrmig erweiternde Abschnitt 3o bildet eine Be-
schleunigungszone B flir das Miséhgut. An diesen konischen
Abschnitt 30 schlieBt sich ein ebenfalls wieder zylin-
drischer aAbschnitt 32 des Mischbehdlters 1 an, der eine
sich bis zum Mischgutauslauftrichter 8 erstreckende
Mischzone C und eine sich liber die axiale Ldnge des

Mischgutauslauftrichters 8 erstreckende Auswurfzone D
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bildet. Der konische Abschnitt 30 erweitert sich vom
Radius Iyg Zum Radius I3, des zylindrischen Abschnitts
32. Das Verhdltnis der Radien T,g 2ZU Ig, betrdgt o,6
bis 0,8, bevorzugt etwa o,75. Der Offnungswinkel A des

konischen Abschnitts 30 betrdgt etwa 8 bis 150, bevor-

zugt etwa 10°. Das axiale Lidngenverhdltnis von Beschleu- .

nigungszone B zu Mischzone C betrdgt etwa 1 : 2. Entspre-
chend dem konischen Verlauf der Innenwand des Mischbe-
hdlters 1 im konischen Abschnitt 30 sind dort die Misch-
werkzeuge mit erheblich geringerer radialer Erstreckung
ausgebildet als im zylindrischen Abschnitt 32. Aus diesem
Grunde sind die in dieser Beschleunigungszone B vorhan-—
denen Mischwerkzeuge mit der Bezugsziffer 20" versehen,
wobei die radiale La&nge dieser Mischwerkzeuge 20' vom
Beginn der Beschleunigungszone B,also vom Ende der Ein-
zugszone A an, bis zum Ende der Beschleunigungszone B,
also bis zum Beginn der Mischzone C, stetig zunimmt, wie

aus der Zeichnuhg hervorgeht.

In die Beschleunigungszone B miinden insbesondere zur
Leimzugabe zu Holzspdnen bestimmte Fliissigkeitszugabe-
rohre 33 (Fig. 1) oder 34 (Fig. 2) ein. Bei der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 1 enden die Fliissigkeitszugaberohre
33 etwa bilindig mit der durch dén Innentrog 2 gebildeten
Innenwand des konischen Abschnitts 30 des Mischbeh&lters
1. Ihnen kann die Fliissigkeit entweder drucklos zuge-
fiihrt werden, wie es allgemein iiblich ist und beispiels-
weise in der DE-OS 27 38 971 (US-PS 4 183 676) beschrie-'
ben ist. Die Fliissigkeit kann ihnen aber auch unter Druck
zugefiihrt werden. In diesem Fall sind an den inneren
Enden der Flilissigkeitszugaberohre 33 Zerstdubungsdiisen

35 angebracht, wie es beispielsweise aus der DE-PS

12 13 385 (entsprechend US-PS 3 163 403) bekannt ist.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, sind die Fllissigkeitszu-

gaberohre 33 im wesentlichen in dem von' der Eingabe-
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zone A her gesehen vorderen Abschnitt der Beschleuni-

gungszone B angeordnet.

Bei der .Ausfiihrungsform nach Fig. 2 ragen die Fliissig-
keitszugaberohre 34 unterschiedlich weit in.den Innen-

raum 7 des Mischbehdlters 1 hinein, wobei'das von derx

. Einzugszone A wiederum in Durchlaufrichtung 31 gesehen

erste Fliissigkeitszugaberohr 34' radial am weitesten von
der Innenwand in den Innenraum erstreckt, wdhrend die

in Durchlaufrichtung 31 nachfolgenden Fliissigkeitszuga-~
berchre 34", 34"' und 34"" sich jeweils weniger tief von
der Wand in den Innenraum.?7 erstrecken, so daB das letzte
Fliissigkeitszugaberohr 34"" etwa wiederum blindig mit der
Innenwand abschlieBt. Die Fliissigkeitszufuhr kann hier in'
gleicher Weise drucklos oder unter Druck geschehen, wobei
in jedem Fall der Fliissigkeitsaustritt an dem radial
innenliegenden Ende des jeweiligen Fliissigkeitszugabe-
rohres 34 erfolgt. Bei beiden Ausfiihrungsbeispielen lie-
gen die Fliissigkeitszugaberohre 33 bzw. 34 in der verti-
kalen Achsebene des Mischbehdlters 1.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 sind die Fliissig-
keits-Austrittsb6ifnungen 36 also auf einer Linie ange-
oxdnet, die‘mit der L&ngsachse 37 des Mischbehdlters 1
einen Winkel/3 bildet, der auf jeden Fall deutlich
gréBer als A ist. [§ betrdgt etwa 20 bis 25°.

Am Mischgutauslauftrichter 8 ist in iiblicher Weise eine
Drosselklap@e 38 angeordnet, die an ihrer oberen, achs-
parallelen Kante mittels Schwenkgelenken 39 am Mischbe-
hdlter 1 angelenkt ist und durch den Druck des Misch-
gutes aus der in Fig. 3 dargestellten geschlossenen Stel-
lung nach unten und zur Seite entsprechend dem Schwenk-
richtungspfeil 4o verschwenkt werden kann, so daB die

Mischgutauslaufoffnung mehr oder wenigexr getffnet wird,
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so dafl wiederum die in Drehrichtung 41 sich bewegenden
Mischwerkzeuge 20 das Mischgut durch die dann mehr oder
weniger gebffnete Mischgutauslaufdffnung in den Misch-~
gutauslauftrichter 8 ausschleudern. An der AuBenseite
der Drosselklappe 38 ist ein motorisch verstellbares
Gegengewicht 42 angebracht, wie es im einzelnen aus der
Patentanmeldung P 29 23 502 (US-Ser. No. 154 098) be-
kannt ist., Dieses motorisch verstellbare Gegengewicht
dient dazu, der ohnehin vorhandenen M&glichkeit, da8
sich die Drosselklappe entsprechend dem Druck des Misch~

gutes im Mischbeh&lter 1 Offnet, die weitere Mdglichkeit !

zu liberlagern, den in jeder Offnungsstellung der Dros-
selklappe 38 vorhandenen SchlieB8druck durch Verstellung

des Gegengewichtes 42 zu verdndern.

Das Mischen des Mischgutes mit Fliissigkeit, also insbe-~
sondere das Mischen von Holzspdnen und Leim, geht

folgendermaBen vor sich:

Das durch den Mischgutzulauftrichter 6 eingegebene Misch-
gut wird von den Einzugswerkzeugen 27 oder 28 axial,

also in Durchlaufrichtung 31 bei relativ geringer tan-
gentialer Beschleunigung in die Beschleunigungszone B
geschoben, die es aufgrund dieses vorgegebenen axialen
Schubs weiterhin axial durchlduft. Gleichzeitig wird

das Mischgut durch die Mischwerkzeuge 20' zunehmend |
tangential beschleunigt, so daB aus der reinen Schub-
mischbewegung eine Schleudermischbewegung entsteht, bei
der also das Mischgut, in der Regel also die Holzspine,
iber den vollen Querschnitt des Mischbeh&dlters in diesem
Bereich geschleudert und gewirbelt werden. In diese :
Schleuder- und Wirbelbewegung des Mischgutes wird die
Fliissigkeit, in der Regel also Leim, eingegeben,und zwar
entweder eingespriiht oder drucklos zugegeben. Bei der g
Zugabe nach Fig. 2 wird mit dem ersten tief in den Misch-
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behdlter hineinragenden Fliissigkeitszugaberohr 34' der
Leim noch in die am Ubergang von der Schubmischung zur
Schleuder- und Wirbelmischung befindlichen Spédne ein-
gegeben, widhrend er zunehmend von den nachfolgenden Fliis-
sigkeitszugaberohren 34", 34"', 34"" in die immer stir-
ker aufgewirbelten Spdne eingegeben wird. Die Leimzu-
gabe erfolgt also in einem Bereich, in dem die Holz-
spédne iber einen grbBeren Zeitraum stetig, also nicht

zu abrupt und daher schonend, aus einer langsamen Schub-
bewegung -in eine Schleuder- und Wirbelbewegung iiberfiihrt
werden. Nach der Leimzugabe erfolgt eine weitere Be-
schleunigung der Spéne, so daB sich in der Mischzone C
wieder in iiblicher Weise ein sogenannter Mischgutring 43
an der Innenwand des Mischbehdlters 1 bildet, in dem:
eine intensive Durchmi;chung der Holzspdne und des Leims

erfolgt.

Die Mischwerkswelle 13 wird hochtourig angetrieben, so
daB8 zumindest in der Mischzone C eine weit {iberkriti-
sche Drehzahl herrscht. Die kritische Drehzahl ist da-
durch definiert, daB bei ihrem Erreichen an den radial
auBenliegenden Enden der Mischwerkzeuge 20 eine der
Erdbeschleunigung entsprechende Beschleunigung angreift.
Damit entsprechende Beschleunigungskrdfte ausgelibt wer-
den k&nnen, enden die Mischwerkzeuge 20 und 20' in der
Néhe der Innenwand des Mischbehdlters 1. Dies gilt ins-
besondere fiir die in der Mischzone C angeordneten Misch-
werkzeuge 20, da hier ja der Mischgutring 43 verhdltnis-
miBig diinn ist und die Mischwerkzeuge 20 in diesen
Mischgutring 43 hineinragen miissen, um stdndig wieder Be-~
schleunigungskrédfte auf die den Mischgutring 43 bilden-
den Holzspédne auszuliben. -
Bei einer Druckzugabe der Flissigkeit, also insbhesondere
des Leims, durch die Flilissigkeitszugaberohre kann selbst-
verstdndlich Druckgas als zusdtzliches Zerstdubungshilfs-

mittel eingesetzt werden.
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In die Beschleunigungszone B miinden hierbei insbesondere
zur Leimzugabe zu Holzspdnen bestimmte Fliissigkeitszu-
gabediisen 44, die blindig mit der Innenseite des Innen-
troges 2 des Mischbehdlters 1 abschlieBen, also nicht

in den Innenraum 7 des Mischbehdlters 1 hineinragen. Wie

aus Fig. 4 hervorgeht, miinden diese Fliissigkeitszugabe-

disen 44 iiberwiegend tangential in den Innenraum 7 ein.
Bei diesen Diisen handelt es sich um sogenannte Zwei-
stoff-Dilisen, durch die einerseits flilissiger Leim, der
durch eine Leimzufiihrleitung 45 zugefithrt wird, und
andererseits Druckluft, die durch eine Druckluftleitung
46 zugefiithrt wird, feinstverteilt in den Innenraum 7

gespriiht werden.

Die Schleuder- und Wirbelbewegung der Spidne wird.wesént—
lich unterstiitzt durch die durch die Fliissigkeitszugabe-
diisen 44 eingespriihte Luft, die nicht nur als Trigermit-
tel fiir den Leim, also zur Leimzerteilung dient, son-
dern auch ganz wesentlich eine Auflockerung der Spine

bewirkt.

Die Druckluft wird den Flissigkeitszugabediisen 44 mit
einem Druck im Bereich von 2 bis 6 bar, vorzugsweise mit

einem Druck von 2,5 bis 4 bar zugefiihrt.

Bei einem mittleren spezifischen Gewicht der Holzspine

von loo kg/m3 wird den Fliissigkeitszugabediisen 44 Druck- ;
luft im Verh#ltnis von 2 bis 5 Norm m3/m3 Spédne zuge-

fihrt, und zwar bevorzugt 2,5 bis 3,5 Norm m3 Luft

pro'm3 Spéne.

Da dexr in den Fig. 5 bis 7 dargestellte Mischer in
seinem Grundaufbau identisch ist mit dem nach Fig. 2,
kann von einer erneuten Beschreibung Abstand éenommen
werden; vergleichbare Teile sind mit dem gleichen Bezugs-

zeichen mit einem " ' " bezeichnet.

vt
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Bei diesem Ausflihrungsbeispiel erweitert sich der koni-
sche Abschnitt 3o0' vom Radius Yng 2ZUm Radius Tant des
zylindrischen Abschnitts 32'. Das Verh#ltnis der Radien
Togy ZU T35,y betridgt o,55 bis 0,7, bevorzugt etwa o,6

bis 0,65. Der Offnungswinkel CA' des konischen Abschnitts
30 betrdgt etwa 12 bis 200, bevorzugt etwa 18°. Das axia-
le Ld&ngenverhdltnis von Beschleunigungszone B zu Misch-

zone C betrdgt etwa 1 : 2. Entsprechend dem konischen Ver-

- lauf der Innenwand des Mischbehdlters 1' im konischen Ab-

schnitt 3o0' sind auch dort die Mischwerkzeuge mit erheb-~
lich geringerer radialer Erstreckung éusgebildet als im
zylindrischen Abschnitt 31. Aus diesem Grunde sind die

in dieser Beschleunigungszone B' vorhandenen Mischwerk-
zeuge mit der Bezugsziffer 20" versehen, wobei die radia-
le Ldnge dieser Mischwerkéeuge 20" vom Beginn der Be-
schleﬁnigungszone B', also vom Ende der Einzugszone A' an,
bis zum Ende der Beschleunigungszone B', also bis zum Be-
ginn der Mischzone C', etwa stetig zunimmt, wie aus Fig. 5

hervorgeht.

in der Auswurfzone D' sind die Mischwerkzeuge etwa schau-
felartig zur Erzeugung von Tangentialbewegungen des Misch-
gutes ausgebildet und werden deshalb mit der Bezugsziffer

20"' bezeichnet.

In der Beschleunigungszone B, im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel am Ubergang vom konischen Abschnitt 3o0' zum zy-
lindrischen Abschnitt 32', ist eine Leimzugabeeinrichtung
47, die nach dem Schleuderprinzip arbeitet, vorgesehen.
Sie weist zwei drehfest miteinander verbundene Schleudexr-
teller, und zwar einen inneren Schleuderteller 48 und
einen duBeren Schleuderteller 49,auf, die zwischen sich
einen sich zur Mittel-Lidngsachse 50 der Leimzugabeein-
richtung 47 weitgehend radialen Spalt 51 begrenzen.

Dexr HduBere, also der der Innenwand des Mischbehdlters 1
zugewandte Schleuderteller 49 geht in einen rohrférmigen
Abschnitt 52 iiber, in dem ein ebenfalls rohrfOrmiger

Zentrierabschnitt 53 mittels einiger Radialstege 54 fest
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angeordnet ist. Der innere Schleuderteller 48 weist ei-
nen Zentrierbund 55 auf, mittels dessen er radial und
axial in dem rohrfdrmigen Zentrierabschnitt 53 gehalten
wird.'Die Breite c des weitgehend ringscheibenfdrmigen
Spaltes 51 kann durch entsprechende Linge des xohrflr-
migen Zentrierabschnittes 53 bzw. durch Zwischenfiigen
von Beilagscheiben an der Trennstelle zwischen Zentrier-

bund 55 und Zentrierabschnitt 53 verdndert werden.

Zum Antrieb der Schleuderteller 48, 49_dient ein handels-
iblicher Elektromotor 56, der an einem kurzen Stiitzge-
stell 57 angeschraubt ist, das wiederum auf einem-dem
Innentrog 2' und den Kihlmantel 3' des Mischbehdlters 1°'
nach auBen durchsetzenden Rohr-Stutzen 58 angeschraubt
ist, dessen Innendurchmesser etwas grdBer ist als derxr
AuBendurchmesser des rohrf&rmigen Abschnitts 52. Dieses
Stiitzgestell 57 besteht aus einigen sich parallel zur
Achse 50 erstreckenden Stegen 59 und jeweils endseitig
angebrachten Ring-Flanschen 6o, 61, die mit einem ent-
sprechenden Flansch 62 des Rohr-Stutzens 58 bzw. dem An-
schluB-~Flansch 63 des Elektromotors 56 mittels Schrau-

ben 64 1l6sbar verschraubt sind.

Die Schleuderteller 48, 49 sind mittels einer den Zen-
trierbund 55 koaxial zur Achse 50 durchsetzenden Ge-
windeschraube drehfest an den Wellenzapfen 66 des Mo-
tors 56 angeschraubt, ‘wobei ein Fiillstiick 67 vorgesehen
ist, das sich einerseits gegen den Wellenzapfen 66 axial
abstiitzt, und das wiederum in den Zentrierabschnitt 53
eingreift, der sich axial iiber einen Bund 68 gegen das
Flillstiick 67 abstiitzt, so daB beim Festziehen der Ge-
windeschraube 65 der innere Schleuderteller 48 mit sei-
nem Zentrierabschnitt 53 des duBeren Schleudertellers 49
und damit auch letzterer fest mit dem Wellenzapfen 66
verspannt werden. Damit sind die Schleuderteller axial
fixiert unter gleichzeitiger Festlequng der Breite c des
Spaltes 51 und drehfest mit dem Wellenzapfen 66 verbunden.

mn e e e e s — % ‘i agr—————— A — A te ¢ %
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An den Stegen 59 ist in der N&he des dem Elektromotor
56 zugewandten Ring-Flansches 61 eine Ringscheibe 69
befestigt, an die ein zu ihr hin geschlossener Zylin-
der-Ringkanal 70 angeschraubt ist, der in den Leimraum
71 zwischen dem rohrférmigen Abschnitt 52 und dem Zen-
trierabschnitt 53 offen einmiindet. In den Ringkanal 7o
miindet seitlich ein Gewinde-Stutzen 72 ein, an den eine
nicht dargestellte Leimzufiihrleitung angeschlossen wer-

den kann.

Wie aus Fig. 7 hervorgeht, verlduft der Spalt 51 nicht
exakt radial, sondern in Form eines Kegelstumpfes mit
einem sehr groBen Offnungswinkel bzw. sehr kleinen
Fquinkel/Q von etwa 5 bis 10°, was einem Offnungswin-
kel von 170 bis 160° entspricht. Der Winkel /3 kann bei-
s?ielsweise so gewahlt werden, daB er gleich (A'/2 ist,
wenn die Leimzugabeeinrichtung 47 am Ubergang vom koni-
schen Abschnitt 30' zum zylindrischen Abschnitt 32' an-
gecrdnet ist. In diesem Fall wird - bezogen auf den in
Fig. 5 dargestellten Lingsschnitt des Mischers - die
Leimzugabeeinrichtung 47 so angeordnet, daB ihre Lings-

achse 50 unter einem Winkel von CA'/2 geneigt ist.

Die Leimzugabe in die Zone B' erfolgt in der Weise, das
von einexr nicht dargestellten Pumpe ilber eine ebenfalls
nicht dargestellfe Leimzufiihrleitung Leim deosiert in den
Ringkanal 70 eingegeben wird, von wo er nach unten in
den Leimraum 771 lduft, wie durch StrOomungspfeile 73
angedeutet ist. Insbesondere auf.der Oberseite des in-
neren Schleudertellers 48 wird der Leim stark radial be-
schleunigt und durch den Spalt 51 ausgetrieben und ver-
148t letzteren in Form eines feinen Nebels mit sehr
hoher tangentialer Geschwindigkeit. Die Drehzahl der
Schleuderteller betridgt Uiblicherweise 28oo UpM, was bei
einem Durchmesser der Schleuderteller 48, 49 von 140 mm

einer Umfangsgeschwindigkeit der Schleuderteller am
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Austritt des Spaites 51 von etwas mehr als 20 m/séc
entspricht. Der Leim wird also extrem fein verteilt und
mit sehr hoher Geschwindigkeit von auBen in das Material,
also insbesondere die Spdne, eingebracht. Insbesondere
in dem konischen Abschnitt 3o0' schldgt sich ein Teil des
Leims auf der Innenwand des Innentroges 2' nieder. Da

die Innenwand aufgrund der guten Kihlung des Mischers

eine verhdltnismdBig niedrige Temperatur hat, schldgt sich

hier Kodensat-Wasser nieder, das zu einer Verdinnung des
niedergeschlagenen Leims fithrt, so daB dieser besonders
leicht von vorbeistreichenden Holzspdnen aufgenommen
werden kann. Da im Wandbereich sich eher grobe als
feine Sp&ne bzw. Staub befinden, werden hierdurch diese
groben Spédne relativ stdrker beleimt, was wiinschenswert

ist.

Etwa am Anfang der Mischzone C' bildet sich ein Misch-
gutring 74 an der Innenwand des Mischbeh&dlters 1', in
dem eine intensive Durchmischung der Holzspdne und des

Leims erfolgt.

Wie aus Fig. 7 ersichtlich ist, laufen im Bereich der
Leimzugabeeinrichtung 47 die Mischwerkzeuge 20" bzw.

20' innerhalb des inneren Schleudertellers 48 vorbei.
Sollte sich in diesem Bereich des Mischbehdlters 1
ebenfalls bereits der Mischgutring 74 in seinem Anfangs-
stadium ausbilden, so wiirde er an der Innenseite des in-
neren Schleudertellers 48 vorbeistreichen. Aufgrund der
Tatsache, daB auch der &uBere Schleuderteller 49 hoch-
tourig angetrieben wird, k&nnen keine Sp&ne in den nur
wenige Millimeter breiten Zwischenraum zwischen der
Innenwand des Innentroges 2' und dem Schleuderteller 49
gelangen. Wenn sich ein solcher Ring schon teilweise
ausbildet, wird insoweit der Leimnebel von auBen auf

diesen Mischgutring aufgebracht.

ot
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Der Leimzugabeeinrichtung 47 kann der Leim drucklos zu-
gefiihrt werden, wodurch in bekannter Weise eine beson-

ders genaue Dosierung ermdglicht wird.

Weiterhin ergibt sich aus Fig. 7, daB die Schleudertel-
ler 48, 49 in ihrem AuBenumfang zum Austritt des Spaltes
hin verjiingt sind, so daB8 die Schleuderteller 48, 49 als
Gesamtheit keinen 2Zylinderringrand haben, an dem sich
Mischgut, also Spédne, stauen kdnnten. Die Spdne kénnen

also glatt an der Innenseite des inneren Schleudertellers

48 vorbeilaufen.

Wie aus Fig. 7 erkennbar ist, kann auf dem &uBeren
Schleuderteller 49 ein stegartiger Liifterfliigel 75 ange—.
ordnet sein, der die Reinigungswirkung des rotierenden

Schleudertellers 49 zur Innenwand des Innentroges 2' hin
verbessert,
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Mischen von schiittf&higen Feststoffen
mit Fliissigkeiten, insbesondere zum Beleimen von Holz-
spidnen oder dergleichen unter intensiver Bewegung der
Feststoffe widhrend der Fliissigkeitszugabe und anschlies-
sender Durchmischung von Fliissigkeit und Feststoffen in
einem Mischgutring, dadurch gekennzeichnet, daf die

Feststoffe stetig aus einer Schubbewegung ilber eine
Schleuder- und Wirbelbewegung beschleunigt werden und
wdhrend dieser Beschleunigung die Flissigkeitszugabe er-
folgt, und daB erst im AnschluB an die Fliissigkeitszugabe
die Beschleunigung auf Mischgut-Ringgeschwindigkeit er-

folgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die Feststoffe wdhrend der Beschleunigung konisch aus-

einandergezogen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das

die Fliissigkeit mit Luft als Trdgermittel unter Druck

in die Feststoffe gespriiht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die Fliissigkeit den Feststoffen von aufen in Form eines .
anndhernd scheibenfdrmig gespriihten Nebels zugefiihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB

die Flissigkeit in einem hochtourig rotierenden, anni-

hernd ringscheibenfdrmigen Spalt beschleunigt wird.

6. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit einem Mischbehdlter, in dem eine mit
Mischwerkzeugen besetzte, hochtourig antreibbare Misch-

werkswelle koaxial angeordnet ist, der an einem Ende
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im Bereich einer.Einzugszone fiir die Feststoffe mit
einem Mischgutzulauftrichter und am anderen Ende mit
einem Mischgutauslauftrichter versehen ist, und der in
einem der Einzugszone nachgeordneten Bereich mit min-
destens einer Flussigkeitszugabeeinrichtung versehen
ist, und der in einem weiteren nachgeordneten Bereich
eine Mischzone aufweist, in der die befeuchteten Fest-
stoffe in Form eines Mischgutringes gemischt werden,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Einzugszone

(A, A') und der Mischzone (C, C') eine durch einen sich
in Durchlaufrichtung (31, 31') konisch erweiternden
Abschnitt (30, 30') des Mischbehdlters (1, 1') gebildete
Beschleunigungszone (B, B') angeordnet ist, in der die
Mischwerkzeugé (20', 20", 20"') in ihrer radialen.Lénge

stetig zunehmen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB das Verh&ltnis des Radius (rzg' r29.) des die Ein-
zugszone (A, A') bildenden zylindrischen Abschnitts (29,
29') des Mischbehilters (1, 1') zum Radius (T30 T3p0)
des die Mischzone (C, C') bildenden zylindrischen ab-
schnitts (32, 32'} des Mischbehdlters 0,6 bis 0,8 be-
tragt. '

8. Vorrichtung néch Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der konische Abschnitt (3o, 30') des Mischbehdlters

(1, 1') einen Offnungswinkel (cA, cA\') von 8 bis 15° hat..

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB die Flissigkeitszugabeeinrichtungen (44) als Zwei-

stoff~-Diisen ausgebildet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB die Fliissigkeitszugabeeinrichtung (47) einen durch

———

zwei rotierend antreibbare Schleuderteller (48, 49) be-~
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grenzten, an seinem Auﬁenumfang offenen, anndhernd ring-

scheibenfbrmigen Spalt (51) gerxringer Breite (c) auf- .
weist, wobei der &uBere Schleuderteller (49) in unmit-

telbarem Abstand zur Innenwand des Mischbehdlters (1')

angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 1o, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand (c) der Schleuderteller (48, 49) ein-
stellbar ist. ’

12. Vorrichtung nach Anspruch 1o, dadurch gekennzeich-

net, daB an die AuBenseite des Mischbehdlters (1) ein
Elektromotor (56) angeflanscht ist, mit dessen Wellen-
zapfen (66) die Schleuderteller (48, 49) direkt verbun-~

den sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

net, daB8 in einen an den Schleudertellern (48, 49) ausge-
bildeten,in den Spalt (51) miindenden Fliissigkeitsraum
(71) ein ortsfester Ringkanal (70) zur Flissigkeitszu-

fuhr einmiindet.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1o, wobei der der Wand des
Mischbehdl+ters benachbarte HuBere Schleuderteller an-

treibbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der HuBere

Schleuderteller (49) mindestens einen sich bis in die
Néhe der Wand erstreckenden Liifterfliigel (75) aufweist.
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