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DISPOSITIVO Y PROCEDIMIENTO PARA ENCOLAR FIBRAS

La invencién se refiere a un dispositivo para encolar fibras o particulas
similares, en particular para la fabricacion de tableros de material de madera, por
ejemplo tableros de fibras, con un conducto de soplado (blow-line) a través del que
se transportan las fibras que se van a encolar, estando conectadas al conducto de
soplado varias boquillas que desembocan en el conducto de soplado con las que
se pueden rociar con cola las fibras transportadas a través del conducto de
soplado, estando configuradas las boquillas como boquillas de varias sustancias,
por ejemplo boquillas de dos sustancias, para una pulverizacion con vapor, a las
que estan conectados respectivamente al menos un conducto de alimentacion de
cola y un conducto de alimentacion de vapor.

Con tableros de material de madera se hace referencia en el marco de la
invencién en particular a tableros de fibras tales como por ejemplo tableros de
fibras de densidad media (MDF) o tableros de fibras de densidad elevada (HDF) o
también tableros de fibras de densidad baja (LDF). Sin embargo, este término
abarca basicamente también tableros de virutas y por consiguiente el encolado de
virutas o particulas similares. Encolar significa el rociado de las fibras con una cola
o aglutinante como por ejemplo isocianato, (resinas de) melamina-urea-
formaldehido, (resinas de) urea-formaldehido, resinas de melamina, resinas
fendlicas u otras resinas, por ejemplo a base de poliaminas o taninos. Durante la
fabricacion de tableros de material de madera, por ejemplo tableros de fibras, se
forma una estera de material esparcido a partir de las fibras encoladas que a
continuacion se prensa en una prensa aplicando presion y calor para formar un
tablero de material de madera o una barra de tableros de material de madera. En
el caso de la prensa se puede tratar de una prensa de ciclos o de una prensa que
funciona de manera continua. El encolado de las fibras es especialmente
importante en el marco de la fabricacién de los tableros de material de madera de

este tipo. El caso es que las propiedades del tablero de material de madera
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fabricado, por ejemplo su resistencia frente a una traccion transversal, dependen
de forma decisiva de la cantidad de cola empleada. Para fabricar tableros de
material de madera con una resistencia suficiente frente a una traccion transversal
es necesario por tanto por regla general emplear una cantidad de cola
considerable.

En el marco de la invencion se realiza el encolado en un conducto de
soplado que también se denomina blow-line. En esta técnica las fibras se fabrican
por regla general en una desfibradora (refiner) a partir de virutas cortadas y las
fibras se soplan desde la desfibradora al interior del conducto de soplado. En la
desfibradora se encuentra una presién de vapor relativamente elevada. Este vapor
forma al mismo tiempo un medio de transporte con el que se transportan las fibras
a través del conducto de soplado. A través del conducto de soplado las fibras
llegan a un secador conectado aguas abajo. En el encolado por soplado el rociado
de las fibras se realiza con cola en la zona del conducto de soplado y por
consiguiente (directamente) detras de la desfibradora.

Un dispositivo para el encolado por soplado se conoce por ejemplo por el
documento DE 10 2008 059 877 A1 o el documento DE 10 2009 006 704 A1.

Se conoce basicamente que la introduccion por boquilla de la cola en el
conducto de soplado influye considerablemente en la calidad de encolado. Asi se
pretende basicamente en la practica conseguir un suministro por boquilla lo méas
fino posible de la cola para realizar unas gotas de cola relativamente pequefias.
De este modo se deben evitar conglomeraciones de las fibras y en particular se
debe conseguir un ahorro de cola. Por este motivo ya se propuso no pulverizar la
cola mediante aire comprimido sencillo sino con vapor. Para este fin se emplean
boquillas de dos sustancias. Las boquillas de dos sustancias de este tipo se
conocen por ejemplo por el documento DE 20 2010 005 280 U1.

Basicamente el encolado de conducto de soplado ha demostrado ser util.
Sin embargo, tiene capacidad de perfeccionarse. Se trata de un procedimiento

bien experimentado desde hace mucho tiempo, aunque la cantidad de cola
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necesaria sigue siendo relativamente elevada. En este punto se aplica la
invencion.

La invencion se basa en el objetivo de crear un dispositivo con el que se
puedan encolar de manera econémica fibras o particulas similares con una calidad
elevada, de modo que las fibras encoladas posibiliten una fabricacion de tableros
de material de madera con una calidad elevada.

Para solucionar este objetivo la invencion ensefia en el caso de un
dispositivo genérico para encolar fibras o particulas similares, en particular para la
fabricacion de tableros de material de madera, que en los conductos de
alimentacion de cola estan integrados resoectivamente al menos una valvula de
cola y un caudalimetro y que las valvulas de cola y el caudalimetro estan unidos
con al menos un dispositivo de control y/o regulacion, de modo que con las
valvulas de cola se puede controlar o regular de forma independiente el caudal
para cada conducto de alimentacion de cola.

La invencion parte a este respecto del conocimiento basicamente notorio
que con ayuda de boquillas de varias sustancias, por ejemplo boquillas de dos
sustancias, se pueden generar mediante una pulverizacién con vapor gotas de
cola relativamente pequefias que son convenientes para un encolado econémico.
La invencion permite ahora un ajuste sensible de los parametros de rociado y de
este modo un ajuste sensible del tamano de las gotas de cola, de modo que
mediante un control o una regulaciéon correspondiente de los caudales de las
valvulas individuales se ajusta el punto de funcionamiento éptimo en cada caso de
la boquilla. A este respecto la invencién parte ademas del conocimiento de que el
tamafno minimo de gotas no lleva obligatoriamente a los mejores resultados sino
que basicamente existe un tamario “6ptimo” de gotas que puede depender de las
propiedades y parametros mas distintos. En el marco de la invencién se consigue
ahora un ajuste sensible de los parametros de encolado para conseguir resultados
optimos. Para ello se puede influir de manera dinamica en el proceso de encolado

y se puede reaccionar frente a los demas parametros de proceso.
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Asi entra en el marco de la invencidn el hecho de que con las valvulas de
cola se puede cerrar |a alimentacion de cola a una o varias boquillas y que con las
(demas) valvulas de cola para las demas boquillas se puede ajustar en cada caso
de forma controlada un caudal deseado, por ejemplo un caudal fundamentalmente
idéntico o también diferente. La invencion parte a este respecto del conocimiento
de que la desfibradora y el conducto de soplado por regla general no funcionan de
manera constante sino que el material se transporta temporalmente en una
cantidad diferente con una presién diferente a través del conducto de soplado.
Segun la invencién existe la posibilidad de realizar la cantidad global de la cola
que se va a emplear por unidad de tiempo mediante la “desconexion” de boquillas
individuales o varias boquillas. A este respecto se consigue al mismo tiempo un
control o una regulacion 6ptimos de las demas boquillas, ya que con ayuda de los
caudalimetros y las valvulas de cola se pueden ajustar entonces una condiciones
Optimas para las demas boquillas, de modo que siempre es posible,
independientemente del nimero de boquillas activas, que las demas boquillas
funcionen con un determinado caudal. Asi puede ser conveniente que todas las
boquillas (activas) se operen con fundamentalmente el mismo caudal. Sin
embargo, también puede ser conveniente ajustar otra distribucion de cola a través
de las boquillas. Asi, la cantidad de rociado por ejemplo puede aumentar o
disminuir a lo largo de la direccién de transporte de las fibras. La posibilidad de
regulacién de las boquillas individuales permite una adaptacion variable a las
condiciones y una optimizacion dinamica del proceso.

Al conducto de soplado estan conectadas a este respecto preferiblemente
al menos seis, de manera preferible al menos diez boquillas, que estan
distribuidas a lo largo del conducto de soplado y/o por la circunferencia del
conducto de soplado. Basicamente puede resultar conveniente en el marco de la
invencion trabajar con muchas boquillas, ya que el nimero de las boquillas activas
se puede elegir libremente y porque en particular se garantiza que para todas las

boquillas se puede ajustar una cantidad de rociado idéntica.
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Los conductos de alimentacién de cola estan conectados preferiblemente a
un distribuidor de cola comun que esta solicitado con cola, estando dotado el
distribuidor de cola preferiblemente de al menos un dispositivo de medicién de
temperatura, un dispositivo de medicion de presién y/o un dispositivo de medicién
de viscosidad.

También en los conductos de alimentacion de vapor pueden estar
integradas valvulas de vapor. Sin embargo, a este respecto no es necesario que
estos conductos de alimentacion de vapor individuales, al igual que los conductos
de alimentacion de cola, estén dotados de valvulas regulables, sino que por regla
general es suficiente en relacion con la alimentacion de vapor utilizar unas
valvulas de vapor controlables sencillas que o bien liberan o bien bloquean el
conducto de alimentacion de vapor. Aun asi resulta conveniente en el “lado del
vapor” influir mediante un control o una regulaciéon adecuados en el proceso de
encolado. Para ello los conductos de alimentacién de vapor estan conectados a un
distribuidor de vapor comun que esta solicitado con vapor, pudiendo controlarse o
regularse la alimentacion de vapor hacia el distribuidor de vapor, por ejemplo
regularse con respecto al caudal o la presion. Para ello el distribuidor de vapor
esta conectado preferiblemente con un dispositivo de medicion de temperatura, un
dispositivo de medicion de presion y/o un caudalimetro. Mientras que en el caso
de los conductos de alimentacion de cola resulta conveniente asignar a cada
conducto de alimentacion de cola individual un propio caudalimetro, es suficiente
en el caso de la alimentacion de vapor en el marco de la invencién disponer aguas
arriba del distribuidor de vapor en total un caudalimetro Aun asi se puede regular
la cantidad de vapor y/o la presion en funcién del nimero de las boquillas activas,
de modo que se puede optimizar la pulverizacion de cola.

Segun otra propuesta de la invencion que es especialmente importante el
dispositivo de control/regulaciéon del dispositivo de encolado esta integrado en un
ordenador de procesos de rango superior que controla la instalacion para fabricar

tableros de material de madera en la que estd integrado el dispositivo de
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encolado. Los dispositivos de medicién y/o las valvulas, por ejemplo valvulas de
cola, valvulas de vapor o similares, por consiguiente de manera especialmente
preferible estan conectados con el ordenador de procesos de rango superior que
en el sentido de una técnica de conduccion de rango superior controla el proceso
global. Este ordenador de procesos de rango superior detecta por consiguiente no
solo los parametros del dispositivo de encolado sino también los demas
parametros de la instalacion de prensado, en particular los parametros de la
instalacién de material esparcido para esparcir la estera de material prensado y los
parametros de la propio prensa con la que se prensan las esteras de material
esparcido aplicando presion y calor para obtener los tableros de material de
madera, por ejemplo tableros de fibras.

Ensayos han mostrado que con el dispositivo segtn la invencion se puede
minimizar claramente el uso de resina solida en caso de una resistencia frente a
una traccion transversal previamente establecida que se debe conseguir del
tablero que se va a fabricar. La invencion posibilita adaptar los parametros del
dispositivo de encolado de manera sensible en funcion de los demas parametros
de proceso y de este modo conseguir unos resultados de encolado optimos. La
productividad de la fabricacion de tableros de fibras se aumenta de este modo de
manera considerable.

En otra forma de realizacion preferida la invencién propone que a los
conductos de alimentacion de cola estén conectados, por ejemplo a través de
valvulas de multiples vias, conductos de alimentacion de agua con los que se les
puede alimentar a las boquillas agua para fines de limpieza o enjuagado. A este
respecto la invencion parte del conocimiento de que resulta conveniente variar en
funcion de los parametros de proceso el niumero de las boquillas que se van a
emplear. Para evitar que una boquilla inactiva se obstruya con cola esta previsto el
conducto de alimentacion de agua descrito. Una vez que el dispositivo de control
desconecte el encolado a través de una boquilla cerrando la valvula de cola, se

realiza automaticamente la alimentacion de agua a través de los conductos de
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alimentacion, ya que los conductos de alimentacion de agua desembocan
preferiblemente por detras de las valvulas de regulacién en los conductos de
alimentacion de cola, pudiendo medirse el caudal del agua con los mismos
caudalimetros que estan integrados en los conductos de alimentacion de cola. El
agua pasa por consiguiente por el conducto de alimentacién de cola y por la
boquilla durante un periodo previamente establecido. El control se realiza
automaticamente, preferiblemente también a través del ordenador de procesos de
rango superior.

Es también objeto de la invencién un procedimiento para encolar fibras o
particulas similares con un dispositivo del tipo descrito. Este procedimiento esta
caracterizado porque el caudal de la cola hacia las boquillas individuales con las
valvulas de cola se controla o se regula de manera independiente para cada
boquilla. Para ello se puede interrumpir, cuando sea necesario, la alimentacion de
cola a una o varias boquillas con las valvulas de cola, controlandose o
regulandose el caudal hacia las demas boquillas con las valvulas de cola. Las
valvulas de cola, las valvulas de vapor, las valvulas de agua etc. se controlan a
este respecto preferiblemente por un ordenador de procesos de rango superior. El
dispositivo de encolado o sus componentes se controlan o se regulan por
consiguiente por un ordenador de procesos de rango superior que también
controla o regula el conducto de soplado y un dispositivo de esparcimiento
dispuesto aguas abajo y una instalacién de prensado dispuesta aguas abajo.‘ A
este respecto la invencion propone que el numero de las boquillas
activas/conductos de alimentacion de cola, el caudal de la cola en los conductos
individuales y/o el caudal del vapor (en total) se controle o se regule por ejemplo
en funcion del caudal de fibras y/o la presién en el conducto de soplado.

Ademas puede resultar conveniente controlar o regular el caudal de la cola
en funcion de la viscosidad de la cola. Para ello resulta conveniente por ejemplo
prever en la zona del distribuidor de cola un dispositivo de medicién de viscosidad.

Dado que la cola en el marco de la instalacién se puede componer a partir de
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diferentes componentes con una viscosidad diferente, puede resultar también
conveniente adaptar la viscosidad de la cola en funcion de los demas parametros
de proceso, de modo que es posible una adaptacion dinamica de las propiedades
de cola. A este respecto puede resultar ademas conveniente ajustar o regular la
presion de cola en funcion de los demas parametros. Para ello por ejemplo esta
previsto en la zona del distribuidor de cola un dispositivo de medicion de presion.
De manera alternativa o complementaria existe la posibilidad de controlar o regular
también la cantidad de vapor en funcién de la viscosidad.

En el marco de la invencion se pueden emplear boquillas de dos sustancias
habituales o también boquillas de varias sustancias, por ejemplo boquillas tal
como se describen en el documento DE 20 2010 005 280 U1.

A continuacion se explica la invencién en mas detalle mediante un dibujo

que representa solo un ejemplo de realizacion. Muestran

la figura 1a, un dispositivo de encolado en una representacién esquematica
simplificada,
la figura 1b, el dispositivo segun la figura 1 de manera ain mas simplificada

con solo una boquilla representada,

la figura 2, un fragmento de un dispositivo de encolado en una vista lateral,

la figura 3, un fragmento del objeto segun la figura 2 en dos vistas
diferentes y

la figura 4, otro fragmento del objeto segun la figura 2 en dos vistas
diferentes.

En las figuras se representa un dispositivo para encolar fibras o particulas
similares para la fabricacion de tableros de material de madera, por ejemplo
tableros de fibras. Un dispositivo de encolado de este tipo esta integrado por
consiguiente en una instalacion para fabricar tableros de material de madera.

Las fibras se fabrican de manera conocida en una desfibradora o refiner 1
por ejemplo a partir de virutas cortadas. Desde la desfibradora 1 las fibras se

introducen mediante soplado con la presion de vapor elevada que existe en la
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desfibradora a través de un conducto de alimentacion de fibras 2 en un conducto
de soplado 3 que también se denomina blow-line. Este conducto de soplado tiene
un diametro relativamente reducido de por ejemplo 50 mm a 200 mm,
preferiblemente de 80 mm a 120 mm. El conducto de soplado 3 puede estar
dotado en el lado de entrada y en el lado de salida de uno o varios sensores de
presion que no se representan. Al conducto de soplado 3 estd conectada una
pluralidad de boquillas 4 con las que se pueden rociar con cola las fibras
transportadas a traves del conducto de soplado. Estas boquillas 4 estan
configuradas en el ejemplo de realizacion como boquillas de dos sustancias para
una pulverizacion con vapor. A cada boquilla estan conectados para ello por un
lado un conducto de alimentacion de cola 5 y por otro lado un conducto de
alimentacion de vapor 6. En el ejemplo de realizacion estan previstas diez
boquillas 4 (véase la figura 1a). Por motivos de una visién mas clara la figura 1b
muestra el esquema solo para una boquilla.

En los conductos de alimentacion de cola 5 estan integrados por un lado
valvulas de cola 7 y por otro lado caudalimetros 8, y concretamente en cada
conducto de alimentacion de cola 5 respectivamnte una valvula de cola 7 y un
caudalimetro 8. Los conductos de alimentacién de cola 5 estan conectados
entonces a su vez a un distribuidor de cola comun 9 con la conexién entre medias
de las valvulas de cola 7. Las valvulas de cola 7 se pueden regular de forma
individual teniendo en cuenta los caudales, de modo que con ayuda de las
valvulas de cola se puede controlar o regular de forma independiente el caudal
para cada conducto de alimentacion de cola 5. De manera complementaria con
respecto a las valvulas de cola 7 estan integradas en cada conducto de
alimentacion de cola 5 valvulas de cierre 10 que por ejemplo se usan a la hora de
sustituir componentes constructivos. En el ejemplo de realizacion el distribuidor de
cola esta dotado de un aparato de medicién de temperatura 11 y de un aparato de
medicion de presion 12 asi como dado el caso de un aparato de medicion de

viscosidad 32. La cola llega desde el dispositivo de preparacion de cola 13 solo
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sugerido a través de una alimentacién de cola 14 por ambos lados al interior del
distribuidor de cola 9.

En los conductos de alimentacion de vapor 6 estan integradas valvulas de
vapor 15, y concretamente de manera preferible en cada conducto de alimentacién
de vapor 6 esta integrada respectivamente una valvula de vapor 15. Con esta
valvula de vapor se pueden abrir o cerrar automaticamente los conductos de
alimentacion de vapor 15 individuales. Una regulacion individual no esta prevista
en este caso. De manera complementaria estan previstas también en este caso
valvulas de cierre 16 para fines de mantenimiento.

Los conductos de alimentacion de vapor 6 estan conectados a un
distribuidor de vapor comun 17. Este distribuidor de vapor 17 esta conectado con
un aparato de medicion de temperatura 18 y/o con un aparato de medicién de
presiéon 19. Uno o varios de estos aparatos de medicion pueden formar junto con
una valvula de alimentacion de vapor 20 conectada aguas arriba del distribuidor de
vapor un circuito de regulacion 21, de modo que se pueden regular el caudal o la
presion. Para ello estda dispuesto aguas arriba del distribuidor de vapor un
caudalimetro 22. La alimentacion de vapor 23 esta indicada.

Ademas se puede ver en la figura 1 que en los conductos de alimentacion
de cola 5 individuales desemboca en cada caso un conducto de alimentacion de
agua 24, estando conectados los conductos de alimentacion de agua a un
distribuidor de agua comun 25. En los conductos de alimentacién de agua 24
estan integradas valvulas controlables o regulables 26 asi como también valvulas
de cierre 27.

Los componentes indicados de manera esquematica en las figuras 1a y 1b
se encuentran en parte de nuevo en las figuras 2, 3y 4.

La figura 2 muestra en particular el conducto de soplado o blow-line con la
alimentacion indicada de las fibras de madera. Ademéas se pueden ver en la
misma las boquillas conectadas al conducto de soplado, en el ejemplo de

realizacion diez boquillas, que estan colocadas todas de manera sucesiva en
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forma de V sobre el conducto de soplado. El distribuidor de cola, el distribuidor de
vapor y el distribuidor de agua también se pueden ver en la figura 1.

La figura 3 muestra en dos vistas diferentes en particular la distribucion de
cola.

La figura 4 muestra en dos vistas diferentes en particular la distribucion de
agua.

El dispositivo de encolado representado esta integrado en un ordenador de
procesos de rango superior 31. Esto significa que el control o la regulacion del
dispositivo de encolado se realizan con un ordenador de procesos de rango
superior que también controla los demas componentes de la instalacion de
tableros de fibras, por ejemplo el conducto de soplado, el dispositivo de
esparcimiento y el dispositivo de prensado. Este ordenador 31 sélo esta sugerido
en la figura 1b.

Asi se puede adaptar el proceso de encolado de manera dinamica a los
demas parametros de proceso. Asi el encolado se puede adaptar de manera
sensible al funcionamiento de la desfibradora o del conducto de soplado. Existe
por ejemplo la posibilidad de desactivar en total conductos de alimentacion de cola
individuales y de este modo también boquillas de cola para variar la cantidad de
encolado, de modo que el rociado se realiza entonces con algunas boquillas.
Mediante los caudalimetros y las valvulas de regulacion 7 descritos del dispositivo
de encolado se puede ajustar para las deméas boquillas que son activas por
ejemplo un caudal fundamentalmente idéntico o también otra distribucién de
caudal. Por tanto se puede influir en primer lugar en el proceso de encolado
influyendo de manera sensible en el caudal por cada boquilla mediante de las
valvulas de regulacion 7. Ademas existe la posibilidad de influir de manera
dinamica en el proceso de encolado mediante el ajuste de la viscosidad de la cola.
También se puede modificar y en particular evaluar la presion de cola. A este
respecto resulta decisiva por regla general la presiéon diferencial con respecto al

conducto de soplado. Finalmente se puede realizar también un ajuste sensible
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mediante el control o la regulacién de vapor. En este caso es suficiente cuando
por medio de las valvulas de vapor 15 se abran o cierren los conductos de
alimentacion de vapor 6 individuales en funcion del nimero de las boquillas de
cola activas. Una regulacion individual de los conductos de alimentacioén de vapor
6 no es necesaria. Sin embargo, resulta conveniente la regulacion de la
alimentaciéon de vapor en total por medio del circuito de regulacion 21
representado.

Mediante la regulacion de la instalacion de encolado y en particular
mediante la integracion de la regulacion en el ordenador de procesos de rango
superior 31 se puede optimizar considerablemente el encolado, de modo que en
una instalacion de este tipo se pueden fabricar tableros de fibras con la resistencia
necesaria frente a una traccién transversal con un uso de cola considerablemente
reducido.

La instalacion es ademas facil de mantener, por ejemplo mediante la
posibilidad prevista de enjuagado con agua. El enjuagado con agua se aplica
automaticamente durante pausas de funcionamiento de boquillas individuales a
boquillas 4 individuales. También esto se garantiza mediante el control, por
ejemplo el control de rango superior- De este modo existe la posibilidad de realizar
el encolado de manera variable con un nimero diferente de boquillas, sin que
exista el riesgo de que se obstruyan las boquillas desactivadas mientras tanto.

En las figuras se representa por lo demas la alimentacion de aire
comprimido para las boquillas o las valvulas. Para ello esta previsto un distribuidor
de aire comprimido 28 que a través de conductos de aire comprimido 29 actua
sobre las agujas de boquilla no representadas de las boquillas para abrirlas y
cerrarlas. Por lo demas pueden estar conectados también los dispositivos de
control de valvula individuales al distribuidor de aire comprimido 28.

Ademas se indica en la figura 1 un conducto de alimentacién adicional 30
para un endurecedor.

En total las fibras de madera se soplan en el marco de la invencion a través
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del tubo de soplado 3 y se rocian a través de boquillas 4 auxiliadas por vapor con
sustancias operativas, por ejemplo cola. Las boquillas 4 se solicitan segun las
condiciones de proceso con cola o agua. La alimentacién de cola o agua se regula
a través de valvulas. El agua se utiliza para enjuagar las boquillas. Agua, vapor y
cola se alimentan a las boquillas a través de distribuidores. El endurecedor se le
alimenta a la ultima boquilla del tubo de soplado directamente a través del
conducto de alimentacion de endurecedor 30.

En la figura 3 se indica otra vez que la cola se le alimenta a las boquillas
individuales a través del tubo distribuidor. El endurecedor se le alimenta a la tltima
boquilla a través de una conexion independiente. La conexion esta fijada en el
tubo distribuidor de la distribucion de cola. Las valvulas regulan la alimentacién tal
como se explico. El caudalimetro comunica la cantidad transportada al dispositivo
de control. La valvula de retencion indicada evita el reflujo. Valvulas de cierre
sirven para sustituir componentes constructivos.

De manera similar se pueden deducir otros detalles de la figura 4 que en
particular se refieren al distribuidor de agua. El agua sirve para enjuagar y se
alimenta a las boquillas individuales a través del tubo distribuidor. En caso de
interrupciones de produccién se enjuagan automaticamente todas las boquillas.
También en este caso valvulas regulan la alimentacion. El caudalimetro comunica
la cantidad transportada al dispositivo de control. La valvula de retencion evita
tambien en este caso el reflujo. Las valvulas de cierre sirven para sustituir

componentes constructivos.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para encolar fibras o particulas similares, en particular para la
fabricacion de tableros de material de madera, por ejemplo tableros de fibras,

con un conducto de soplado (3) a través del que se transportan las fibras
que se van a encolar, estando conectadas al conducto de soplado varias boquillas
(4) que desembocan en el conducto de soplado con las que se pueden rociar con
cola las fibras transportadas a través del conducto de soplado,

estando configuradas las boquillas (4) como boquillas de varias sustancias,
por ejemplo como boquillas de dos sustancias para una pulverizacion con vapor, a
las que estan conectados respectivamente al menos un conducto de alimentacion
de cola (5) y un conducto de alimentacién de vapor (6), caracterizado porque

en los conductos de alimentacion de cola (5) estan integrados
respectivamente al menos una valvula de cola (7) y un caudalimetro (8) y porque
las valvulas de cola (7) y los caudalimetros (8) estan conectados con al menos un
dispositivo de control y/o regulacién, de modo que con las valvulas de cola (7) se
puede controlar o regular de manera independiente el caudal para cada conducto

de alimentacion de cola (5).

2. Dispositivo segun la reivindicacién 1, caracterizado porque con las valvulas
de cola (7) se puede bloguear la alimentacion de cola a una o varias boquillas, y
porque con las valvulas de cola (7) para las demas boquillas (4) se puede ajustar
respectivamente un caudal previamente establecido, por ejemplo un caudal
fundamentalmente idéntico.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque al conducto
de soplado (3) estan conectadas al menos seis, preferiblemente al menos diez
boquillas, que estan distribuidas a lo largo del conducto de soplado y/o por la

circunferencia del conducto de soplado.

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque
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los conductos de alimentacion de cola (5) estan conectados a un distribuidor de
cola comun (9) que esta solicitado con la cola, estando dotado el distribuidor de
cola (9) preferiblemente de un aparato de medicion de temperatura (11), un

aparato de medicion de presion (12) y/o un aparato de medicion de viscosidad.

5. Dispositivo segtn una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque
en los conductos de alimentacion de vapor (6) estan integradas valvulas de vapor

(15) (controlables).

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los conductos de
alimentacion de vapor (6) estan conectados a un distribuidor de vapor comdn (17)
que esta solicitado con vapor, pudiendo controlarse o regularse la alimentacion de
vapor al distribuidor de vapor (17), por ejemplo regularse con respecto al caudal o
la presion, estando dotado el distribuidor de vapor (17) preferiblemente de un
dispositivo de medicion de temperatura (18) y/o un aparato de medicion de presion

(19) y/o un caudalimetro (22).

7. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el
dispositivo de control y/o regulacion esta integrado en un ordenador de procesos
de rango superior (31) que controla una instalaciéon para fabricar tableros de

material de madera en la que esta integrado el dispositivo de encolado.

8. Dispositivo segun la reivindicacion 7, caracterizado porque los dispositivos
de medicion (11, 12, 18, 19, 20) y/o las valvulas, por ejemplo las valvulas de cola,
las valvulas de vapor, etc., estan conectados con el ordenador de procesos de

rango superior (31).

9. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque a

los conductos de alimentacion de cola (5) estan conectados, por ejemplo a través
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de una valvula de multiples vias, conductos de alimentacion de agua (24) con los
que se puede alimentar opcionalmente agua a las boquillas (4) para fines de

limpieza.

10.  Procedimiento para encolar fibras o particulas similares, en particular para
la fabricacioén de tableros de material de madera, por ejemplo tableros de fibras,
con un dispositivo seglin una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque el
caudal de la cola hacia las boquillas individuales se controla o se regula de

manera independiente para cada boquilla con las véalvulas de cola.

11.  Procedimiento segun la reivindicacion 10, caracterizado porque las valvulas
de cola, las valvulas de vapor, las valvulas de agua, etc., se controlan o se regulan
por un ordenador de procesos de rango superior.

12. Procedimiento segun la reivindicacién 10 u 11, caracterizado porque el
dispositivo de encolado o sus componentes se controlan o se regulan por un
ordenador de procesos de rango superior que controla o regula también el
conducto de soplado y/o un dispositivo de esparcimiento dispuesto aguas abajo

y/o una instalacion de prensado dispuesta aguas abajo.

13.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado
porque el numero de las boquillas activas/conductos de alimentacion de cola y/o el
caudal de la cola y/o el caudal del vapor se controlan o se regulan en funcion del
funcionamiento del conducto de soplado, por ejemplo en funcion del caudal de

fibras y/o la presién en el conducto de soplado.

14.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado
porque el caudal de la cola y/o la cantidad de vapor se controlan o se regulan en

funcién de la viscosidad de la cola.

Y,
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15.  Procedimiento segln una de las reivindicaciones 10 a 14, caracterizado
porque la viscosidad de la cola se ajusta en funcién de los demas parametros de

proceso.

16.  Procedimiento seglin una de las reivindicaciones 10 a 15, caracterizado
porque la presion de cola se ajusta en funcion de los demas parametros de

proceso.



. 10

15

18

RESUMEN

Dispositivo para encolar fibras o particulas similares, en particular para la
fabricacion de tableros de material de madera, por ejemplo tableros de fibras, con
un conducto de soplado (3) a través del que se transportan las fibras que se van a
encolar, estando conectadas al conducto de soplado varias boquillas (4) que
desembocan en el conducto de soplado con las que se pueden rociar con cola las
fibras transportadas a través del conducto de soplado, estando configuradas las
boquillas (4) como boquillas de varias sustancias, por ejemplo como boquillas de
dos sustancias para una pulverizacion con vapor, a las que estan conectados
respectivamente al menos un conducto de alimentacion de cola (5) y un conducto
de alimentacion de vapor (6), caracterizado porque en los conductos de
alimentacion de cola (5) estan integrados respectivamente una valvula de cola (7)
y un caudalimetro (8) y porque las valvulas de cola (7) y los caudalimetros (8)
estan conectados con al menos un dispositivo de control y/o regulacion, de modo
que con las valvulas de cola (7) se puede controlar o regular de manera

independiente el caudal para cada conducto de alimentacion de cola (5).
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Veriiffentlicht;

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Vorrichtung zum Beleimen von Fasemn oder dergleichen Partikeln, insbesondere fir die Herstellung von HolzwerkstolIplatien, 2z,
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 bespriihbar sind, wobei die Diisen (4) als MchrstofI-Diisen, z. B. Zweistoff-Diisen [ir cine Dampfzerstinbung
ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufiihrleitung (5) und eine Dampfzufiibrleitung (6) angeschlossen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Leimzufiihrleitungen (5) jeweils cin 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 Durchilussmenge 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 fiir 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 miindende Disen angeschlossen sind, mit denen die durch
die Blasleitung transportierten Fasern mit Leim bespriihbar sind, wobei die
Disen als Mehrstoff-Disen, z. B. Zweistoff-Disen fiir eine Dampfzerstaubung
ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzuflhrleitung und eine
Dampfzufiihrleitung 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 Spénen
oder dergleichen Partikeln umfasst. Beleimen meint das Bespriihen 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 Wéarme 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 verhaltnismaRig 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 Bespriihen 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 Eindliisen des Leims in die Blow-Line
erheblichen Einfluss auf die Beleimungsqualitat hat. So ist man in der Praxis
grundsatzlich bestrebt, eine mdéglichst feine Verdusung des Leims zu erreichen,
um verhaltnismaRig 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-Disen 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-
manig 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 ermdéglichen.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung bei einer gattungsgeméaRen
Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe-
sondere fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, dass in die Leimzu-
fahrleitungen 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 fiir jede
LeimzufUhrieitung separat steuerbar oder regelbar ist.

Die Erfindung geht dabei von der grundsétzlich bekannten Erkenntnis aus, dass
sich mit Hilfe von Mehrstoff-Diisen, z. B. Zweistoff-Disen durch eine Dampf-
zerstaubung verhaltnismagig kleine Leimtropfen erzeugen lassen, welche flir
eine wirtschaftliche Beleimung zweckmaRig sind. Die Erfindung erlaubt nun
eine empfindliche Einstellung der Spriihparameter und damit eine empfindliche
Einstellung der LeimtropfengroRe, 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 Trépfchen-
grole zu den besten Ergebnissen fiihrt, sondern dass es grundsétzlich eine
"optimale" TrépfchengrofRe gibt, die von verschiedensten Eigenschaften und
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Parametern abh&ngen 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 Disen absperrbar ist und dass mit den (librigen) Leim-
ventilen fir die Gbrigen Disen jeweils gezielt eine gewiinschte
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.
Erfindungsgemall  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 librigen Disen, denn mit Hife der
Durchflussmessvorrichtungen und der Leimventile lassen sich dann fiir die
tbrigen Dlsen optimale Bedingungen einstellen, so dass es - unabhéngig von
der Zahl der aktiven Dusen - stets mdglich ist, dass die Uibrigen Dlisen mit einer
bestimmten Durchflussmenge arbeiten. So kann es zweckméRig sein, dass alle
(aktiven) Disen mit im Wesentlichen derselben Durchflussmenge betrieben
werden. Ebenso kann es aber auch zweckmaRig sein, eine andere
Leimverteilung Uber die Dilsen einzustellen. So kann die Spriihmenge
beispielsweise entlang der Transportrichtung der Fasern zunehmen oder
abnehmen. Die Regelbarkeit der einzelnen Diisen ermdglicht 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 Disen angeschlossen, welche entlang der Blasleitung
und/oder Uber den Umfang der Blasleitung verteilt sind. Grundséatzlich kann es
im Rahmen der Erfindung zweckmaRig sein, mit sehr vielen Diisen zu arbeiten,
da die Zahl der aktiven Disen frei wéhlbar ist und da insbesondere
gewahrleistet ist, dass flir samtliche Dusen eine identische Spriihmenge
einstellbar ist.

Die Leimzufiihrleitungen 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 Dampfzuflhrieitungen kénnen Dampfventile integriert sein. Dabei ist
es jedoch nicht erforderlich, dass diese einzelnen Dampfzufihrleitungen - wie
die Leimzuflihrleitungen - mit regelbaren Ventilen versehen sind, sondern im
Zusammenhang mit der Dampfzufiihrung ist es in der Regel ausreichend,
einfache, steuerbare Dampfventile zu verwenden, weiche die Dampfzufihr-
leitung entweder freigeben oder absperren. Dennoch ist es auch auf der
"Dampfseite” zweckmaRig, durch geeignete Steuerung oder Regelung auf den
Beleimungsprozess einzuwirken. Dazu sind die Dampfzufiihrungsleitungen 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 zweckmaéRig ist, jeder einzelnen
Leimzufuhrleitung eine eigene Durchflussmessvorrichtung zuzuordnen, ist es
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bei der Dampfzufiihrung im Rahmen der Erfindung ausreichend, dem Dampf-
verteiler insgesamt eine Durchflussmessvorrichtung vorzuordnen. Dennoch
lasst sich - in Abhangigkeit von der Anzahl der aktiven Disen - die Dampf-
menge und/oder der Druck regeln, so dass die Leimzerstdubung 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 ibergeordneten
Prozessrechner verbunden, welcher im Sinne einer (ibergeordneten 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 erfindungsgemafen Vorrichtung der
Festharzeinsatz bei einer zu erreichenden vorgegebenen Querzugfestigkeit der
herzustellenden Platte deutlich minimieren ldsst. 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 MaRe erhoht.

ok,
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In weiterer bevorzugter Ausflihrungsform schlagt die Erfindung vor, dass an die
Leimzuflhrleitungen, z. B. Uber Mehrwegeventile, Wasserzuflihrleitungen ange-
schlossen sind, mit denen den Disen zum Zwecke der Reinigung bzw. Spllung
Wasser zuflihrbar ist. Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es
zweckmalig 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 Wasserzufiihrung vorgesehen.
Sobald die Steuerung die Beleimung Uber eine Dilse durch Schliefen des
Leimventils abschaltet, erfolgt automatisch die Zuflihrung von Wasser Uber die
Zufuhrleitungen, denn die Wasserzufiihrleitungen miinden vorzugsweise hinter
den Regelventilen in die Leimzuflihrungsleitungen, 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 Dise flr einen vorgegebenen Zeitraum. Die
Steuerung erfolgt automatisch, bevorzugt ebenfalls (iber 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 Disen mit den Leimventilen fiir jede Dise separat gesteuert oder
geregelt wird. Dazu kann bei Bedarf die Leimzufuhr zu einer oder mehreren
Disen 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 (ibergeordneten 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
Disen/Leimzuflhrleitungen, 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 zweckmaéfRig sein, die Durchflussmenge des Leims in
Abhéangigkeit von der Viskositat des Leims zu steuern oder zu regeln. Dazu ist
es zweckmalig, 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 zweckmaRig sein, die Viskositdt des Leims in Ab-
hangigkeit von den Ubrigen Prozessparametern anzupassen, so dass eine
dynamische Anpassung der Leimeigenschaften mdglich ist. Dabei kann es
ferner zweckméRig 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 Méglichkeit, auch die Dampfmenge in Abhangigkeit von
der Viskositat zu steuern oder zu regeln.

Im Rahmen der Erfindung kdnnen (bliche Zweistoff-Diisen oder auch
Mehrstoff-Disen zum Einsatz kommen, z. B. Disen, wie sie in der DE 20 2010
005 280 U1 beschrieben sind.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfihrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erldutert. Es zeigen

71



WO 2012/163828 PCT/EP2012/059833
9
Fig. 1a ein Beleimungsvorrichtung in einer vereinfachten, schematischen
Darstellung,
Fig. 1b die Vorrichtung nach Fig. 1 in weiterer Vereinfachung mit lediglich
5 einer dargestellten Dise,
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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
Faserzuflihrleitung 2 in eine Blasleitung 3 eingeblasen, die auch als Blow-Line
bezeichnet wird. Diese Blow-Line hat einen verhéltnismaRig 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

L
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sind eine Vielzahl von Disen 4 angeschlossen, mit denen die durch die
Blasleitung transportierten Fasern mit Leim bespriihbar sind. Diese Diisen 4
sind im Ausflhrungsbeispiels als Zweistoff-Disen flir eine Dampfzerstaubung
ausgebildet. An jede Duse ist dazu einerseits eine Leimzuflihrleitung 5 und
andererseits eine Dampfzuflihrleitung 6 angeschlossen. Im Ausfiihrungsbeispiel
sind zehn Disen 4 vorgesehen (vgl. Fig. 1a). Aus Griinden der Ubersichtlichkeit
zeigt Fig. 1b das Schema lediglich fur eine Dise.

In die Leimzufihrleitungen 5 sind einerseits Leimventile 7 und andererseits
Durchflussmessvorrichtungen 8 integriert, und zwar in jede Leimzufiihrleitung 5
jeweils ein Leimventil 7 und eine Durchflussmessvorrichtung 8. Die Leimzufiihr-
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 fiir jede Leimzufiihrieitung 5 separat
steuerbar oder regelbar ist. Ergdnzend zu den Leimventilen 7 sind in jede
Leimzuflhrleitung 5 Absperrventile 10 integriert, die z. B. bei Austausch von
Bauteilen zum Einsatz kommen. Im Ausfiihrungsbeispiel 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 Uiber eine Leimeinspeisung 14 beidseitig in
den Leimverteiler 9.

In die Dampfzuflihrieitungen 6 sind Dampfventile 15 integriert, und zwar
vorzugsweise in jede Dampfzufihrleitung 6 jeweils ein Dampfventil 15. Mit
diesem Dampfventil lassen sich die einzelnen Dampfzufiihrleitungen 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 Dampfzuflihrleitungen 6 sind an einen gemeinsamen Dampfverteiler 17
angeschlossen. Dieser Dampfverteiler 17 ist mit einem Temperaturmessgerét
18 und/oder einem Druckmessgerat 19 verbunden. Eines oder mehrerer dieser
Messgeréte kdnnen gemeinsam mit einem dem Dampfverteiler vorgeschalteten
Dampfzuflihrventil 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 Leimzufiihrleitungen 5
jeweils eine Wasserzufiihrleitung 24 miindet, wobei die Wasserzufiihrleitungen
an einen gemeinsamen Wasserverteiler 25 angeschlossen sind. In die Wasser-
zuflhrleitungen 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. Auflerdem sind dort die an die Blasleitung ange-
schlossen Dusen erkennbar, im Ausflihrungsbeispiel zehn Disen, die gleich-
sam V-formig 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.

4v



WO 2012/163828 PCT/EP2012/059833

10

15

20

25

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 (brigen Prozess-
parameter anpassen. So kann die Beleimung empfindlich an den Betrieb des
Refiners bzw. der Blow-Line angepasst werden. Es besteht beispielsweise die
Mdglichkeit, zur Variation der Beleimungsmenge insgesamt einzelne Leimzu-
fuhrleitungen und damit auch Leimdilisen zu deaktivieren, so dass die Be-
sprihung dann mit einigen Disen erfolgt. Uber die beschriebenen Durchfluss-
messvorrichtungen und Regelventile 7 der Beleimungseinrichtung kann fir die
tbrigen, 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 Dise Uber die Regelventile 7
beeinflusst werden. AulRerdem besteht die Méglichkeit, 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 Gber die Dampfsteuerung
bzw. Regelung erfolgen. Hier ist es ausreichend, wenn (ber die Dampfventile
15 die einzelnen Dampfzufiihrleitungen 6 in Abhéngigkeit von der Zahl der
aktiven Leimdisen gedffnet oder geschlossen werden. Eine Einzelregelung der
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Dampfzufiihrleitungen 6 ist nicht erforderlich. ZweckmaRig ist jedoch die
Regelung der Dampfzuflihrung insgesamt Uiber 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 Wasserspllung setzt in Betriebspausen
einzelne Dusen automatisch fiir einzelne Diisen 4 ein. Auch dieses wird von der
Steuerung, z. B. der libergeordneten Steuerung, gewéhrleistet. Auf diese Weise
besteht die Maoglichkeit, die Beleimung variabel mit einer unterschiedlichen
Disenanzahl durchzufiihren, ohne dass die Gefahr besteht, dass die zwischen-
zeitlich deaktivierten Disen sich mit Leim zusetzen.

In den Figuren ist im Ubrigen die Druckluftzufuhr fiir die Diisen bzw. Ventile
dargestellt. Dazu ist ein Druckluftverteiler 28 vorgesehen, welcher (iber Druck-
luftieitungen 29 auf die nicht dargestellten Diisennadeln der Diisen arbeitet, um
diese zu 6ffnen und zu schlieRen. Im Ubrigen kénnen an den Druckluftverteiler
28 auch die einzelnen Ventilsteuerungen angeschlossen sein.

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

3 geblasen und Uber Dampf unterstlitzte Disen 4 mit Betriebsstoffen, z. B.
Leim, bespriiht. Die Dusen 4 werden je nach Prozessbedingen mit Leim oder

4
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Wasser beaufschlagt. Die Zufiihrung von Leim oder Wasser wird (iber Ventile
geregelt. Das Wasser wird zum Spulen der Diisen verwendet. Wasser, Dampf
und Leim werden den Dusen Uber Verteiler zugefihrt. Der Héarter wird der
letzten Duse des Blasrohrs direkt iber die Harterzuflihrleitung 30 zugefiihrt.

In Fig. 3 ist nochmals angedeutet, dass der Leim (iber das Verteilerrohr den
einzelnen Dilsen zugefiihrt wird. Der Harter wird lber einen separaten An-
schluss der letzten Dise zugefiihrt. Der Anschluss ist am Verteilerrohr der
Leimverteilung befestigt. Die Ventile regeln wie erldutert 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 (ber das Verteilerrohr den einzelnen Diisen zugefiihrt. Bei
Produktionsunterbrechungen werden alle Diisen automatisch gespilt. Wahrend
der Produktion werden nur abgeschaltete Diisen gespilt. Auch hier regeln
Ventile den Zufluss. Der Durchflussmesser meldet die Férdermenge an die
Steuerung. Das Rickschlagventil verhindert auch hier den Rickfluss.
Absperrventile dienen dem Austausch von Bauteilen.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe-
sondere 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 bespriihbar sind,

wobei die Disen (4) als Mehrstoff-Disen, z. B. Zweistoff-Diisen fiir eine Dampf-
zerstaubung ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufiihr-
leitung (5) und eine Dampfzufiihrieitung (6) angeschlossen sind, dadurch
gekennzeichnet,

dass in die Leimzuflihrleitungen (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 Leimzufiihrleitung (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 Disen absperrbar ist und
dass mit den Leimventilen (7) fir die Gbrigen Disen (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 Diisen 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 Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Leimzufihrleitungen (5) an einen gemeinsamen Leimverteiler (9) an-
geschlossen sind, welcher mit Leim beaufschlagt ist, wobei der Leimverteiler (9)
vorzugsweise mit einem Temperaturmessgerat (11), einem Druckmessgerét
(12) und/oder einem Viskositdtsmessgeréat versehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Dampfzufiihrleitungen (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 Druckmessgeréat (19)
und/oder einem Durchflussmessgerat (22) versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 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.

46



WO 2012/163828 PCT/EP2012/059833

10

15

20

25

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 (ibergeordneten Prozessrechner (31) verbunden sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an die Leimzufuhrleitungen (5), z. B. Uber ein Mehrwege-Ventil, Wasser-
zufahrleitungen (24) angeschlossen sind, mit denen den Diisen (4) zum Zwecke
der Reinigung wahlweise Wasser zuflihrbar 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 Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchflussmenge des Leims zu den einzelnen Diisen 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 (ibergeordneten Prozess-
rechner gesteuert oder geregelt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beleimungsvorrichtung bzw. deren Komponenten von einem (ibergeordneten
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 Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der aktiven Dusen/Leimzufiihrleitungen und/oder die Durch-
flussmenge des Leims und/oder die Durchflussmenge des Dampfes in Ab-

I
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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 Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchflussmenge des Leims und/oder die Dampfmenge in Abhangig-
keit von der Viskositét des Leims gesteuert oder geregelt wird.

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

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass der Leimdruck in Abh&ngigkeit von den Ubrigen Prozessparametern ein-
gestellt wird.
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Vorrichtung und Verfahren zum Beleimen von Fasem

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasemn oder
dergleichen Partikeln, insbesondere fir die Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, z. B. Faserplatten, mit einer Blasleitung (Blow-Line), durch welche die
zu beleimenden Fasemn transportiert werden, wobei an die Blasleitung mehrere
in die Blasleitung miindende Disen angeschlossen sind, mit denen die durch
die Blasleitung transportierten Fasem mit Leim besprithbar sind, wobei die
Diisen als Mehrstoff-Diisen, z. B. Zweistoff-Diisen fur eine Dampfzerstdubung
ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufihrieitung und eine
Dampfzufihrieitung 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 Partikein umfasst. Beleimen meint das Bespriihen der Fasemn

‘mit einem Leim bzw. Bindemittel wie z. B, Isocyanate, Melaminharnstoffform- -

aldehyd(harze), Hamstoffformaldehyd(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 Fasemn eine Streugutmatte gebildet, welche
dann in einer Presse unter Anwendung von Druck und Wamme 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 Fasemn kommt im Rahmen der Herstellung
solcher Holzwerkstoffplatten besondere Bedeutung zu. Denn die Eigenschaften
der hergestellien 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
Fasem werden aus dem Refiner in die Blow-Line geblasen. Im Refiner befindet
sich ein verhaltnismaRig hoher Dampfdruck. Dieser Dampf bildet zugleich ein
Transportmittel, mit welchem die Fasern durch die Blasleitung transportiert
werden, Uber die Blasleitung gelangen die Fasem zu einem nachgeschalteten
Trockner. Bei der Blow-Beleimung erfolgt das Bespriihen der Fasem 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 Eindiisen des Leims in die Blow-Line
erheblichen Einfluss auf die Belelmungsqualitat hat. So ist man in der Praxis
grundsatzlich bestrebt, eine méglichst feine Verdiisung des Leims zu erreichen,
um verhaltnismaRig kleine Leimtropfen zu realisieren. Damit sollen Ver-
klumpungen der Fasem vermieden und insbesondere eine Lei_mersgamis erzielt
werden. Aus diesem Grunde wurde bereits vorgeschlagen, den Leim nicht
mittels einfacher Druckluft sondern mit Dampf zu zerstéauben, Zu diesem Zweck
werden Zweistoff-Diisen eingesetzt. Derartige Zweistoff-Dilsen sind beispiels-
weise aus der DE 20 2010 005 280 U1 bekannt.

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

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der

s 5 sich Fasemn oder dergleichen Partikeln mit hoher Qualitit in wirtschaftlicher

. Weise beleimen lassen, so dass die beleimten Fasem eine wirtschaftliche
Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit hoher Qualitat erméglichen.

Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung bei einer gattungsgemaRen i
10 Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, inshe-
sondere fiir 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 Durche
flussmessvorrichtung mit zumindest einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung
16 verbunden sind, so dass mit den Leimventilen die Durchflussmenge fiir jede
Leimzufihrieitung separat steuerbar oder regelbar ist,

Die Erfindung geht dabei von der grundsétzlich bekannten Erkenntnis aus, dass
sich mit Hilfe von Mehrstoff-Diisen, z. B. Zweistoff-Diisen durch eine Dampf-

. 20 zerstdubung verhéltnismaRig kleine Leimtropfen erzeugen lassen, welche fiir
- eine wirtschaftliche Beleimung zweckmaRig sind. Die Erfindung eraubt nun

eine empfindliche Einstellung der Sprilnparameter und damit eine empfindliche
Einstellung der Leimtropfengréfe, so dass durch entsprechende Steuerung
oder Regelung der Durchflussmengen der einzelnen Ventile der jeweils

25 optimale Betriebspunkt der Diise eingestellt wird. Dabei geht die Erfindung
ferner von der Erkenntnis aus, dass nicht zwingend die minimale Tropfchen-
gréle zu den besten Ergebnissen flhrt, sondern dass es grundsatzlich eine
"optimale" Tropfchengréfe 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 iibrigen Prozessparameter reagiert werden.

- So liegt es im Rahmen der Erfindung, dass mit den Leimventilen die Leimzufuhr

zu einer oder mehreren Diisen absperrbar ist und dass mit den (UObrigen) Leim-
ventilen fir die dObrigen Disen jeweils gezielt eine gewiinschte
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 Mdglichkeit, die Gesamtmenge des
einzusetzenden Leims pro Zeiteinheit durch "Abschalten" einzelner oder
mehrerer Diisen zu realisieren. Dabei gelingt zugleich eine optimale Steuerung

bzw. Regelung der dbrigen Diisen, dénn mit Hilfe - der

Durchflussmessvorrichtungen und der Leimventile lassen sich dann fir die
tibrigen Disen optimale Bedingungen einstellen, so dass es - unabhéngig von
der Zahl der aktiven Dilsen - stets méglich ist, dass die Ubrigen Diisen mit einer
bestimmten Durchflussmenge arbeiten. So kann es zweckmaRig sein, dass alle
(aktiven) Dusen mit im Wesentlichen derselben Durchflussmenge betrieben

werden, Ebenso kann es aber auch zweckméfig sein, eine andere

Leimverteilung Uber die Dilisen einzustellen. So kann die Sprilhmenge
beispielsweise entlang der Transportrichtung der Fasem zunehmen oder
abnehmen. Die Regelbarkeit der einzelnen Disen ermdglicht eine variable
Anpassung an die Gegebenhelten und eine dynamische Optimierung des
Prozesses.
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An die Blasleitung sind dabei vorzugsweise zumindest sechs, bevorzugt
zumindest zehn Diisen angeschlossen, welche entlang der Blasleitung
und/oder {iber den Umfang der Blasleitung verteilt sind. Grundsatzlich kann es
im Rahmen der Erfindung zweckmaRig sein, mit sehr vielen Dilsen zu arbeiten,

~ 6 da die Zahl der aktiven Disen frei wahlbar ist und da insbesondere
gewahrleistet ist, dass fur samtliche Disen eine |dentlsche Sprihmenge
einstellbar ist.

Die Leimzufiihrieitungen sind vorzugsweise an einem gemeinsamen Leim-
10 verteiler angeschlossen, welcher mit Leim beaufschlagt ist, wobei der Leim-

verteiler vorzugsweise mit zumindest einer Temperaturmesseinrichtung, einer

Druckmesseinrichtung und/oder einer Viskositdtsmesseinrichtung versehen ist.

Auch in die Dampfzufiihreitungen kénnen Dampfventile integriert sein. Dabei ist
16 es jedoch nicht erforderlich, dass diese einzelnen Dampfzufiihrieitungen - wie
die Leumzuruhrieltungen - mit regelbaren Ventilen versehen sind, sondem im
Zusammenhang mit der Dampfzufiihrung ist es in der Regel ausreichend,”
einfache, steuerbare Dampfventiie zu verwenden, welche die Dampfzufiihr«
‘ leitung entweder freigeben oder absperren. Dennoch ist es auch auf der
’ 20 ‘"Dampfseite" zweckmaRig, durch geeignete Steuerung oder Regelung auf den
Beleimungsprozess einzuwirken. Dazu sind die Dampfzufihrungsleitungen 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
25 ist der Dampfverteiler vorzugsweise mit einer Temperaturmessvorrichtung,
einer Druckmessvorrichtung und/oder einer Durchflussmessvorrichtung verbun-
den. Wihrend es bei den Leimzufuhrleitungen zweckmaRig ist, jeder einzelnen
Leimzufuhrieitung eine eigene Durchflussmessvorrichtung zuzuordnen, ist es
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bei der Dampfzufiihrung im Rahmen der Erfindung ausreichend, dem Dampf-
verteiler insgesamt eine Durchflussmessvorrichtung vorzuordnen, Dennoch
lasst sich ~ in Abhéngigkeit von der Anzahl der aktiven Disen - die Dampf-
menge und/oder der Druck regeln, so dass die Leimzerstdubung 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 Messvorichtungen und/oder Ventile, z. B. Leimventile, Dampfventile
oder dergleichen, sind folglich besonders bevorzugt mit dem iibergeordneten
Prozessrechner verbunden, welcher im Sinne einer tbergeordneten Leittechnik
den Gesamtprozess steuert. Dieser (bergeordnete Prozessrechner erfasst
folglich nicht nur die Parameter der Beleimungsvorrichtung, sondern auch die
Ubrigen Parameter der Pressenaniage, insbesondere die Parameter der
Streugutanlage zum Streuen der Pressgutmatte und die Parameter der Presse
selbst, mit welcher die Streugutmatten unter Anwenduhg von Druck und Wérme
zu den Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten verpresst werden.

Versuche haben gezeigt, dass sich mit der erfindungsgeméaien Vorrichtung der

Festharzeinsatz bei einer zu erreichenden vorgegebenen Querzugfestigkeit der

herzustelienden Platte deutlich minimieren Iasst. Die Erfindung erméglicht es,
die Parameter der Beleimungsvorrichtung empfindlich in Abhangigkeit von den
ibrigen Prozessparametern anzupassen und auf diese Weise optimale
Beleimungsergebnisse zu erzielen. Die Wirtschaftlichkeit der Faserplattenher-
steliung wird dadurch in wesentlichem Maf3e erhoht.
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In weiterer bevorzugter Ausfithrungsform schlégt die Erfindung vor, dass an die
Leimzufiihrleitungen, z. B. Uber Mehrwegeventile, Wasserzufihrleitungen ange-
schlossen sind, mit denen den Diisen zum Zwecke der Reinigung bzw. Spilung
Wasser zufithrbar ist. Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es
zweckmafig ist, in Abhangigkeit von dem Prozessparametern die Zahl der
einzusetzenden Diisen zu variieren. Um zu verhindern, dass sich eine inaktive
Diise mit Leim zusetzt, ist die beschriebene Wasserzufilhrung vorgesehen.
Sobald die Steuerung die Beleimung Gber eine Dise durch SchlieRen des
Leimventils abschaltet, erfolgt automatisch die Zuflihrung von Wasser iiber die
Zufiihrleitungen, denn die Wasserzuflihrleitungen miinden vorzugsweise hinter
den Regelventilen in die Leimzuflihrungsleitungen, wobei der Durchfluss des
Wassers mit denselben Durchflussmessvorrichtungen gemessen werden kann,
welche in die LeimzufUhrieitungen integriert sind, Das Wasser durchlauft folglich
die Leimzufiihreitung und die Diise fiir einen vorgegebenen Zeitraum. Die
Steuerung erfolgt automatisch, bevorzugt ebenfalls Gber den Ubergeordneten
Prozessrechner,

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Beleimen von Fasem
oder dergleichen Partikeln mit einer Vorrichtung der beschriebenen Art. Dieses
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Durchflussmenge des Leims zu
den einzelnen Diisen mit den Leimventilen fir jede Diise separat gesteuert oder
geregelt wird. Dazu kann bei Bedarf die Leimzufuhr zu einer oder mehreren
Diisen mit dem Leimventilen unterbrochen werden, wobei die Durchflussmenge
zu den Ubrigen Disen mit den Leimventilen gesteuert oder geregelt wird.. Die
Leimventile, Dampfventile, Wasserventile usw. werden dabei vorzugsweise von
einem ibergeordneten Prozessrechner gesteuert. Die Beleimungsvorrichtung

- bzw. deren Komponenten werden folglich von einem tbergeordneten 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 schidgt die Erfindung vor, dass die Anzahl der aktiven:

Diisen/Leimzufiihrleitungen, 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 Abhéngigkeit von dem

Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung, gesteuert oder geregeit wird.

Femer kann es zweckmaRig sein, die Durchﬂussmehge des Leims in
Abhéngigkeit von der Viskositét des Leims zu steuern oder zu regeln. Dazu ist

es zZweckmafig, z. B. im Bereich des Leimverteilers, eine Viskosititsmess-

vorrichtung vorzusehen. Da der Leim im Rahmen der Anlage aus verschie-
denen Komponenten mit unterschiedlicher Viskositét zusammengesetzt werden
kann, kann es ebenfalls zweckmébig sein, die Viskositdt des Leims in Ab-
héngigkeit von den ubrigen Prozessparametern anzupassen, so dass eine

dynamische Anpassung der Leimeigenschaften maglich ist. Dabei kann es.

femer zweckmdlig sein, den Leimdruck in Abhangigkeit von den Gbrigen

Parametern -einzustellen bzw. zu regeln. Dazu ist z. B. im Bereich des
Leimverteilers eine Druckmessvorrichtung vorgesehen. Altemativ - oder -

ergdnzend besteht die Mdglichkeit, auch die Dampfmenge in Abhéangigkeit von
der Viskositat zu steuern oder zu regeln.

.Im Rahmen der Erfindung kénnen Ubliche Zweistoff-Dilsen oder auch

Mehrstoff-Diigen zum Einsatz kommen, z. B. Diisen, wie sie in der DE 20 2010
005 280 U1 beschrieben sind.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfilhrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erldutert. 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 dargesteliten Diise,

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 Vom't:htung zum Beleimen von Fasemn oder dergleichen

Partikeln fiir die Herstellung 'von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten

dargestellt. Eine solche Beleimungsvorrichtung ist folglich in einer Anlage zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten integriert. '

Die Fasem werden in an sich bekannter Weise in einem Zerfaserer bzw.
Refiner 1 aus z. B. Hackschnitzeln hergestelit. Aus dem Refiner 1 werden die
Fasem mit dem im Refiner bestehenden hohen Dampfdruck Ober eine

Faserzufihrleitung 2 in eine Blasleitung 3 eingeblasen, die auch als Blow-Line

bezeichnet wird. Diese Blow-Line hat einen verhéltnismaRig 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

3
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sind eine Vielzahl von Diisen 4 angeschlossen, mit denen die durch die
Blasleitung transportierten Fasem mit Leim bespriihbar sind. Diese Diisen 4
sind im Ausflihrungsbeispiels als Zweistoff-Diisen flr eine Dampfzerstdubung
ausgebildet. An jede Diise ist dazu einerseits eine Leimzufiihrleitung 5 und
andererseits eine Dampfzufihrieitung 8 angeschlossen. Im Ausfihrungsbeispiel
sind zehn Diisen 4 vorgesehen (vgl, Fig. 1a). Aus Griinden der Ubersichtlichkeit
zeigt Fig. 1b das Schema lediglich fiir eine Diise.

In die Leimzufiihrleitungen 5 sind einerseits Leimventile 7 und anderersaits
Durchflussmessvorrichtungen 8 integriert, und zwar in jede Leimzufihreitung 5
jeweils ein Leimventil 7 und eine Durchflussmessvorrichtung 8. Die Leimzufiihr-
leftungen 5 sind dann wiederum unter Zwischenschaltung der Leimventile 7 an
einen gemeinsamen Leimverteiler 9 angeschlossen. Die Leimventile 7 sind
unter Beriicksichtigung der Durchflussmessungen einzeln regelbar, so dass mit
Hilfe der Leimventile die Durchflussmenge fiir jede Leimzufiihrleitung 5 separat
steuerbar oder regelbar ist. Erganzend zu den Leimventilen 7 sind in jede

Leimzuflhrieitung 5 Absperrventile 10 integriert, die z. B. bei Austausch von =~

Bauteilen zum Einsatz kommen. Im Ausfihrungsbeispiel ist der Leimverteiler
mit einem Temperaturmessgerét 11 und einem Druckmessgerat 12 sowie ggf.
einem Viskositdtsmessgerat 32 versehen. Der Leim gelangt von der lediglich
angedeuteten Leimaufbereitung 13 iber eine Leimeinspeisung 14 beidseitig in
den Leimverteiler 9.

In die Dampfzufihrieitungen 6 sind Dampfventile 16 integriert, und zwar
vorzugsweise in jede Dampfzufithrieitung 6 jeweils ein Dampfventil 15. Mit
diesem Dampfventil lassen sich die einzelnen Dampfzufiihrleitungen 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 Dampfzufiihrieitungen 6 sind an einen gemeinsamen Dampfverteiler 17

angeschlossen, Dieser Dampfverteiler 17 ist mit einem Temperaturmessgert
18 und/oder einem Druckmessgerét 19 verbunden. Eines oder mehrerer dieser
Messgerate kdnnen gemeinsam mit einem dem Dampfverteiler vorgeschalteten
Dampfzufiihrventif 20 einen Regelkreis 21 bilden, so dass die Durchflussmenge
oder der Druck regelbar sind. Dazu ist dem Dampfverteiler ein Durchfluss-

messgerét 22 vorgeordnet, Die Dampfeinspeisung 23 ist angedeutet.

Ferer ist in Fig. 1 erkennbar, dass in die einzelnen Leimzufiihrleitungen 5
jeweils eine Wasserzufiihrleitung 24 miindet, wobei die Wasserzufiihrieitungen
an einen gemeinsamen Wasserverteiler 25 angeschlossen sind. In die Wasser-
zufihrieitungen 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 inshesondere die Blasleitung bzw. Blow-Line mit der angedeuteten
Zufuhr der Holzfasemn. Auflerdem sind dort die an die Blasleitung ange-
schlossen Disen erkennbar, im Ausfilhrungsbeispiel zehn Disen, die gleich-
sam V-formig hintereinander auf die Blasleitung aufgesetzt sind. Leimverteiler,

Dampfverteiler und Wasserverteller 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.

2011-05-27 16:33:16 FAXSERVER2 +49 201 8200028 ID: S.14

N



27.MAL 2011 16:39 ANDREJEWSKI . HONKE 201 8200028 NR. 6861 S. 15

10

15

20

25

=

andrejewski « honke
Patent- und Rechtsanwalte

Patentanmeldung 27. Mai 2011
Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. (X 11 745/kno/Bo)
KG

12

Die dargestelite Beleimungsvorrichtung ist in einem (ibergeordneten Prozess-
rechner 31 integriert. Das bedeutet, dass die Steuerung bzw. Regelung der
Beleimungsvorrichtung mit einem bergeordneten Prozessrechner erfolgt, der
auch die Ubrigen 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 (brigen Prozess-
parameter anpassen. So kann die Beleimung empfindlich an den Betrieb des

'Refiners bzw. der Blow-Line angepasst werden. Es besteht beispielsweise die

Mdglichkeit, zur Variation der Beleimungsmenge insgesamt einzelne Leimzu-
fuhreitungen und damit auch Leimdlisen zu deaktivieren, so dass die Be-
sprilhung dann mit einigen Diisen erfolgt. Uber die beschriebenen Durchfluss-
messvorrichtungen und Regelventile 7 der Beleimungseinrichtung kann fiir die
ubrigen, aktiven Dlsen z. B. eine im Wesentlichen identische Durchflussmenge

-oder-auch eine andere Durchflussmengenverteilung eingestellt werden, Der

Beleimungsprozess kann folglich zunéchst einmal durch empfindliche

- Beeinflussung der Durchflussmenge pro -Dise lber die Regelventile 7

beeinflusst werden. AuRerdem besteht die Moglichkeit, den Beleimungsprozess
dynamisch durch die Einstellung der Viskositat des Leims zu beeinflussen.
Auch der Leimdruck kann verdndert und insbesondere ausgewertet werden,
Entscheidend ist dabei in der Regel der Differenzdruck zur Blow-Line.
SchlieRlich kann auch eine empfindliche Einstellung tiber die Dampfsteuerung
bzw. Regelung erfolgen. Hier ist es ausreichend, wenn (iber die Dampfventile
15 die einzelnen Dampfzufithrleitungen 6 in Abhéngigkeit von der Zahl der
aktiven LeimdUisen geéffnet oder geschlossen werden. Eine Einzelregelung der
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Dampfzufithrieitungen 6 ist nicht erforderlich. ZweckmaRig ist jedoch die
Regelung der Dampfzufilhrung insgesamt tiber den dargestsliten Regelkreis 21.

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

Die Anlage ist zudem wartungsfreundlich, z. B. durch die vorgesehene
Maglichkeit der Wasserspiillung. Die Wasserspilung setzt in Betriebspausen
einzelne Diisen automatisch fir einzelne Diisen 4 ein. Auch dieses wird von der
Steuerung, z. B. der Ubergeordneten Steusrung, gewahrieistet. Auf diese Weise
hesteht die Mbglichkeit, die Beleimung variabel mit einer unterschiedlichen
Diisenanzahl durchzufiihren, ohne dass die Gefahr besteht, dass die zwischen-
zeitlich deaktivierten Diisen sich mit Leim zusetzen.

In den Figuren ist im Ubrigen die Druckluftzufuhr fiir die Dilsen bzw. Ventile
dargestellt. Dazu ist ein Druckluftverteiler 28 vorgesehen, welcher tiber Druck-
luftleitungen 29 auf die nicht dargesteliten Diisennadeln der Diisen arbeitet, um
diese zu 6ffnen und zu schlieffen. Im Ubrigen kdnnen an den Druckluftverteiler
28 auch die einzelnen Ventilsteuerungen angeschlossen sein.

Femer ist in Fig. 1 eine weitere Zuflihrleitung 30 flr einen Harter angedeutet.
Insgesamt werden im Rahmen der Erfindung die Holzfasem durch das Blasrohr

3 geblasen und Uber Dampf unterstiitzte Diisen 4 mit Betriebsstoffen, z. B.
Leim, bespriiht. Die Disen 4 werden je nach Prozessbedingen mit Leim oder
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Wasser beaufschlagt. Die Zufiihrung von Leim oder Wasser wird {iber Ventile
geregelt. Das Wasser wird zum Spiilen der Diisen verwendet. Wasser, Dampf
und Leim werden den Dlisen uber Verteiler zugefiihrt. Der Harter wird der
letzten Duse des Blasrohrs direkt Giber die Harterzufilhreitung 30 zugefiihrt.

In Fig. 3 ist nochmals angedeutet, dass der Leim {iber das Verteilerrohr den
einzelnen Disen zugeflhrt wird. Der Harter wird Uber einen separaten An-
schluss der letzten Diise zugeflhrt. Der Anschluss ist am Verteilerrohr der
Leimverteilung befestigt. Die Ventile regeln wie eréutert den Zufluss. Der
Durchflussmesser meldet die Férdermenge an die Steuerung. Das angedeutete
Rickschlagventil verhindert den Riickfluss. Absperrventile dienen dem
Austausch von Bauteilen,

In &hnlicher Weise lassen sich weitere Einzelheiten der Fig. 4 entnehmen,
welche insbesondere den Wasserverteiler betrifft. Das Wasser dient zum
Spulen und wird (ber das Verteilerrohr den einzelnen Diisen zugefiihrt. Bei
Produktionsunterbrechungen werden alle Diisen automatisch gesplilt. Wahrend
der Produktion werden nur abgeschaltete Diisen gespllt. Auch hier regeln
Ventile den Zufluss. Der Durchflussmesser meldet die Férdermenge an die
Steuerung. Das Riickschlagventil verhindert auch hier den Rickfluss,
Absperrventile dienen dem Austausch von Bauteilen.
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Patentanspriiche:

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

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

wobei die Dlsen (4) als Mehrstoff-Diisen, z. B. Zweistoff-Diisen fiir eine Dampf-
zerstdubung ausgebildet-sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzufiihr-
leitung (5) und eine Dampfzufiihrleitung (6) angeschlossen sind, dadurch
gekennzeichnet,

dass in die Leimzufihrieitungen (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 flr jede l.eimzufiihrleitung (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 Diisen absperrbar ist und
dass mit den Leimventilen (7) fir die ibrigen Diisen (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 Diisen ange-
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2

schlossen sind, welche entlang der Blasleitung und/oder {iber den Umfang der |

Blasleitung verteilt sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Leimzuflihrleitungen (5) an einen gemeinsamen Leimverteiler (9) an-
geschlossen sind, welcher mit Leim beaufschlagt ist, wobei der Leimverteiler (9)
vorzugsweise mit einem Temperaturmessgerat (11); elnem Druckmessgerét
(12) und/ader einem Viskositatemessgerat versehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Dampfzuflihrieitungen (8) (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 Druckmessgerét (19)
und/oder einem Durchflussmessgerét (22) versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 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 Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an die Leimzufuhrleitungen (5), z. B. Gber ein Mehrwege-Ventil, Wasser-
zufiihrleitungen (24) angeschlossen sind, mit denen den Dilsen (4) zum Zwecke
der Reinigung wahlweise Wasser zufiihrbar ist,

10. Verfahren zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, insbeson-
dere fir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten, mit einer
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchflussmenge des Leims zu den einzeinen 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 (bergeordneten 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 Ansprﬁché 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der aktiven Diisen/Leimzufihrieitungen und/oder die Durch-
flussmenge des Leims undfoder die Durchflussmenge des Dampfes in Ab-
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héngigkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhzngigkeit von dem
Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung gesteuert oder geregelt wird.

14, Vérfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchflussmenge des Leims und/oder die Dampfmenge in Abhéngig-

* keit von der Viskositat des Leims gesteuert oder geregelt wird.,

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzelchnet,
dass die Viskositdt des Leims in Abhangigkeit von den ubrlgen Prozesspara-
metemn angepasst wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet,

dass der Leimdruck in Abhéngigkeit von den (ibrigen Prozessparametern ein-
gestellt wird.
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Zusammenfassung:

Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, insbe-

sondere fiir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten, mit:

giner Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasemn 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-Disen, z.
B. Zweistoff-Disen fur eine Dampfzerstdubung ausgebildet sind, an welche
jeweils zumindest eine Leimzufithrieitung (5) und eine Dampizufiihreitung (6)
angeschlossen sind, dadurch gekennzeichnet, dass in die Leimzuflthreitungen
(5) jeweils 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 Durchflussmenge fiir jede Leimzufiihrieitung (5)
separat steuerbar oder regelbar ist.

zu veroffentlichen mit Fig. 1b
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SUPERIN | LMDENCIA DE INDUSTRIA Y 1 OMERCIO

o Fecha: zms II 20014745 .|8 i-—.p .!uzli NR.NUEVASCR
MODELO DE UTILIL  Tra. 11 PATENTEIYI Evit 478 FA5ENACIONALL

PATENTE DE INVENCION PCT [ wopeLo e UTILIDAD PCT (] Art33 Decision 488100, Circular Unica

HIERERE

Indicacion que se solicita una PCT

Copia du‘= la solicitiud en espariol, tal. como fue pres\.nlada inicialmente (capitulo descriptivo,
rewlndidatono resuimen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuenta)

: Ccmpieia D : ' - Incompleta I:]

DISENO INDUSTRIAL  [1 |

(Art. 119 Decisicn 486/00)

L |
L]
L]

| Indicacion que se solicita Diseno industrial

, Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

| Represéntacion grafica y fotogréfica del Disefio industrial o muestra del malerial que incorpor

; % ; !
diserio | :
Comprobante de pago de las tesas establecidas

Comple?{a Ej _ Incompleta D

a2 &l

ESQUEMA DE TRAZADO . [_|

(Art, 92 Decisidn 486/00)

)OO

Indicacién que se salicila un esquema de trazado
|
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Represantacion grafica de un esquema de trazado

Cemprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D ' Incompleta D .
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