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DISPOSITIVO Y PROCEDIMIENTO PARA ENCOLAR FIBRAS

La invención se refiere a un dispositivo para enco lar fibras o partículas 

sim ilares, en particular para la fabricación de tableros de m aterial de m adera, por 

e jem plo tab leros 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 desem bocan 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 com o boquillas de varias sustancias, 

por e jem plo boquillas de dos sustancias, para una pulverización con vapor, a las 

que están conectados respectivam ente al menos un conducto de alim entación de 

cola y un conducto de alim entación de vapor.

Con tableros de material de madera se hace referencia en el m arco de la 

invención en particular a tableros de fibras tales com o por ejem plo tableros de 

fibras de densidad m edia (MDF) o tableros de fibras de densidad elevada (HDF) o 

tam bién tab leros de fibras de densidad baja (LDF). Sin em bargo, este térm ino 

abarca básicam ente tam bién tableros de virutas y  por consiguiente el enco lado de 

virutas o partículas sim ilares. Encolar significa el rociado de las fibras con una cola 

o aglutinante com o por ejem plo isocianato, (resinas de) m elam ina-urea- 

form aldehido, (resinas de) urea-form aldehído, resinas de m elam ina, resinas 

fenó licas u otras resinas, por e jem plo a base de poliam inas o  taninos. Durante la 

fabricación de  tableros de material de madera, por ejem plo tableros de fibras, se 

form a una estera de m aterial esparcido a partir de las fibras enco ladas que a 

continuación se prensa en una prensa aplicando presión y ca lor para fo rm ar un 

tab le ro  de m aterial de madera o una barra de tableros de m aterial de m adera. En 

el caso de la prensa se puede tratar de una prensa de ciclos o de una prensa que 

funciona de m anera continua. El encolado de las fibras es especia lm ente 

im portante en el marco de la fabricación de los tableros de m ateria l de m adera de 

este tipo. El caso es que las propiedades del tab lero de m ateria l de madera



fabricado, por ejem plo su resistencia frente a una tracción transversal, dependen 

de form a decisiva de la cantidad de cola em pleada. Para fabricar tab leros de 

m ateria l de madera con una resistencia suficiente frente a una tracción transversa l 

es  necesario por tanto por regla general em plear una cantidad de cola 

considerable.

En el m arco de la invención se realiza el enco lado en un conducto de 

soplado que tam bién se denom ina blow-line. En esta técnica las fibras se fabrican 

por regla general en una desfibradora (refiner) a partir de virutas cortadas y las 

fib ras se soplan desde la desfibradora al interior del conducto de soplado. En la 

desfibradora se encuentra una presión de vapor re lativam ente elevada. Este vapor 

form a al m ism o tiem po un m edio 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 (directam ente) detrás de la desfibradora.

Un d ispositivo para el encolado por soplado se conoce por e jem plo por el 

docum ento DE 10 2008 059 877 A l  o el docum ento DE 10 2009 006 704 A l .

Se conoce básicam ente que la introducción por boquilla de la cola en el 

conducto de soplado influye considerablem ente en la calidad de encolado. Así se 

pretende básicam ente en la práctica conseguir un sum inistro por boquilla lo más 

fino posible de la cola para realizar unas gotas de cola re lativam ente pequeñas. 

De este m odo se deben evitar conglom eraciones de las fibras y en particu la r se 

debe conseguir un ahorro de cola. Por este motivo ya se propuso no pulverizar la 

cola m ediante aire com prim ido sencillo sino con vapor. Para este fin  se em plean 

boquillas de dos sustancias. Las boquillas de dos sustancias de este tipo se 

conocen por e jem plo por el docum ento DE 20 2010 005 280 U1.

Básicam ente el encolado de conducto de soplado ha dem ostrado ser útil. 

Sin em bargo, tiene capacidad de perfeccionarse. Se trata de un procedim iento 

bien experim entado desde hace mucho tiempo, aunque la cantidad de cola
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necesaria sigue siendo relativam ente elevada En este punto se apiica ia 

invención

La invención se óasa en ei objetivo de crear un d ispositivo con ei que se 

puedan enco iar de manera económ ica f ib ra s o p a rtic u ia s  s im ilares con una calidad 

5 elevada, de m odo que ias fibras encoladas posibiliten una fabricación de tab leros 

de m aterial de m adera con una calidad elevada

Fara so lucionar este objetivo ia invención enseña en ei caso de un 

d ispositivo genérico para e n c o ia r f ib ra s o p a rtic u ia s  s im ila res ,en  particu lar para ia 

fabricación de tableros de m aterial de m adera, gue en ios conductos de 

10 a iim e n ta c ió n d e c o ia e s tá n in te g ra d o s re s o e c tiv a m e n te a im e n o s u n a  v á iv u ia d e  

c o ia y u n  c a u d a iim e tro y g u e ia s v á iv u ia s  de c o ia y e ic a u d a iim e tro  están unidos 

con ai menos un dispositivo de controi y^o regulación, de m odo gue con ias 

váivu ias de o c ia s e  puede c o n tro ia ro re g u ia r  de form a independiente e ic a u d a i 

para cada conducto de alim entación de coia 

15 La in v e n c ió n p a r te a e s te re s p e c to d e ic o n o c im ie n to b á s ic a m e n te n o to r io

g u e c o n a y u d a d e b o g u i i ia s d e v a r ia s  sustancias, p o re je m p io b o g u iiia s d e d o s  

sustancias, se pueden generar m ediante una pulverización con v a p o rg o ta s d e  

coia re lativam ente peg ueña sgue  son convenientes para un encoiado económ ico 

La invención perm ite abora un ajuste sensibie de ios parám etros de ro c ia d o y d e  

20 este m odo un ajuste sensib le dei ta m a ñ o d e  ias g o ta s d e  ocia, de m odo gue 

m ediante un controi o una regulación correspondiente de ios caudaies de ias 

váivuias individuales se ajusta ei punto de funcionam iento óptim o en cada caso de 

ia b o g u iiia  ^ e s te  respec tó la  invención parte adem ás dei conocim iento de gue ei 

tam año m inim o de gotas no iie v a o b iig a to r ia m e n te a io s  m ejores resultados sino 

25 gue básicam ente existe un tam a ño^óp tim o^de  gotas gue puede depender de ias 

p ro p ie d a d e syp a rá m e tro s  más distintos En ei m arco de ia invención se consigue 

abora un ajuste sensibie de ios parám etros de encoiado para conseguir resultados 

óptim os F a ra e iio  se puede infiuir de manera dinám ica en ei proceso de encoiado 

y s e  puede reaccionar f re n te a io s  dem ás parám etros de proceso
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Así entra en el m arco de la invención el hecho de que con las válvu las de 

cola se puede cerrar la alim entación de cola a una o varias boquillas y que con las 

(dem ás) válvu las de cola para ias dem ás boquillas se puede a justar en cada caso 

de form a controlada un caudal deseado, por ejem plo un caudal fundam enta lm ente 

5 idéntico o tam bién diferente. La invención parte a este respecto del conocim iento

de que la desfibradora y el conducto de soplado por regla general no funcionan de 

m anera constante sino que el material se transporta tem pora lm ente en una 

cantidad diferente con una presión diferente a través del conducto de soplado. 

Según la invención existe ia posibilidad de realizar la cantidad global de la cola 

10 que se va a em plear por unidad de tiem po m ediante la "desconexión" de boquillas 

individuales o varias boquillas. A este respecto se consigue al m ism o tiem po un 

contro l o una regulación óptim os de las dem ás boquillas, ya que con ayuda de los 

caudalím etros y las válvulas de cola se pueden a justar entonces una condiciones 

óptim as para las dem ás boquillas, de m odo que siem pre es posible, 

15 independientem ente del núm ero de boquillas activas, que las dem ás boquillas

funcionen con un determ inado caudal. Así puede ser conveniente que todas las 

boquillas (activas) se operen con fundam entalm ente el m ism o caudal. Sin 

em bargo, tam bién puede ser conveniente a justar otra distribución de cola a través 

de las boquillas. Así, la cantidad de rociado por e jem plo puede aum entar o 

20 d ism inuir a lo largo de la dirección de transporte de las fibras. La posibilidad de

regulación de las boquillas individuales perm ite una adaptación variable a las 

condiciones y una optim ización dinám ica del proceso.

A l conducto de soplado están conectadas a este respecto preferib lem ente 

al m enos seis, de manera preferible al menos diez boquillas, que están 

25 d istribu idas a lo largo del conducto de soplado y/o por la circunferencia del

conducto de soplado. Básicam ente puede resultar conveniente en el m arco de la 

invención traba ja r con m uchas boquillas, ya que el número de las boquillas activas 

se puede elegir librem ente y porque en particular se garantiza que para todas las 

boquillas se puede a justar una cantidad de rociado idéntica.



Los conductos de de cola están

un d is tr ib u id o rd e  cola com ún que está solic itado con coia, estando dotado ei 

d is tr ib u id o rd e c o ia  p re fe r ib ie m e n te d e a i menos u n d is p o s it iv o d e m e d ic ió n d e  

tem peratura, un dispositivo de m edición de presión y/o un dispositivo de m edición 

de  viscosidad

Tam bién en ios conductos de alim entación de vapor pueden estar 

in tegradas válvu las de vapor Sin e m b a rg o ,a e s te  respecto no es necesario  que 

estos conductos de alim entación de vapor individuales, al igual que los conductos 

de alim entación de cola, estén dotados de válvulas regulables, sino que por regla 

general es suficiente en relación con la alim entación de vapor utilizar unas 

válvu las de va p o rco n tro ia b le s  s e n c illa s q u e  o bien liberan o bien b loquean el 

conducto d ea lim en tac ión  de vapor Aun asi re s u lta c o n v e n ie n te e n e l^ la d o d e l 

vapor" in flu ir m ediante un c o n tro lo u n a  regulación adecuados en el proceso de 

enco lado ^a ra  ello los conductos de alim entación de vapor están c o n e c ta d o s a u n  

d is tribu idor de vapor com ún que está solicitado con vapor, p u d ie n d o co n tro la rse o  

regularse la alim entación de vapor bacia el d istribu idor de vapor, por e jem plo 

regularse c o n re s p e c to  al c a u d a lo la  presión Fara ello ei d is tribu idor de vapor 

está conectado preferib lem ente con un dispositivo de m edición de tem peratura, un 

d ispositivo de m edición de presión y/o un caudalim etro m ientras que en el caso 

de los conductos de alim entación de cola resulta conveniente asignar a cada 

conducto de alim entación de cola individual un propio caudalim etro, es suficiente 

en el caso de la alim entación de vapor en el m arco de la invención d isponer aguas 

arriba del d istribu idor de vapor en total un caudalim etro Aun asi se puede regular 

la cantidad de v a p o ré e la  presión en función del número de las boquillas activas, 

de m odo que se puede optim izar la pulverización de cola

Según otra propuesta de  la invención que es especia lm ente im portante el 

d ispositivo de control/reguiación del dispositivo de encolado está in tegrado en un 

ordenador de procesos de rango superior que controla la instalación para fabricar 

tab leros de m aterial de m adera en la que está in tegrado ei d ispositivo de



encolado Los dispos^vos de medición y/o las por ejemplo de

cola, v á lv u la s d e  v a p o ro s im iia re s , p o rc o n s ig u ie n te d e m a n e ra e s p e c ia lm e n te  

preferib le  están conectados con el ordenador de procesos de rango superior que 

en el sentido de una técnica de conducción de rango superior contro la el proceso 

global Este ordenador de procesos de rango superior detecta por consiguiente no 

sólo los parám etros del d ispositivo de encolado sino tam bién los dem ás 

parám etros de la instalación de prensado, en particular los parám etros de la 

instalación de m aterial esparcido para esparcir la estera de material p re n s a d o re s  

parám etros de la p ro p io p re n s a c o n  la g u e s e p re n s a n  ias esteras de m aterial 

esparcido aplicando presión y ca lor para obtener los tab leros de  m ateria l de 

m adera, por ejem plo tableros de fibras

Ensayos ban m ostrado gue con ei d ispositivo según ia invención se puede 

m in im iza rc la ram en te  el uso de resina sólida en caso de una resistencia fre n te a  

una tracción transversal previam ente establecida gue se debe conseguir del 

tab le ro  g u e s e v a a fa b r ic a r  La invención posibilita adaptar lo s p a rá m e tro s  del 

d ispositivo de encolado de manera sensible en función de los dem ás parám etros 

de  p ro c e s o y d e  este m odo conseguir unos resultados de encolado óptim os La 

productiv idad de la fabricación de tableros de fibras se aum enta de este m odo de 

m anera considerable.

En otra form a de realización preferida la invención propone gue a los 

c o n d u c to s d e  alim entación de cola estén conectados, p o re je m p lo  a través de 

válvulas de  m últip les vias, conductos de alim entación de agua con los gue se les 

puede a l im e n ta r a is  boquillas agua para fines de lim p ie z a o e n ju a g a d o A e s te  

respecto la invención parte del conocim iento de gue resulta conveniente variar en 

función de ios parám etros de proceso el núm ero de las boguillas gue s e v a n a  

em plear Fara evitar gue una boquilla inactiva se obstruya con cola está previsto el 

conducto de alim entación de agua descrito Lina vez gue el d ispositivo de control 

desconecte el e n c o la d o a tra v é s  de una boquilla cerrando la válvula de c o la ,s e  

realiza autom áticam ente la alim entación de agua a través de los conductos de
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ya que los conductos de alim entación de aqua desem bocan 

pretenblem ente por detrás de las válvulas de reculación en los conductos de 

alim entación de cola, pudlendo m edirse el caudal del aqua con los m ism os 

caudalim etros que están integrados en los conductos de alim entación de cola El 

5 aqua pasa p o rco n s iq u ie n te  p o r e l conducto de alim entación de cola y  por la 

boquilla durante un periodo previamente establecido El control se realiza 

au tom áticam ente ,p re fe rib lem en te  ta m b ié n a tra v é s  del ordenador de procesos de 

ranqo superior

Es tam bién objeto de la in ve n c ió n u n  procedim iento para enco lar f ib ra s o  

10 partículas sim ilares c o n u n  dispositivo del tipo descrito Este procedim iento está 

caracterizado porque el caudal de la cola bacia las boquillas individuales con las 

válvu las de cola se contro la o se requia de m anera independiente para cada 

bo q u illa .F a ra  ello se puede in te rrum p ir,cuando sea nece sa rio ,la  a lim entación de 

cola a una o varias boquillas con las válvulas de cola, contro lándose o 

15 re q u iá n d o s e e i caudal bacia la s d e m á s b o q u il la s c o n  las v á lv u la s d e c o la  bas 

válvulas de cola, las válvulas de vapor, las válvulas de aqua etc se co n tro la n a  

este respecto preferib lem ente por un ordenador de procesos de ranqo superio r El 

d ispositivo de encolado o sus com ponentes se controlan o  se requian por 

consigu iente  por un ordenador de procesos de ranqo superior que tam bién 

20 contro la o requia el conducto de soplado y un d ispositivo de esparcim iento 

d is p u e s to a q u a s a b a jo y u n a in s ta la c ió n d e p re n s a d o d is p u e s ta a q u a s a b a jo  A 

este respecto la invención propone que el núm ero de las boquillas 

activas/conductos de alim entación de cola, el caudal de la cola en los conductos 

individuales y/o el caudal del vapor (en total) se c o n tro le o s e re q u le  por e jem plo 

25 en función del caudal de fibras y/o la presión en el conducto de soplado

Adem ás puede resultar conveniente c o n tro ia ro re q u ia re i c a u d a ld e  la cola 

en función de la viscosidad de la cola Fara ello resulta conveniente por ejem plo 

prever en la zona del d istribu idor de cola un dispositivo de m edición de viscosidad 

D a d o q u e  la c o la e n  el m arco de la instalación se puede c o m p o n e ra  p a r t ird e



8

d i e n t e s  com ponentes oon ona viscosidad diferente, puede resuitar tam bién 

conveniente ada p ta ría  viscosidad de ia c o ia  en función de ios dem ás parám etros 

de proceso, de m odo ^ue  es posihie una adaptación dinám ica de ias propiedades 

de c o ia A e s te  respecto puede resuitar adem ás conveniente a ju s ta ro re ^ u ia r ia  

5 presión de coia en función de ios dem ás parám etros F a ra e iio  por e jem plo está 

previsto en ia zona dei distribu idor de ocia un dispositivo de m edición de presión 

Oe m anera a ite rna tivaocom p iem enta ria  existe ia posibilidad de c o n tro ia ro re ^ u ia r  

tamPién la cantidad de vapor en función de la viscosidad

En el m arco de la invención se pueden em plear ho^u illas de dos sustancias

®  10 habituales o tam bién boquillas de varias sustancias, por ejem plo boquillas tal 

com o se describen en ei docum ento DE 20 2010 005 280 U1.

A  continuación se expiica la invención en m ás detalle m ediante un dibujo 

que representa sólo un ejem plo de realización. M uestran

un dispositivo de encolado en una representación esquem ática 

sim plificada,

el d ispositivo según la figura 1 de m anera aún más sim plificada 

con sólo una boquilla representada,

un fragm ento de un dispositivo de encolado en una vista lateral, 

un fragm ento del objeto según la figura 2 en dos vistas 

diferentes y

otro fragm ento del objeto según la figura 2 en dos vistas 

diferentes.

En las figuras se representa un dispositivo para enco lar fibras o  partículas 

s im ilares para la fabricación de tableros de material de m adera, por ejem plo 

25 tab leros de fibras. Un dispositivo de encolado de este tipo está in tegrado por 

consiguiente en una instalación para fabricar tableros de m aterial de madera.

Las fibras se fabrican de m anera conocida en una desfibradora o refiner 1 

por e jem plo a partir de virutas cortadas. Desde la desfibradora 1 las fibras se 

in troducen m ediante soplado con la presión de vapor elevada que existe en la

15

la figura la .

la figura Ib ,

20

la figura 2, 

la figura 3,

la figura 4,



9

de uo conducto de ^mentación de 

de s o p ^ d o ^ q u e  tam bién se denom ina b lo w ^n e  Este oonduoto de s o p a d o  tiene 

un d iám etro re lativam ente reducido de por e jem plo 50 mm a 200 mm, 

p re te r ib le m e n te d e ^ O m m a  120 mm E lc o n d u c to d e s o p la d o  3 puede estar

5 dotado en el lado de e n tra d a y e n  el lado de salida de u n o o v a r io s  sensores de 

p re s ió n q u e n o s e re p re s e n ta n  Al conducto de s o p la d o ^ e s tá c o n e c ta d a u n a  

plura lidad de boquillas 4 con las que se pueden rociar con cola las fibras 

transportadas a través del conducto de soplado. Estas boquillas 4 están 

configuradas en el e jem plo de realización com o boquillas de dos sustancias para 

10 una pu lve rizac iónco n  vapor A c a d a b o q u il la e s tá n c o n e c ta d o s p a ra e llo p o r  un 

lado un conducto de alim entación de cola 5 y por otro lado un conducto de 

alim entación de  vapor 0. En el ejem plo de realización están previstas diez 

b o q u illa s 4 (v é a s e  la f ig ú r a la )  For m otivos de una visión m ás clara la f ig u r a lb  

m uestra el esquem a sólo para una boquilla 

15 En lo s c o n d u c to s d e a lim e n ta c ió n d e c o la 5 e s tá n  in te g ra d o s p o ru n  lado

válvu las de cola 7 y  por otro lado caudalim etros 8, y concretam ente en cada 

conducto de alim entación de c o la 5 re s p e c tiv a m n te  una válvula de c o l a ^ y u n  

caudalim etro  8 Los conductos de alim entación de cola 5 están conectados 

e n to n c e s a s u v e z a u n  distribu idor de cola c o m u n íc e n la  conexión entre m edias 

20 de las v á lv u la s d e  cola 7 Las v á lv u la s d e c o la ^  se pueden re g u la rd e fo rm a  

individual teniendo en cuenta los caudales, de m odo que con ayuda de las 

válvu las de cola se puede c o n tro la re  regular de form a independiente el caudal 

para cada conducto de alim entación de c o la 5  Oe m anera com p le m e n ta riacon  

respecto a las válvulas de cola 7 están integradas en cada conducto de 

25 alim entación de c o la 5 v á iv u la s  de cierre lO q u e  por e jem plo se u s a n a la  h o ra d e  

sustitu ir com ponentes constructivos En el ejemplo de realización el d is tribu idor de 

cola está dotado de un aparato de m edición de te m p e r a tu r a l ly d e  un aparato de 

m edición de presión 12 asi com o d a d o e l caso de un aparato de m edición de 

viscosidad 32 La cola llega desde el d ispositivo de preparación de c o lá is  sólo



sugerido a través de una alim entación de cola 14 por am bos lados al in terior del 

d is tribu idor de cola 9.

En los conductos de alim entación de vapor 6  están in tegradas válvu las de 

vapor 15, y concretam ente de manera preferible en cada conducto de alim entación 

de vapor 6 está integrada respectivam ente una válvula de  vapor 15. Con esta 

válvula de vapor se pueden abrir o cerrar autom áticam ente los conductos de 

alim entación de vapor 15 individuales. Una regulación individual no está prevista 

en este caso. De m anera com plem entaria están previstas tam bién en este caso 

válvu las de cierre 16 para fines de mantenim iento.

Los conductos de alim entación de vapor 6 están conectados a un 

d istribu idor de vapor común 17. Este distribu idor de vapor 17 está conectado con 

un aparato de m edición de tem peratura 18 y/o con un aparato de m edición de 

presión 19. Uno o varios de estos aparatos de m edición pueden fo rm ar jun to  con 

una válvula de alim entación de vapor 20 conectada aguas arriba del d is tribu idor de 

vapor un circuito de regulación 21, de modo que se pueden regular el caudal o la 

presión. Para ello está dispuesto aguas arriba del d istribu idor de vapor un 

caudalim etro  22. La alim entación de vapor 23 está indicada.

Adem ás se puede ver en la figura 1 que en los conductos de alim entación 

de cola 5 individuales desem boca en cada caso un conducto de alim entación de 

agua 24, estando conectados los conductos de alim entación de agua a un 

d istribu idor de agua com ún 25. En los conductos de alim entación de agua 24 

están integradas válvulas controlables o regulables 26 así com o tam bién válvulas 

de cierre 27.

Los com ponentes indicados de manera esquem ática en las figuras la  y Ib  

se encuentran en parte de  nuevo en las figuras 2, 3 y  4.

La figura 2 m uestra en particular el conducto de soplado o blow-line con la 

a lim entación indicada de las fibras de m adera. Adem ás se pueden ver en la 

m ism a las boquillas conectadas al conducto de soplado, en el e jem plo de 

realización diez boquillas, que están colocadas todas de m anera sucesiva en



de pueden ver

La ^ u r a 3 m u e ^ r a e o d o 5 v ^ a 5  diferentes en p a r iio u la r^ d ^ d P u o ió o  de

ooia

La f ig u ra ^ m u e ^ tra  en d05VÍ5ta5 diferentes en p a r t e a r  iadÍ5 triPuoién de

agua

Ei d ispositivo de enoeiade representado e^tá in tegrado en un ordenador de 

prooe^o^ d e ra n g o  superior E ^ to ^ ig n if io a g u e e io o n t ro io ia re g u ia o ió n d e i 

d ispositivo de enooiado 5e reaiizan oon un ordenador de prooe^o^ de rango 

superior gue tamPién oontroia Í05  demá5 oom ponente^ de ia in^taiaoión de 

tab ie ro^ de f ib ra s  por e jem pio ei oonduoto de copiado, ei d ispositivo de 

e ^ p a ro im ie n to y e i dispositivo de prendado Este ordenador 31 sóio está sugerido 

en ia f ig ú ra la

A s is e p u e d e a d a p ta r e i p ro o e s o d e e n o o ia d o d e m a n e ra d in á m io a a  ios 

dem ás parám etros de prooeso A si ei enooiado se puede adaptar de m anera 

sensib ie ai funoionam iento de ia d e s f ib ra d o ra o d e i oonduoto de sopiado Existe 

por e je m p io ia  posibilidad de desaotivar en to ta ioonduotos de aiim entaoión de ooia 

in d iv id u a ie s y d e  este m odo tamPién boguiiias de ooia para variar ia o a n t id a d d e  

enooiado, de m odo gue ei rooiado se realiza entonoes oon algunas boguillas 

M ediante los o a u d a lim e tro s y la s  válvulas de re g u la o ió n ^d e so rito s  d e ld ispos itivo  

de enooiado se puede a justar para las dem ás boguillas gue son aotivas por 

e jem plo un oaudal fundam entalm ente idéntioo o tam bién otra d istribuoión de 

oaudal. P o r ta n te  se puede in f lu ire n  prim er lugar en el prooeso de enooiado 

in fluyendo de m a n e ra s e n s ib le e n  e lo a u d a l p o ro a d a  boguilla m ediante de las 

válvu las de regulaoión 7. Adem ás existe la posibilidad de in flu ir de  manera 

dinám ioa en el prooeso de enooiado m ediante el ajuste de la visoosidad de la oola 

ta m b ié n  se puede m o d ifio a ry  en p a rt io u la re v a lu a r la  presión d e o o la  A e s te  

respeoto resulta deoisiva por regla general la presión d ife re n o ia lo o n re s p e o to  al 

oonduoto de soplado E in a lm e n te se  puede realizar tam bién un ajuste sensib le



m ediante el control o la regulación de vapor. En este caso es sufic iente cuando 

por m edio de las válvulas de vapor 15 se abran o cierren los conductos de 

a lim entación de vapor 6 individuales en función del número de las boquillas de 

cola activas. Una regulación individual de los conductos de alim entación de vapor

6 no es necesaria. Sin embargo, resulta conveniente la regulación de la 

a lim entación de vapor en total por m edio del c ircuito de regulación 21 

representado.

M ediante la regulación de  la instalación de encolado y en particular 

m ediante la integración de la regulación en el ordenador de procesos de rango 

superior 31 se puede optim izar considerablem ente el encolado, de m odo que en 

una instalación de este tipo se pueden fabricar tableros de fibras con la resistencia 

necesaria fren te a una tracción transversal con un uso de cola considerablem ente 

reducido.

La instalación es además fácil de mantener, por e jem plo m ediante la 

posibilidad prevista de enjuagado con agua. El enjuagado con agua se aplica 

autom áticam ente durante pausas de funcionam iento de boquillas individuales a 

boquillas 4 individuales. Tam bién esto se garantiza m ediante el control, por 

e jem plo el control de  rango superior- De este m odo existe la posibilidad de realizar 

el enco lado de manera variable con un núm ero diferente de boquillas, sin que 

exista el riesgo de gue se obstruyan las boquillas desactivadas m ientras tanto.

En las figuras se representa por lo dem ás la a lim entación de aire 

com prim ido para las boguillas o las válvulas. Para ello está previsto un d istribu idor 

de aire com prim ido 28 gue a través de conductos de aire com prim ido 29 actúa 

sobre las agujas de boguilla no representadas de las boguillas para abrirlas y 

cerrarlas. Por lo dem ás pueden estar conectados tam bién los d ispositivos de 

control de válvula individuales al d istribu idor de aire com prim ido 28.

Adem ás se indica en la figura 1 un conducto de alim entación adicional 30 

para un endurecedor.

En tota l las fibras de m adera se soplan en el marco de la invención a través



del tubo de de por vapor ooo

sus taoo lasope ra tivas , p o re je m p lo  oola L a s b o q u l l la s ^ s e s o l lo l ta o s e g ú o  las 

ooodlo looes de prooeso ooo o o la o a g u a  La allmeotaolóo de o o la o a g o a  se regola 

a tra v é s d e v á lv u la s  El agua se utiliza para e n ju a g a rla s  boquillas A g u a ,v a p o ry

5 oola se a llro e o ta o a la s b o g u llla s a tra v é s  de distribu idores E leod u re oedo r se le 

allroeota a la últlroa boquilla del tubo de soplado dlreotaroeote a través del 

o o o d u o to d e a llro e o ta ^ó o d e e o d u re o e d o r3 0

Eo la f ig u r a r s e  lodloa otra vez que la oola se le a llm e o ta a la s  boquillas 

lo d lv ld u a le s a tra v é s  del tubo distribu idor El eodureoedor se le a llro e o ta a la  últlroa 

10 boquilla a través de uoa ^ooexlóo lodepeodleote. La oooexlóo está fijada eo el 

tubo distribu idor de la dlstrlbuolóo de oola Las válvulas regulao la allm eotaolóo tal 

ooroo se explloó El oaudallroetrooorouoloa la oao tldadtraosportada al d ispositivo 

de oootrol. La válvula de reteoolóo lodl^ada evita el reflujo Vá lvulas de olerre 

slrveo para sustitu ir ooropooeotesooostruotlvos 

15 O e ro a o e ra s lro lla r se puedeodeduo lr otros detalles de la f lg u r a ^ q u e e o

p a rtlo u la rs e  reflereo a ld ls t r lb u ld o rd e a g u a  El agua s lr v e p a ra e o ju a g a ry  se 

a llm eota a las boquillas lo d lv ld u a le s a tra v é s d e l tubo distribu idor Eo o a s o d e  

lo te rrupo looesd e  produoolóo s e e o ju a g a o  au tom átloa roeo te todas las boguillas 

Tarobléo eo este oaso válvulas regulao la allm eotaolóo El oaudallroetrooorouoloa 

20 la oaotldad traosportada a ld ls p o s lt lv o d e  oootrol La v á iv u ia d e  reteoolóo evita 

tarobléo eo este oaso el reflujo Las válvulas de olerre slrveo para sustitu ir 

oom pooeotesooostruotlvos



para p a ra la

fabrloaoióo de tableros de material de madera, por tem plo  tableros de fibras

ooo uo oonduoto de s o p la d o ^ a t r a v é s  del que se transportan las fibras 

que se v a n a e n o o la r,e s ta n d o  ooneotadas al oonduoto de soplado varias boquillas 

(4 )q u e d e se m b o o a n  en el oonduoto de soplado oon las que se pueden roolar oon 

oola las tlb ra s tra n s p o rta d a s a tra v é s  del oonduoto de soplado,

estando oontlquradas las b o q u ll la s ^ o o m o  boquillas de varias sustanolas, 

por e jem plo oomo boquillas de dos sustanolas para una pulverlzaolón oon vapor, a 

las que están ooneotadosrespeotlvam ente al menos un oonduoto de allm entaolón 

de o o la (5 )y u n  oonduoto de allm entaolón de vapor (6 ) ,oaraoterizado porque

en los oonduotos de allmentaolón de oola (5) están Integrados 

respectivam ente al menos una válvula de o o la ^ y u n o a u d a l lm e t r o ^ y p o r q u e  

las válvu las de o o la ^ y lo s o a u d a llm e t r o s ^ e s tá n o o n e o ta d o s  oon al m enos un 

d ispositivo de oon tro ly /o  regu lao ión ,de  m odo que oon las válvulas de o o la (7 )s e  

puede o o n tro la ro re g u la r  de m anera Independiente el oaudal para oada oonduoto 

de allm entaolón de oola (5)

2 D ispositivo según la re lv lnd loao lón1 ,oarao te rlzado  porque oon las válvulas 

de o o la (7 )s e  puede bloquear la allmentaolón de o o la a u n a o v a r la s  b o q u illa s ,y  

porque oon las válvulas de o o la ^ p a r a  las dem ás b o q u l l la s ^ s e  puede ajustar 

respectivam ente un oaudal previamente establecido, por ejem plo un oaudal 

fundam enta lm ente Idéntico

3 D ispositivo según la re iv ind icac ión^ o 2 ,c a ra c te r iz a d o  porque al conducto 

d e s o p la d o ^ e s t á n  conectadas a lm e n e s  seis, p re fe rlb lem e n te a l m enos diez 

boquillas, q u e e s tá n  d ls tr lb u ld a s a  lo la rg o d e lc o n d u c to d e  s o p la d o y /o  p e r la  

circunferencia del conducto de soplado

4 D ispositivo según una de las re lv ln d lo a c lo n e s l a 3 ,c a ra c te r iz a d o  porgue



los oonduotos de de de

oola o o m ú o ^ q u e  está s o l t a d o  o o o la o o ^ e s ta o d o  dotado el d is tribu idor de 

oola (9) preterib lem eote de uo aparato de medioióo de tem peratura uo 

aparato de medioióo de p re s ió o ^ 2 )y /o u o  aparato de medioióo de visoosidad

5 D ispositivo segúo uoa de las re iv lo d io a o lo o e s l a 4 ,o a ra o te r iz a d o  porque 

eo los oooduotos de alim eotaoióo de v a p o r(6 )e s tá o  in tegradas válvulas de vapor 

(15)(ooo tro lab les)

6 D ispositivo segúo la reivlodioaoióo 5, oaraoterizado porque los oooduotos de

alim eotaolóo de v a p o r(6 )e s tá o o o o e o ta d o s a u o  distribu idor de vapor o o ro ú o ^ 7 )  

que está solioitado ooo vapor, p u d ie o d o o o o tro la rse o re q u la rse  la aliroeotaoióo de 

v a p o ra ld is tr ib u id o r de v a p o r^ 7 ) ,p o r  ejem plo regularse ooo respeoto al o a u d a lo  

la presido, e s ta o d o d o ta d o e ld is tr ib u id o rd e  v a p o r a  p re te rib le m e o te d e  uo 

d ispositivo de medioióo de te m p e ra tu r a s )  y /o u o  aparato de medioióo de presido 

^ 9 )y /o u o o a u d a lim e tro (2 2 )

7 D ispositivo segúo uoa de las re lv lo d io a o io o e s1 a 6 ,o a ra o te riza d o  porgue el

d ispositivo de o o o tro ly /o re g u la o ió o  está io te g ra d o e o u o o rd e o a d o r de prooesos 

de raogo superior (31) que oootrola uoa iostalaoióo para tabrioar tableros de 

m aterial de m adera eo la que está iotegrado el d ispositivo de  eooolado.

3 D ispositivo segúo la re iv iod ioao ióo7 ,oa rao te rizado  porgue los d ispositivos

de m ed io ióo (11 , 12, 13, 1 9 ,2 0 ) y/o las vá lvu la s ,p o r ejem plo las válvulas de oola, 

las válvulas de vapor, e to , estáo oooeotadosooo el o rd e o a d o rd e  p ro o e s o s d e  

raogo superior (31)

0. D ispositivo segúo uoa de las re iv io d io a o io o e s 1 a 3 ,o a ra o te r iz a d o p o rg u e a

lo s o o o d u o to s d e a lim e o ta o ió o d e o o la (5 )e s tá o o o o e o ta d o s ,p o re je m p lo a tra v é s



que se p u e ^ e ^ m e o ^ o p o io n ^ m e n te  aqua a la s b o q u ^ a s  (4) p a r a j e s  ^e  

limpieza.

10. Procedim iento para e o o o ia r f ib ra s o p a r iio u ia s  s im ila re s ,e n  pariiou iar para 

la tab rloa o lón óe  tableros óe m ateria l óe m acera, por e jem plo tableros ó e tiP ra s , 

oon un dispositivo seqún una óe las re iv in ^ io a o io n e s1 a 0 ,o a ra o te riza ó o  porque el 

oauóal ^le la oola baola las boquillas individuales se oontrola o se regula óe 

m anera independiente para caria boquilla oon las válvulas rie oola

11. P rooeriim ien toseqún la reivinriioaoión 10, oaraoterizario porque las válvulas 

rie  o o la ,la s  válvulas rie va p o r,la s  válvulas rie a q u a ,e to .,s e  o o n tro la n o s e  regulan 

por un o rrie n a rio rr ie p ro o e s o s rie  rango superior

12 Prooeriim iento según la reivinriioaoión 10 u 11, oaraoterizario porque el 

riispositlvo  rie enoolario o sus com ponentes se controlan o se regulan por un 

orrienarior rie  procesos rie rango superior que controla o regula tam bién el 

c o n r iu c to r ie s o p la r io y /o  un r iisp o s itivo rie  esparcim iento riispuesto aguas abajo 

y/o una instalación rie p rensario riispuesta  aguas abajo

18 Proceriim iento según una rie las reivinriicaclones 10 a 12, caracterizario 

porgue el núm ero rie las boguillas activas/conriuctos rie alim entación rie c o la d o  el 

cauria l rie  la c o la d o  el caurial riel vapor se c o n tro la n o s e  regulan en función riel 

funcionam iento  r ie lc o n r iu c to r ie s o p la r io ,  p o re je m p lo  e n fu n c ló n r ie lc a u r ia lr ie  

fib ras y/o la presión en el conriucto rie soplario

14. Proceriim lento según una rie las reivinriicaclones 10 a 18, caracterizario 

porque el cauria l rie la c o la d o  la cantiriari rie vapor se c o n tro la n o s e  regulan en 

función rie  la viscosiriari rie la cola



15. Procedim iento según una de las reivindicaciones 10 a 14, caracterizado 

porgue la viscosidad de la cola se ajusta en función de los dem ás parám etros de 

proceso.

16. Procedim iento según una de las reivindicaciones 10 a 15, caracterizado 

porgue la presión de cola se ajusta en función de los dem ás parám etros de 

proceso.



RESUMEN

Dispositivo para enoolar fibras o partíoulas sim ilares, en partiou lar para la 

fabrioaolón de tableros de material de madera, por ejem plo tab leros de fibras, oon 

un oonduoto de soplado (3) a través del que se transportan las fibras que se van a 

enoolar, estando ooneotadas al oonduoto de soplado varias boquillas (4) que 

desem booan en el oonduoto de soplado oon las que se pueden roolar oon oola las 

fib ras transportadas a través del oonduoto de soplado, estando configuradas las 

boquillas (4) oom o boguillas de varias sustancias, por ejem plo oomo boquillas de 

dos sustancias para una pulverización oon vapor, a las que están conectados 

respectivam ente al m enos un conducto de alim entación de cola (5) y un conducto 

de alim entación de vapor (6), caracterizado porque en los conductos de 

alim entación de oola (5) están integrados respectivam ente una válvula de oola (7) 

y un caudalim etro  (8) y porque las válvulas de oola (7) y los caudalim etros (8) 

están conectados con al menos un dispositivo de contro l y/o regulación, de  m odo 

que oon las válvulas de cola (7) se puede contro lar o regular de manera 

independiente el caudal para cada conducto de alim entación de cola (5).
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Vcroflcntlicht:

—  m il iiUenia lionalem  Rccherchcnbericht (A n ike l 21 Absatz
3)

Vorrichlung zuni Bclcimcn von Fascm odcr dergleichen Parlikeln, insbcsondcrc lür dio Hcrstellung von MolzwerksloiTplallcn, z. 
B. l-'aserplatlen, mil eincr Blaslcilung (3) durch welche dio zu beleimcndcn Fascrn iransporlicrl wcrdcn, wobei an dic Blaslcilung 
mcincrc in dic Blaslcilung mündendc Düscn (4) angcschlosscn sind, mil dcncn dic durch dic Blaslcilung iransporlicrtcn Fascrn 
mil Lcim bcspriihbar sind. wobci dic Düscn (4) ais MchrslolT-Düscn, /.. B, Zwcistol'f-Düscn lür cinc Damplzcrstiiubung 
ausgcbildct sind, an xvclchc jcwcils zumindcsl cinc Leimziiliihrlcitimg (5) und cinc Dainpízulührlciiung (6) angcschlosscn sind, 
dadurch gckcnnzcichncl, dass in dic Lcimzufiihrlcilungcn (5) jcwcils cin Lcimvcniil (7) und cinc Durchflussincssvorrichtung (8) 
inlcgricrl sind und dass dic Lcimvcniilc (7) und dic Durchflussmessvorrichlungcn (8) mil zumindcsl cincr Slcucr- und/odcr 
Rcgclvorrichlung vcrbundcn sind, so dass mil dcm Lcimvcniilcn (7) dic Durchllussmengc lür jcdc Lcimzulührlcilung (5) scparai 
sleucrbar odcr rcgclbar isl.



W O 2012/163828
1

PCT/EP2012/059833

10

Vorrichtung und Verfahren zum Beleimen von Fasern 

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder 

dergleichen Partikeln, insbesondere für die Herstellung von Holzwerkstoff- 

platten, z. B. Faserplatten, m it einer Blasleitung (Blow-Line), durch welche die 

zu beleimenden Fasern transportiert werden, wobei an die Blasleitung mehrere 

in die Blasleitung mündende Düsen angeschlossen sind, mit denen die durch 

die Blasleitung transportierten Fasern m it Leim besprühbar sind, wobei die 

Düsen ais M ehrstoff-Düsen, z. B. Zweistoff-Düsen für eine Dampfzerstáubung 

ausgebildet sind, an welche jeweils zum indest eine Leim zuführleitung und eine 

Dampfzuführleitung angeschlossen sind.

Holzwerkstoffplatten meint ¡m Rahmen der Erfindung insbesondere Faser­

platten, w ie z. B. M DF-Platten oder HDF-Platten oder auch LDF-Platten. G rund- 

sátzlich werden aber auch Spanplatten und folglich die Beleimung von Spánen 

oder dergleichen Partikeln umfasst. Beleimen meint das Besprühen der Fasern 

15 mit einem Leim bzw. Bindemittel w ie z. B. Isocyanate, M elam inharnstoffform -

aldehyd(harze), Harnstoffformaldehyd(harze), Urea-Form aldehyd(harze), Mela- 

m inharze, Phenolharze oder andere Harze, z. B. auf Basis von Polyaminen 

oder Taninen. Im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffp latten, z. B. Faser­

platten wird aus den beleimten Fasern eine Streugutm atte gebildet, welche 

20 dann in e iner Presse unter Anwendung von Druck und W árm e zu einer Holz-

werkstoffplatte bzw. einem Holzwerkstoffplattenstrang verpresst w ird. Bel der 

Presse kann es sich um eine Taktpresse oder eine kontinuierlich arbeitende 

Presse handeln. Der Beleimung der Fasern kom mt im Rahmen der Herstellung 

solcher Holzwerkstoffplatten besondere Bedeutung zu. Denn die E igenschaften 

25 der hergestellten Holzwerkstoffplatte, z. B. deren Querzugfestigkeit, hángen

entscheidend von der eingesetzten Leimmenge ab. Um Holzwerkstoffp latten m it
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ausreichender Querzugfestigkeit herzustelien, ist daher in der Rege! ein erheb- 

licher Leimeinsatz erforderlich.

Im Rahmen der Erfindung erfolgt die Beleimung in einer Blasleitung, die auch

5 ais 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 verháltnismá&ig hoher Dampfdruck. D ieser Dampf b ildet zugleich ein 

Transportm itte l, m it welchem die Fasern durch die Blasleitung transportiert 

10 werden. Über d ie Blasleitung gelangen die Fasern zu einem nachgeschalteten

Trockner. Bei der Blow-Beleimung erfo lgt das Besprühen der Fasern m it Leim 

im Bereich der Blow-Line und folglich (unm ittelbar) h in te rdem  Refiner.

Eine Vorrichtung zur Blow-Beleimung ist z. B. DE 10 2008 059 877 A l oder der 

15 DE 10 2009 006 704 A l bekannt.

Es ist grundsátzlich bekannt, dass das Eindüsen des Leims in die Blow-Line 

erheblichen Einfluss auf die Beleimungsqualitát hat. So ist man in de r Praxis 

grundsátzlich bestrebt, eine m óglichst fe ine Verdüsung des Leims zu erre ichen, 

20 um verháltnismáRig kleine Leimtropfen zu realisieren. Damit sollen Ver-

klumpungen der Fasern verm ieden und insbesondere eine Leim ersparnis erzielt 

werden. Aus diesem Grunde wurde bereits vorgeschlagen, den Leim nicht 

m ittels einfacher Druckluft sondern m it Dam pf zu zerstáuben. Zu diesem  Zweck 

werden Zweistoff-Düsen eingesetzt. Derartige Zweistoff-Düsen sind beispiels- 

25 weise aus der DE 20 2010 005 280 U1 bekannt.

Die B low-Line-Beleimung hat sich grundsátzlich bewáhrt. Sie ist jedoch 

weiterentw icklungsfáhig. Es handelt sich um ein seit langem gut erprobtes
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Verfahren, der erforderliche Leimeinsatz ist jedoch nach wie vor verháltnis- 

m ádig hoch. - H ier setzt die Erfindung ein.

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

5 sich Fasern oder dergleichen Partikeln m it hoher Qualitát in w irtschaftlicher 

W eise beleimen lassen, so dass die beleimten Fasern eine w irtschaftliche 

Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit hoher Qualitát ermóglichen.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt d ie Erfindung bei e iner gattungsgemáGen 

10 Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe­

sondere fü r die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, dass in die Leimzu- 

führle itungen jew eils zum indest ein Leimventil und eine Durchfluss- 

m essvorrichtung integriert sind und dass die Leimventile und die Durch- 

flussm essvorrichtung m it zum indest e iner Steuer- und/oder Regelvorrichtung 

15 verbunden sind, so dass m it den Leimventilen d ie Durchflussm enge fü r jede

Leim zuführleitung separat steuerbar oder regelbar ist.

Die Erfindung geht dabei von der grundsátzlich bekannten Erkenntnis aus, dass 

sich m it Hilfe von M ehrstoff-Düsen, z. B. Zweistoff-Düsen durch eine Dampf- 

20 zerstáubung verháltnismáBig kleine Leimtropfen erzeugen lassen, welche für

e ine w irtschaftliche Beleimung zweckm áííig sind. Die Erfindung erlaubt nun 

e ine em pfindliche Einstellung der Sprühparam eter und dam it e ine em pfindliche 

Einstellung der LeimtropfengróBe, so dass durch entsprechende Steuerung 

oder Regelung der Durchflussmengen der einzelnen Ventile  der jew eils 

25 optim ale Betriebspunkt der Düse eingestellt w ird. Dabei geht die Erfindung

ferner von der Erkenntnis aus, dass nicht zwingend die m inim ale Trópfchen- 

g ró íle  zu den besten Ergebnissen führt, sondern dass es grundsátzlich eine 

"optim ale" T rópfchengróíle  gibt, die von verschiedensten Eigenschaften und
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Param etern abhángen kann. Im Rahmen der Erfindung gelingt nun eine 

em pfindliche Einstellung der Beleimungsparam eter zur Erzielung optim aler 

Ergebnisse. Dazu kann dynamisch auf den Beleimungsprozess e ingew irkt und 

auf d ie übrigen Prozessparameter reagiert werden.

5

So liegt es im Rahmen der Erfindung, dass m it den Leimventilen d ie Leim zufuhr 

zu e iner oder mehreren Düsen absperrbar ist und dass mit den (übrigen) Leim ­

ventilen fü r d ie übrigen Düsen jew eils gezielt eine gewünschte

Durchflussm enge, z. B. eine im W esentlichen identische oder auch 

10 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 

M enge mit unterschiedlichen Druck durch die Blow-Line transportiert wird. 

ErfindungsgemáR. besteht die Móglichkeit, d ie Gesam tm enge des 

15 einzusetzenden Leims pro Zeite inheit durch "Abschalten" e inzelner oder

m ehrerer Düsen zu realisieren. Dabei gelingt zugleich eine optim ale Steuerung 

bzw. Regelung der übrigen Düsen, denn m it Hilfe der

Durchflussm essvorrichtungen und der Leimventile lassen sich dann fü r die 

übrigen Düsen optimale Bedingungen einstellen, so dass es - unabhángig von 

20 der Zahl der aktiven Düsen - stets móglich ist, dass die übrigen Düsen m it e iner 

bestim m ten Durchflussmenge arbeiten. So kann es zweckm áíiig sein, dass alie 

(aktiven) Düsen mit im W esentlichen derselben Durchflussm enge betrieben 

werden. Ebenso kann es aber auch zweckmáRig sein, eine andere 

Leimverteilung über die Düsen einzustellen. So kann die Sprühmenge 

25 beispielsweise entlang der Transportrichtung der Fasern zunehm en oder

abnehm en. Die Regelbarkeit der einzelnen Düsen erm óglicht eine variable 

Anpassung an die Gegebenheiten und eine dynam ische Optim ierung des 

Prozesses.
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An die Blasleitung sind dabei vorzugsweise zum indest sechs, bevorzugt 

zum indest zehn Düsen angeschlossen, welche entlang der Blasleitung 

und/oder über den Umfang der Blasleitung verte ilt sind. Grundsátzlich kann es 

im Rahmen der Erfindung zweckm áííig sein, m it sehr vie len Düsen zu arbeiten, 

5 da die Zahl der aktiven Düsen frei wáhlbar ist und da insbesondere 

gew áhrle istet ist, dass für sámtliche Düsen eine identische Sprühm enge 

e inste llbar ist.

Die Leimzuführleitungen sind vorzugsweise an einem gem einsam en Leim- 

10 verte ile r angeschlossen, welcher m it Leim beaufschlagt ist, wobei der Leim-

verte ile r vorzugsweise m it zum indest einer Tem peraturm esseinrichtung, e iner 

Druckm esseinrichtung und/oder einer V iskositátsm esseinrichtung versehen ist.

Auch in die Dampfzuführleitungen kónnen Dampfventile integriert sein. Dabei ist 

15 es jedoch nicht erforderlich, dass diese einzelnen Dam pfzuführleitungen - wie

die Leimzuführleitungen - m it regelbaren Ventilen versehen sind, sondern im 

Zusam m enhang mit der Dampfzuführung ist es in der Regel ausreichend, 

einfache, steuerbare Dampfventile zu verwenden, welche die Dam pfzuführ­

leitung entweder freigeben oder absperren. Dennoch ist es auch au f der 

20 "Dam pfseite" zweckm áíiig, durch geeignete Steuerung oder Regelung auf den

Beleim ungsprozess einzuwirken. Dazu sind die Dam pfzuführungsleitungen an 

einen gemeinsamen Dam pfverteiler angeschlossen, welcher mit Dam pf beauf­

schlagt ist, wobei die Dam pfzufuhr zu dem Dam pfverte iler steuerbar oder 

regelbar ist, z. B. auf die Durchflussmenge oder dem Druck regelbar ist. Dazu 

25 ist der Dam pfverteiler vorzugsweise m it einer Tem peraturm essvorrich tung,

e iner Druckmessvorrichtung und/oder einer Durchflussmessvorrichtung verbun­

den. W áhrend es bei den Leimzufuhrleitungen zw eckm áíiig  ist, jeder einzelnen 

Leimzufuhrleitung eine eigene Durchflussmessvorrichtung zuzuordnen, ist es
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bei der Dampfzuführung im Rahmen der Erfindung ausreichend, dem Dam pf­

verte ile r insgesamt eine Durchflussmessvorrichtung vorzuordnen. Dennoch 

lásst sich - in Abhángigkeit von der Anzahl der aktiven Düsen - die Dampf- 

menge und/oder der Druck regeln, so dass die Leimzerstáubung optim iert 

5 werden kann.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung, dem besondere Bedeutung 

zukommt, ist die Steuer/Regelvorrichtung der Beleimungsvorrichtung in einen 

übergeordneten Prozessrechner integriert, welcher die Anlage zur Herstellung 

10 von Holzwerkstoffplatten steuert, in welche d ie  Beleim ungsvorrichtung in tegriert 

ist. Die M essvorrichtungen und/oder Ventile, z. B. Leimventile, Dampfventile 

oder dergleichen, sind folglich besonders bevorzugt m it dem übergeordneten 

Prozessrechner verbunden, welcher im Sinne einer übergeordneten Leittechnik 

den Gesam tprozess steuert. Dieser übergeordnete Prozessrechner erfasst 

15 folglich nicht nur die Parameter der Beleimungsvorrichtung, sondern auch die 

übrigen Parameter der Pressenanlage, insbesondere die Param eter der 

S treugutanlage zum Streuen der Pressgutmatte und die Param eter der Presse 

selbst, m it we lcher die Streugutmatten unter Anwendung von Druck und W árme 

zu den Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten verpresst werden.

20

Versuche haben gezeigt, dass sich mit der erfindungsgemáfSen Vorrichtung der 

Festharzeinsatz bei e iner zu erreichenden vorgegebenen Q uerzugfestigkeit der 

herzustellenden Platte deutlich m inim ieren lásst. Die Erfindung erm óglicht es, 

d ie Parameter der Beleimungsvorrichtung empfindlich in Abhángigkeit von den 

25 übrigen Prozessparametern anzupassen und auf diese W eise optim ale 

Beleim ungsergebnisse zu erzielen. Die W irtschaftlichkeit der Faserplattenher- 

stellung wird dadurch in wesentlichem MaRe erhóht.
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In w eiterer bevorzugter Ausführungsform  schlágt die Erfindung vor, dass an die 

Leimzuführleitungen, z. B. über M ehrwegeventile, W asserzuführleitungen ange­

schlossen sind, mit denen den Düsen zum Zwecke der Reinigung bzw. Spülung 

W asser zuführbar ist. Dabei geht d ie Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es 

5 zw eckm áílig  ist, in Abhángigkeit von dem Prozessparametern d ie Zahl der

einzusetzenden Düsen zu variieren. Um zu verhindern, dass sich eine inaktive 

Düse m it Leim zusetzt, ist die beschriebene W asserzuführung vorgesehen. 

Sobald d ie Steuerung die Beleimung über eine Düse durch S ch lie llen des 

Leim ventils abschaltet, erfo lgt automatisch die Zuführung von W asser über die 

10 Zuführle itungen, denn die W asserzuführleitungen münden vorzugsweise hinter

den Regelventilen in die Leimzuführungsleitungen, wobei der Durchfluss des 

W assers mit denselben Durchflussmessvorrichtungen gem essen werden kann, 

welche in d ie Leimzuführleitungen integriert sind. Das W asser durchláuft folglich 

d ie Leimzuführleitung und die Düse für einen vorgegebenen Zeitraum . Die 

15 Steuerung erfo lgt automatisch, bevorzugt ebenfalls über den übergeordneten

Prozessrechner.

G egenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Beleimen von Fasern 

oder dergleichen Partikeln mit e iner Vorrichtung der beschriebenen Art. Dieses 

20 Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Durchflussm enge des Leims zu 

den einzelnen Düsen m it den Leimventilen fü r jede Düse separat gesteuert oder 

geregelt w ird. Dazu kann bei Bedarf die Leimzufuhr zu e iner oder mehreren 

Düsen m it dem Leimventilen unterbrochen werden, wobei die Durchflussm enge 

zu den übrigen Düsen mit den Leimventilen gesteuert oder geregelt w ird. Die 

25 Leimventile, Dampfventile, W asserventile usw. werden dabei vorzugsweise von

einem  übergeordneten Prozessrechner gesteuert. Die Beleimungsvorrichtung 

bzw. deren Komponenten werden folglich von einem übergeordneten Prozess­

rechner gesteuert oder geregelt, we lcher auch die Blasleitung und eine nachge-
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ordnete Streuvorrichtung und eine nachgeordnete Pressenanlage steuert oder 

regelt. Dabei schlágt die Erfindung vor, dass die Anzahl der aktiven 

Düsen/Leimzuführieitungen, die Durchflussmenge des Leims in den einzelnen 

Leitungen und/oder die Durchflussmenge des Dampfes (insgesam t) in 

5 Abhángigkeit von dem Betrieb de r Blasleitung, z. B. in Abhángigkeit von dem 

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

Ferner kann es zweckmáRig sein, die Durchflussmenge des Leims in 

Abhángigkeit von der V iskositát des Leims zu steuern oder zu regeln. Dazu ist 

10 es zweckmáBig, z. B. im Bereich des Leimverteilers, eine V iskositátsm ess-

vorrichtung vorzusehen. Da der Leim im Rahmen der Anlage aus verschie- 

denen Komponenten mit unterschiedlicher V iskositát zusam m engesetzt werden 

kann, kann es ebenfalls zweckm áílig sein, die V iskositát des Leims in A b ­

hángigkeit von den übrigen Prozessparametern anzupassen, so dass eine 

15 dynam ische Anpassung der Leimeigenschaften móglich ist. Dabei kann es

ferner zweckmá&ig sein, den Leimdruck in Abhángigkeit von den übrigen 

Parametern einzustellen bzw. zu regeln. Dazu ist z. B. im Bereich des 

Leim verteilers eine Druckmessvorrichtung vorgesehen. A lternativ oder 

ergánzend besteht die Móglichkeit, auch die Dampfmenge in Abhángigkeit von 

20 der V iskositát zu steuern oder zu regeln.

Im Rahmen de r Erfindung kónnen übliche Zweistoff-Düsen oder auch 

M ehrstoff-Düsen zum E insatz kommen, z. B. Düsen, w ie sie in der DE 20 2010 

005 280 U1 beschrieben sind.

2 5

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausführungsbeispiel 

darstellenden Zeichnung náher erláutert. Es zeigen
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Fig. 1a ein Beleimungsvorrichtung in einer vereinfachten, schem atischen

Darstellung,

Fig. I b  die Vorrichtung nach Fig. 1 in weiterer Vereinfachung m it lediglich

5 einer dargestellten Düse,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einer Beleimungsvorrichtung in einer

Seitenansicht,

10 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.

15

In den Figuren ist eine Vorrichtung zum  Beleimen von Fasern oder dergle ichen 

Partikeln für d ie Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten 

dargestellt. Eine solche Beleimungsvorrichtung ist folglich in e iner Anlage zur 

Herstellung von Holzwerkstoffplatten integriert.

20

Die Fasern werden in an sich bekannter W eise in einem Zerfaserer bzw. 

R efiner 1 aus z. B. Hackschnitzeln hergestellt. Aus dem Refiner 1 werden die 

Fasern m it dem im Refiner bestehenden hohen Dampfdruck über eine 

Faserzuführleitung 2 in eine Blasleitung 3 eingeblasen, die auch ais Blow-Line 

25 bezeichnet wird. Diese Blow-Line hat einen verhaltn ism áííig geringen Durch- 

m esser von z. B. 50 mm bis 200 mm, vorzugsweise 80 mm bis 120 mm. Die 

B low-Line 3 kann eingangsseitig und ausgangsseitig mit einem oder m ehreren 

Drucksensoren versehen sein, die nicht dargestellt sind. An die Blasleitung 3
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sind eine V ielzahl von Düsen 4 angeschlossen, m it denen die durch die 

Blasleitung transportierten Fasern m it Leim besprühbar sind. Diese Düsen 4 

sind im Ausführungsbeispiels ais Zweistoff-Düsen für eine Dampfzerstáubung 

ausgebildet. An jede Düse ist dazu einerseits eine Leimzuführleitung 5 und 

5 andererseits eine Dampfzuführleitung 6 angeschlossen. Im Ausführungsbeispiel 

sind zehn Düsen 4 vorgesehen (vgl. Fig. 1a). Aus Gründen der Übersichtlichkeit 

ze ig t Fig. 1 b das Schema lediglich fü r eine Düse.

In d ie Leimzuführleitungen 5 sind einerseits Leimventile 7 und andererseits 

10 Durchflussm essvorrichtungen 8 integriert, und zw ar in jede Leim zuführleitung 5

jew eils  ein Leimventil 7  und eine Durchflussm essvorrichtung 8. Die Leim zuführ­

leitungen 5 sind dann wiederum unter Zw ischenschaltung der Leimventile 7 an 

einen gem einsam en Leim verteiler 9 angeschlossen. Die Leimventile 7 sind 

unter Berücksichtigung der Durchflussmessungen einzeln regelbar, so dass mit 

15 H ilfe der Leimventile die Durchflussmenge für jede Leimzuführleitung 5 separat

steuerbar oder regelbar ist. Ergánzend zu den Leimventilen 7 sind in jede 

Leim zuführleitung 5 Absperrventile 10 integriert, die z. B. bei Austausch von 

Bauteilen zum  Einsatz kommen. Im Ausführungsbeispiel ist der Leim verteiler 

m it e inem  Tem peraturm essgerát 11 und einem Druckm essgerát 12 sowie ggf. 

20 einem Viskositátsm essgerát 32 versehen. Der Leim gelangt von der lediglich

angedeuteten Leimaufbereitung 13 über eine Leimeinspeisung 14 beidseitig in 

den Leim verteiler 9.

In die Dampfzuführleitungen 6 sind Dampfventile 15 integriert, und zwar 

25 vorzugsweise in jede Dampfzuführleitung 6 jew eils ein Dampfventil 15. Mit

diesem Dampfventil lassen sich die einzelnen Dampfzuführleitungen 15 au to ­

matisch óffnen oder absperren. Eine E inzel-Regelung ist h ier nicht vorgesehen. 

Ergánzend sind auch hier Absperrventile 16 zu W artungszwecken vorgesehen.
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Die Dam pfzuführleitungen 6 sind an einen gemeinsamen Dam pfverte iler 17 

angeschlossen. D ieser Dampfverteiler 17 ist m it einem Tem peraturm essgerát 

18 und/oder einem Druckm essgerát 19 verbunden. Eines oder m ehrerer dieser 

M essgeráte kónnen gem einsam  mit einem dem Dam pfverteiler vorgeschalteten 

5 Dam pfzuführventil 20 einen Regelkreis 21 bilden, so dass die Durchflussm enge

oder der Druck regelbar sind. Dazu ist dem Dam pfverte iler ein Durchfluss- 

m essgerát 22 vorgeordnet. Die Dampfeinspeisung 23 ist angedeutet.

Ferner ist in Fig. 1 erkennbar, dass in die einzelnen Leim zuführleitungen 5 

10 jew e ils  eine W asserzuführleitung 24 mündet, wobei d ie W asserzuführleitungen

an einen gem einsam en W asserverteiler 25 angeschlossen sind. In die W asser­

zuführle itungen 24 sind steuerbare oder regelbare Ventile 26 sowie ebenfalls 

Absperrventile  27 integriert.

15 Die in Fig. 1a und Ib  schem atisch angedeuteten Komponenten finden sich zum

Teil in den Fig. 2, 3 und 4 wieder.

Fig. 2 zeigt insbesondere die Blasleitung bzw. Blow-Line m it der angedeuteten 

Zufuhr der Holzfasern. AuRerdem sind dort die an die Blasleitung ange- 

20 schlossen Düsen erkennbar, im Ausführungsbeispiel zehn Düsen, d ie gleich-

sam V-fórm ig hintereinander auf die Blasleitung aufgesetzt sind. Leimverteiler, 

Dam pfverteiler und W asserverteiler sind in Fig. 1 ebenfalls erkennbar.

Fig. 3 ze ig t in zwei unterschiedlichen Ansichten insbesondere die Leim ver- 

25 teilung.

Fig. 4 ze ig t in zwei unterschiedlichen Ansichten insbesondere die W asser- 

verte ilung.
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Die dargestellte Beleimungsvorrichtung ist in einem übergeordneten Prozess­

rechner 31 integriert. Das bedeutet, dass die Steuerung bzw. Regelung der 

Beleimungsvorrichtung m it einem übergeordneten Prozessrechner erfo lgt, der 

5 auch die übrigen Komponenten der Faserplattenanlage, z. B die Blasleitung, die 

Streuvorrichtung und die Pressvorrichtung steuert. D ieser Rechner 31 ist in Fig. 

Ib  lediglich angedeutet.

So lásst sich der Beleimungsprozess dynamisch an die übrigen Prozess- 

10 param eter anpassen. So kann die Beleimung em pfindlich an den Betrieb des 

Refiners bzw. de r Blow-Line angepasst werden. Es besteht beispielsweise die 

M óglichkeit, zur Variation der Beleimungsm enge insgesamt einzelne Leim zu­

führle itungen und dam it auch Leimdüsen zu deaktivieren, so dass die Be- 

sprühung dann m it einigen Düsen erfolgt. Über die beschriebenen Durchfluss- 

15 m essvorrichtungen und Regelventile 7 der Beleimungseinrichtung kann für die 

übrigen, aktiven Düsen z. B. eine im W esentlichen identische Durchflussm enge 

oder auch eine andere Durchflussmengenverteilung eingestellt werden. Der 

Beleim ungsprozess kann folglich zunáchst einmal durch em pfindliche 

Beeinflussung der Durchflussmenge pro Düse über d ie Regelventile 7 

20 beeinflusst werden. Auíierdem  besteht die Móglichkeit, den Bele im ungsprozess 

dynam isch durch die Einstellung der V iskositát des Leims zu beeinflussen. 

Auch der Leimdruck kann verándert und insbesondere ausgewertet werden. 

Entscheidend ist dabei in der Regel der D ifferenzdruck zu r Blow-Line. 

Schlieülich kann auch eine em pfindliche Einstellung über d ie Dampfsteuerung 

25 bzw. Regelung erfolgen. Hier ist es ausreichend, wenn über d ie Dampfventile 

15 die einzelnen Dampfzuführleitungen 6 in Abhángigkeit von der Zahl der 

aktiven Leimdüsen geóffnet oder geschlossen werden. Eine E inzelregelung der
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Dam pfzuführleitungen 6 ist nicht erforderlich. ZweckmáBig ist jedoch die 

Regelung der Dampfzuführung insgesamt über den dargestellten Regelkreis 21.

Durch die Regelung der Beleimungsanlage und insbesondere die Integration 

5 der Regelung in den übergeordneten Prozessrechner 31 kann die Beleimung 

erheblich optim iert werden, so dass sich in e iner solchen Anlage Faserplatten 

m it der erforderlichen Querzugfestigkeit bei deutlich reduziertem Leimeinsatz 

herstellen lassen.

10 Die Anlage ist zudem wartungsfreundlich, z. B. durch die vorgesehene 

M óglichkeit der W asserspülung. Die W asserspülung setzt in Betriebspausen 

einzelne Düsen automatisch fü r einzelne Düsen 4 ein. Auch dieses w ird von der 

Steuerung, z. B. der übergeordneten Steuerung, gewáhrleistet. Auf d iese W eise 

besteht die M óglichkeit, d ie Beleimung variabel m it einer unterschiedlichen 

15 Düsenanzahl durchzuführen, ohne dass die Gefahr besteht, dass die zw ischen- 

zeitlich deaktivierten Düsen sich m it Leim zusetzen.

In den Figuren ist im Übrigen die Druckluftzufuhr für die Düsen bzw. Ventile 

dargestellt. Dazu ist ein Druckluftverteiler 28 vorgesehen, welcher über Druck- 

20 luftíeitungen 29 auf die nicht dargestellten Düsennadeln der Düsen arbeitet, um 

diese zu óffnen und zu schlieíien. Im Übrigen kónnen an den Druckluftverte iler 

28 auch die einzelnen Ventilsteuerungen angeschlossen sein.

Ferner ist in Fig. 1 eine weitere Zuführleitung 30 für einen Hárter angedeutet.

2 5

Insgesam t werden im Rahmen der Erfindung die Holzfasern durch das B lasrohr 

3 geblasen und über Dampf unterstützte Düsen 4 m it Betriebsstoffen, z. B. 

Leim, besprüht. Die Düsen 4 werden je  nach Prozessbedingen mit Leim oder



W O 2012/163828
14

PCT/E P2012/059833

W asser beaufschlagt. Die Zuführung von Leim oder W asser wird über Ventile 

geregelt. Das W asser wird zum Spülen der Düsen verwendet. W asser, Dam pf 

und Leim werden den Düsen über Verte iler zugeführt. Der Hárter w ird der 

letzten Düse des Blasrohrs direkt über die Hárterzuführleitung 30 zugeführt.

5

In Fig. 3 ist nochmals angedeutet, dass der Leim über das Verte ile rrohr den 

einzelnen Düsen zugeführt wird. Der Hárter w ird über einen separaten An- 

schluss der letzten Düse zugeführt. Der Anschluss ist am Verte ile rrohr der 

Leimverteilung befestigt. Die Ventile regeln w ie erláutert den Zufluss. Der 

10 Durchflussm esser m eldet die Fórderm enge an die Steuerung. Das angedeutete 

Rückschlagventil verhindert den Rückfluss. Absperrventile dienen dem

Austausch von Bauteilen.

In áhn licher W eise lassen sich weitere E inzelheiten der Fig. 4 entnehm en, 

15 welche insbesondere den W asserverteiler betrifft. Das W asser dient zum

Spülen und wird über das Verteilerrohr den einzelnen Düsen zugeführt. Bei

Produktionsunterbrechungen werden alie Düsen automatisch gespült. W áhrend 

der Produktion werden nur abgeschaltete Düsen gespült. Auch hier regeln 

Ventile den Zufluss. Der Durchflussmesser meldet die Fórderm enge an die 

20 Steuerung. Das Rückschlagventil verhindert auch hier den Rückfluss.

Absperrventile  dienen dem Austausch von Bauteilen.
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Patentansprüche:

1. Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbe­

sondere fü r die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten,

m it e iner Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasern transportiert 

5 werden, wobei an die Blasleitung mehrere in d ie Blasleitung mündende Düsen 

(4) angeschlossen sind, m it denen die durch die Blasleitung transportierten 

Fasern m it Leim besprühbar sind,

wobei die Düsen (4) ais M ehrstoff-Düsen, z. B. Zweistoff-Düsen für eine Dampf- 

10 zerstáubung ausgebildet sind, an welche jeweils zum indest eine Leim zuführ­

le itung (5) und eine Dampfzuführleitung (6) angeschlossen sind, dadurch 

gekennzeichnet,

dass in d ie Leimzuführleitungen (5) jew eils zum indest ein Leimventil (7) und 

15 eine Durchflussmessvorrichtung (8) integriert sind und dass die Leimventile (7) 

und die Durchflussmessvorrichtungen (8) mit zum indest e iner S teuer- und/oder 

Regelvorrichtung verbunden sind, so dass m it dem Leimventilen (7) die Durch­

flussm enge für jede Leimzuführleitung (5) separat steuerbar oder regelbar ist.

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass m it den Leim­

ventilen (7) die Leim zufuhr zu einer oder mehreren Düsen absperrbar ist und 

dass m it den Leimventilen (7) fü r d ie übrigen Düsen (4) jew e ils  eine 

vorgegebene Durchflussmenge, z. B. eine im W esentlichen identische 

Durchflussmenge, einste llbar ist.

2 5

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an die 

Blasleitung (3) zum indest sechs, vorzugsweise zum indest zehn Düsen ange-
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schlossen sind, welche entlang der Blasleitung und/oder über den Umfang der 

Blasleitung verteilt sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Leimzuführleitungen (5) an einen gemeinsamen Leim verteiler (9) an­

geschlossen sind, welcher m it Leim beaufschlagt ist, wobei der Leim verteiler (9) 

vorzugsweise m it einem Tem peraturm essgerát (11), einem Druckm essgerát 

(12) und/oder einem Viskositátsm essgerát versehen ist.

10 5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass in d ie Dampfzuführleitungen (6) (steuerbare) Dampfventile (15) integriert 

sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampf- 

15 zufuhrleitungen (6) an einen gemeinsamen Dampfverteiler (17) angeschlossen

sind, welcher m it Dampf beaufschlagt ist, wobei die Dam pfzufuhr zu dem 

Dam pfverte iler (17) steuerbar oder regelbar ist, z. B. auf d ie Durchflussm enge 

oder den Druck regelbar ist, wobei der Dam pfverteiler (17) vorzugsweise m it 

e iner Tem peraturm essvorrichtung (18) und/oder einem Druckm essgerát (19) 

20 und/oder einem Durchflussmessgerát (22) versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuer- und/oder Regelvorrichtung der Beleimungsvorrichtung in einen 

übergeordneten Prozessrechner (31) integriert ist, welcher eine Anlage zur

25 Herstellung von Holzwerkstoffplatten steuert, in welche die Bele im ungsvorrich­

tung integriert ist.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die M essvor­

richtungen (11, 12, 18, 19, 20) und/oder die Ventile, z. B. Leimventile, Dam pf­

ventile etc., m it dem übergeordneten Prozessrechner (31) verbunden sind.

5 9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 

dass an die Leimzufuhrleitungen (5), z. B. über ein M ehrwege-Ventil, W asser­

zuführleitungen (24) angeschlossen sind, mit denen den Düsen (4) zum Zwecke 

der Reinigung wahlweise W asser zuführbar ist.

10 10. Verfahren zum Beleimen von Fasern oder dergleichen Partikeln, insbeson­

dere fü r d ie Herstellung von Holzwerkstoffp latten, z. B. Faserplatten, m it einer 

Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Durchflussm enge des Leims zu den einzelnen Düsen m it den Leimventilen 

fü r jede Düse separat gesteuert oder geregelt wird.

15

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Leim ­

ventile, Dampfventile, W asserventile usw. von einem übergeordneten Prozess­

rechner gesteuert oder geregelt werden.

20 12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Beleim ungsvorrichtung bzw. deren Komponenten von einem übergeordneten 

Prozessrechner gesteuert oder geregelt w ird, welcher auch die Blasleitung 

und/oder eine nachgeordnete Streuvorrichtung und/oder eine nachgeordnete 

Pressenanlage steuert oder regelt.

2 5

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anzahl der aktiven Düsen/Leimzuführleitungen und/oder d ie Durch­

flussm enge des Leims und/oder die Durchflussmenge des Dampfes in Ab-
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hángigkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhángigkeit von dem 

Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung gesteuert oder geregelt w ird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Durchflussmenge des Leims und/oder d ie Dampfm enge in A bháng ig­

keit von der V iskositát des Leims gesteuert oder geregelt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 

dass die V iskositát des Leims in Abhángigkeit von den übrigen Prozesspara-

10 metern angepasst wird.

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

dass der Leimdruck in Abhángigkeit von den übrigen Prozessparam etern e in­

gestellt w ird.
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BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND

Prioritátsbescheinigung 
DE 10 2011 103 326.6 

über die Einreichung einer Patentanmeldung
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Co. KG, 47803 Krefeld, DE

Vorrichtung und Verfahren zum Beleimen von Fasern

IPC: B27N 1/02; B27N 3/04

Die angehefteten Stücke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der Teile der 
am 27. Mai 2011 eingereichten Unterlagen dieser Patentanmeldung unabhángig 
von gegebenenfalls durch das Kopierverfahren bedingten Farbabweichungen.

München, den 5. Juni 2012 
Deutsches Patent- und Markenamt 
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Patentanmeldung 27. Mai 2011
Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. ( X 11 745/kno/Bo) 
KG

Vorrichtung und Verfahren zum Beleimen von Fasern 

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasern oder 
dergleichen Partikeln, insbesondere für die Herstellung von Holzwerkstoff- 

platten, z. B. Faserpiatten, mit einer Blasleitung (Blow-Une), durch welche die 
zu beleimenden Fasern transportiert werden, wobei an die Blasleitung mehrere 

in die Blasleitung mündende Düsen angeschlossen sind. mit denen die durch 
die Blasleitung transportierten Fasern mit Leim besprühbar sind, wobei die 
Düsen ais Mehrstoff-Düsen, z. B. Zweistoff-Düsen für eine Dampfeerstáubung 

ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzuführleitung und eine 
Dampfzuführieitung angeschlossen sind.

10

é

Holzwerkstoffplatten meint im Rahmen der Erfindung insbesondere Faser- 

platten, wie z. B. MDF-Platten oder HDF-Platten oder auch LDF-Platten. Grund- 

sátzlich werden aber auch Spanplatten und folglich die Beleimung von Spánen 
oder dergleichen Partikeln umfasst. Beleimen meint das Besprühen der Fasern 

15 mit einem Leim bzw.~B¡ndemittel wie z. B. Isocyanate," Melaminhámstoffform- 

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 Fasern eine Streugutmatte gebildet, welche 

20 dann in einer Presse unter Anwendung von Druck und Wárme zu einer Holz- 

werkstoffplatte bzw. einem Holzwerkstoffplattenstrang verpresst wird. Bei der 
Presse kann es sich um eine Taktpresse oder eine kontlnuierllch arbeitende 
Presse handeln. Der Beleimung der Fasern kommt im Rahmen der Herstellung 
solcher Holzwerkstoffplatten besondere Bedeutung zu. Denn die Eigenschaften 

25 der hergestellten Holzwerkstoffplatte, z. B. deren Querzugfestigkeit, hángen 

entscheidend von der eingesetzten Leimmenge ab. Um Holzwerkstoffplatten mit

2011-05-27 16:33:16 FAXSERVER2 +49 201 8200028 ID: S.4
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a n d r e j e w s k i  • h o n k e
Patent- und Rechtsanwálte

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

ausreichender Querzugfestigkelt herzustellen, ist daher in der Regel ein erheb- 

licher Leimeinsatz erforderlich.

Im Rahmen der Erfindung erfolgt die Beleimung in einer Blasleitung, die auch 

5 ais Blow-Line bezelchnet 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 verháltnismá&ig hoher Dampfdruck. Dieser Dampf bildet zugleich ein 
Transportmittel, mit welchem die Fasern durch die Blasleitung transportiert 

10 werden, Über die Blasleitung gelangen die Fasem zu einem nachgeschaiteten 

Trockner. Bei der Blow-Beleimung erfolgt das Besprühen der Fasem mit Leim 
im Bereich der Blow-Line und folglich (unmittelbar) hinter dem Refiner.

Eine Vorrichtung zur Blow-Belelmung ist z. B. DE 10 2008 059 877 A l oder der 
15 DE 10 2009 006 704 A l bekannt.

Es ist grundsátzlich bekannt, dass das Eindüsen des Leims in die Blow-Line 

erhebllchen Einfluss auf die Beleimungsqualitát hat. So ist man in der Praxis 
grundsátzlich bestrebt, eine móglichst feine Verdüsung des Leims zu erreichen, 

20 um verháltnismáliig kleine Leimtropfen zu realisieren. Damit sollen Ver- 

klumpungen der Fasem vermieden und insbesondere eine Lelmerspamis erzielt 
werden. Aus diesem Grunde wurde bereits vorgeschlagen, den Leim nicht 
mittels elnfacher Druckluft sondern m'rt Dampf zu zerstáuben. Zu diesem Zweck 
werden Zweistoff-Düsen eingesetzt. Derartige Zweistoff-Düsen sind beispiels- 

25 weise aus der DE 20 2010 005 280 U1 bekannt.

Die Blow-Line-Beleimung hat sich grundsátzlich bewáhrt. Sie ist jedoch 
weiterentwicklungsfáhig. Es handelt sich um ein seit langem gut erprobtes

2011-05-27 16:33:16 FAXSERVER2 +49 201 8200028 ID: S.5



27 .  M A L  2 0 )  1 1 6 : 3 6  ANDREJEWSKI  . HONKE 201 8 2 0 0 0 2 8  NR. 6 8 6 1  S. 6

a n d r e j e w s k i  ♦ h o n k e  
Patent- und Rechtsanwálte
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KG

3

Verfahren, der erforderliche Leimeinsatz ist jedoch nach wie vor verháltnis- 
máíiig hoch. -  Hier setzt die Erfindung ein.

Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der 
5 sich Fasem oder dergleichen Partikeln mit hoher QualitSt in wirtschaftlicher 

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

Zur Lósung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung bei einer gattungsgemáRen 
10 Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, insbe­

sondere für die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, dass in die Leimzu- 

führleitungen jeweils zumindest ein Leimventil und eine Durchfluss- 
messvorrichtung ¡ntegriert sind und dass die Leímventile und die Durch- 

flussmessvorrichtung mit zumindest einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung 
15 verbunden sind, so dass mit den Leimventilen die Durchflussmenge fü r jede

Leimzuführleitung separat steuerbar oder regelbar ist.

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

20 zerstaubung verháltnismáííig kleine Leimtropfen erzeugen lassen, welche für

eine wirtschaftliche Beleimung zweckmálílg sind. Die Erfindung eriaubt nun 
eine empfindliche Einstellung der Sprühparameter und damit eine empfindliche 
Einstellung der Leimtropfengróíie, so dass durch entsprechende Steuemng 
oder Regelung der Durchflussmengen der elnzelnen Ventile der jeweils 

25 optimale Betriebspunkt der Düse eingestellt wird. Dabei geht die Erfindung

ferner von der Erkenntnis aus, dass nicht zwingend die minimale Trópfchen- 
gróííe zu den besten Ergebnissen führt, sondern dass es grundsátzlich eine 
"optimale" Trópfchengróüe gibt, die von verschiedensten Eigenschaften und

é
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Parametem abhángen kann. Im Rahmen der Erfindung gellngt nun eine 

empfindliche Einstellung der Beleimungsparameter zur Erzielung optimaler 
Ergebnisse. Dazu kann dynamisch auf den Beleimungsprozess eingewirkt und 
auf die übrigen Prozessparameter reagiert werden.

5

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

zu einer oder mehreren Düsen absperrbar Ist und dass mit den (übrigen) Leim­
ventilen für die übrigen Düsen jeweils gezlelt eine gewünschte 
Durchflussmenge, z. B. eine im Wesentlichen identische oder auch

10 unterschiedllche 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 zeitüch in unterschiedlicher 
Menge mit unterschiedlichen Druck durch die Blow-Line transportiert wird. 

ErfindungsgemáB besteht die Móglichkeit, die Gesamtmenge des 

15 einzusetzenden Leims pro Zeiteinheit durch "Abschalten" einzelner oder 
mehrerer Düsen zu realisieren. Dabei gellngt zugleich eine optimale Steuerung 
bzw. Regelung der übrigen Düsen, dénn mit Hilfé der 

Durchflussmessvorrichtungen und der Leímventile lassen sich dann für die 
übrigen Düsen optimale Bedingungen einstellen, so dass es - unabhángig von 

20 der Zahl der aktiven Düsen - stets móglich ist, dass die übrigen Düsen m'rt einer 

bestimmten Durchflussmenge arbeiten. So kann es zweckmálilg sein, dass alie 
(aktiven) Düsen mit im Wesentlichen derselben Durchflussmenge betrieben 
werden. Ebenso kann es aber auch zweckmálíig sein, eine andere 
Leimverteilung über die Düsen einzustellen. So kann die Sprühmenge 

25 beispielsweise entlang der Transportrichtung der Fasem zunehmen oder
abnehmen. Die Regelbarkeit der elnzelnen Düsen ermóglicht eine variable
Anpassung an die Gegebenheiten und eine dynamlsche Optlmierung des 
Prozesses.
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An die Blasleitung sind dabei vorzugsweise zumindest sechs, bevorzugt 

zumindest zehn Düsen angeschlossen, welche entlang der Blasleitung 
und/oder über den Umfang der Blasleitung verteilt sind. Grundsátzlich kann es 
im Rahmen der Erfindung zweckmáliig sein. mit sehr vielen Düsen zu arbeiten, 

5 da die Zahl der aktiven Düsen frei wáhlbar ist und da insbesondere 

gewáhrteistet ist, dass für sámtliche Düsen eine identische Sprühmenge 
einstellbar ist.

Die Leimzuführleitungen 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 Viskositatsmesseinrichtung versehen ist:

Auch in die Dampfzuführleitungen konnen Dampfventile integriert sein. Dabei Ist 
15 es jedoch nicht erforderlich, dass diese einzelnen Dampfzuführleitungen -  wie

die Leimzuführleitungen - mit regelbaren Ventilen versehen sind, sondern im 

Zusammenhang mit der Dampfzuführung ist es in der Regel ausreichend," 
einfache, steuerbare Dampfventile zu verwenden, welche die Dampfzuführ­

ieitung entweder freigeben oder absperren. Dennoch ist es auch auf der 
20 "Dampfseite" zweckmáliig, durch geeignete Steuerung oder Regelung auf den

Beleimungsprozess einzuwirken. Dazu sind die Dampfzuführungsleitungen 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 Temperaturmessvom'chtung,
einer Druckmessvorrichtung und/oder einer Durchflussmessvorrichtung verbun­
den. Wáhrend es bei den Leimzufuhrleitungen zweckmáliig ist, jeder einzelnen 

Lelmzufuhrleitung eine eigene Durchflussmessvorrichtung zuzuordnen, ist es
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bei der Dampfzuführung im Rahmen der Erfindung ausreichend, dem Dampf­
verteiler insgesamt eine Durchflussmessvorrichtung vorzuordnen. Dennoch 
lásst sich - in Abhánglgkeit von der Anzahi der aktiven Düsen -  die Dampf- 

menge und/oder der Druck regeln, so dass die Leimzerstaubung optimiert 
5 werden kann.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung, dem besondere Bedeutung 
zukommt, ist die Steuer/Regelvorrichtung der Beleimungsvomchtung in einen 
übergeordneten Prozessrechner integriert, welcher die Anlage zur Herstellung 

10 von Holzwerkstoffplatten steuert, in welche die Beleimungsvorrichtung integriert 
ist. Die Messvonichtungen und/oder Ventile, z. B. Leimventile, Dampfventile 

oder dergleichen, sind folglich besondere bevorzugt mit dem übergeordneten 

Prozessrechner verbunden, welcher im Sinne einer übergeordneten Leittechnik 
den Gesamtprozess steuert. Dieser übergeordnete Prozessrechner erfasst 

15 folglich nicht nur die Parameter der Beleimungsvomchtung, sondern auch die 
übrigen Parameter der Pressenanlage, insbesondere die Parameter der 
Streugutanlage züm Streuen der'Pressgütmatté und die Parameter der Presse 
selbst, mit welcher die Streugutmatten unter Anwendung von Druck und Wárme 
zu den Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserpiatten verpresst werden.

20
Versuche haben gezeigt, dass sich mit der erflndungsgemSííen Vorrichtung der 
Festharzeinsatz bei einer zu erreichenden vorgegebenen Querzugfestigkelt der 

herzustelienden Platte deutlich minimieren lásst. Die Erfindung ermóglicht es, 
die Parameter der Beleimungsvomchtung empfindlich in Abhángigkert von den 

25 übrigen Prozessparametem anzupassen und auf diese Weise optimale 
Beleimungsergebnisse zu erzielen. Die Wirtschaftlichkeit der Faserplattenher- 

, stellung wird dadurch In wesentlichem Maíle erhóht.
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In weiterer bevorzugter Ausführungsfomn schlágt die Erfindung vor, dass an die 

Leimzuführleitungen, z. B. über Mehrwegeventile, Wasserzuführleitungen ange­
schlossen sind, mit denen den Düsen zum Zwecke der Reinigung bzw. Spülung 
Wasser zufuhrbar ist. Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass es 

5 zweckmáliig ist, in Abhánglgkeit von dem Prozessparametem die Zahl der 
einzusetzenden Düsen zu variieren. Um zu verhindem, dass sich eine inaktlve 
Düse mit Leim zusetzt, ist die beschriebene Wasserzuführung vorgesehen. 

Sobald die Steuerung die Beleimung über eine Düse durch Schlie&en des 
Leimventils abschaltet, erfolgt automatisch die Zuführung von Wasser über die 

10 Zuführleitungen, denn die Wasserzuführleitungen münden vorzugsweise hinter 
den Regelventilen in die Leimzuführungsleitungen, wobei der Durchfluss des 

Wassers mit denselben Durchflussmessvorrichtungen gemessen werden kann, 
welche in die Leimzuführleitungen integriert sind. Das Wasser durchláuft folglich 

die Leimzuführleitung und die Düse für einen vorgegebenen Zeltraum. Die 

15 Steuerung erfolgt automatisch, bevorzugt ebenfalls über den übergeordneten 
Prozessrechner.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Beleimen von Fasem 
oder dergleichen Partikeln m it einer Vorrichtung der beschriebenen Art. Dieses 

20 Verfahren ist dadurch gekennzelchnet, dass die Durchflussmenge des Leims zu 
den einzelnen Düsen mit den Leimventilen für jede Düse separat gesteuert oder 
geregelt wird. Dazu kann bei Bedarf die Leimzufuhr zu einer oder mehreren 
Düsen mit dem Leimventilen unterbrochen werden, wobei die Durchflussmenge 

zu den übrigen Düsen mit den Leimventilen gesteuert oder geregelt wird. Die 
25 Leimventile. Dampfventile, Wasserventile usw. werden dabei vorzugsweise von 

einem übergeordneten Prozessrechner gesteuert. Die Beleimungsvomchtung 
bzw. deren Komponenten werden folglich von einem übergeordneten Prozess­

rechner gesteuert oder geregelt, welcher auch die Blasleitung und eine nachge-

2011-05-27 16:33:16 FAXSERVER2 +49 201 8200028 ID: S.10



27.  M A I .  2 0 ]  I  1 6 : 3 . 8  ANDREJEWSKI  . HONKE 201 8 2 0 0 0 2 8 N R . 6 8 6 I  S. I I

a n d r e j e w s k i  • h o n k e
Patent- und Rechtsanwálte

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

8

ordnete Streuvorrichtung und eine nachgeordnete Pressenanlage steuert oder 
regeit. Dabei schlágt die Erfindung vor, dass die Anzahi der aktiven 

Düsen/Lelmzuführleitungen, die Durchflussmenge des Leims in den einzelnen 

Leitungen und/oder die Durchflussmenge des Dampfes (insgesamt) in 
w  5 Abhánglgkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhánglgkeit von dem

Faserdurchsatz und/oder Daick in der Blasleitung, gesteuert oder geregelt wird.

Femer kann es zweckmáílig sein, die Durchflussmenge des Leims in 
Abhánglgkeit von der Viskositát des Leims zu steuern oder zu regeln. Dazu ist 

10 es zweckmáíiig, z. B. im Bereich des Leimverteilers, eine Viskositatsmess- 
vorrichtung vorzusehen. Da der Leim im Rahmen der Anlage aus verschie- 
denen Komponenten mit unterschiedlicher Viskositát zusammengesetzt werden 

kann, kann es ebenfalls zweckmáliig sein, die Viskositát des Leims in Ab- 

hángigkeit von den übrigen Prozessparametem anzupassen, so dass eine 
15 dynamlsche Anpassung der Leimeigenschaflen móglich ist. Dabei kann es 

femer zweckmáliig sein, den Leimdruck in Abhánglgkeit von den übrigen 

Parametem einzustellen bzw. zu regeln. Dazu ist z. B. im Bereich des 
Leimverteilers eine Druckmessvorrichtung vorgesehen. Alternativ oder

* ergánzend besteht die Móglichkeit, auch die Dampfmenge in Abhánglgkeit von 

20 der Viskositát zu steuern oder zu regeln.

Im Rahmen der Erfindung konnen übliche Zweistoff-Düsen oder auch 
Mehrstoff-Düsen zum Einsatz kommen, z. B. Düsen, wie sie in der DE 20 2010 
005 280 U1 beschrleben sind.

25
Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausführungsbeispiel 

darstellenden Zeichnung náher erláutert. Es zeigen
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Fig. la  ein Beleimungsvomchtung in einer vereinfachten, schematischen
Darstellung,

Fig. 1 b die Vorrichtung nach Fig. 1 in weiterer Vereinfachung mit lediglich
x - /  5 einer dargesteilten Düse,

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

10 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.

é
15

In den Figuren ist eine Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen 

Partikeln für die Herstellung "von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserpiatten 
dargestellt. Eine solche Beleimungsvorrichtung ist folglich in einer Anlage zur 
Herstellung von Holzwerkstoffplatten integriert.

20
Die Fasem werden in an sich bekannter Weise in einem Zerfaserer bzw. 

Refiner 1 aus z. B. Hackschnitzeln hergestellt. Aus dem Refiner 1 werden die 
Fasem mit dem im Refiner bestehenden hohen Dampfdruck über eine 
Faserzuführleitung 2 in eine Blasleitung 3 eingeblasen, die auch ais Blow-Line 

25 bezeichnet wird. Diese Blow-Line hat einen verháltnismá&ig geringen Durch- 
messer von z. B. 50 mm bis 200 mm, vorzugsweise 80 mm bis 120 mm. Die 
Blow-Line 3 kann eingangsseitig und ausgangsseitig mit einem oder mehreren 

Drucksensoren versehen sein, die nicht dargestellt sind. An die Blasleitung 3
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sind eine Vielzahl von Düsen 4 angeschlossen, mit denen die durch die 
Blasleitung transportierten Fasem mit Leim besprühbar sind. Diese Düsen 4 
sind im Ausführungsbeispiels ais Zweistoff-Düsen für eine Dampfeerstáubung 

ausgebildet. An jede Düse ist dazu elnerseits eine Leimzuführleitung 5 und 
5 andererseits eine Dampfzuführieitung 6 angeschlossen. Im Ausführungsbeispiel 

sind zehn Düsen 4 vorgesehen (vgl. Fig. 1a). Aus Gründen der Übersichtlichkert 
zelgt Fig. Ib  das Schema lediglich für eine Düse.

In die Leimzuführleitungen 5 sind elnerseits Leimventile 7 und andererseits

10 Durchflussmessvorrichtungen 8 integriert, und zwar in jede Leimzuführleitung 5 
jeweils ein Leimventil 7 und eine Durchflussmessvorrichtung 8. Die Leimzuführ­
leitungen 5 sind dann wiederum unter Zwischenschaltung der Leimventile 7 an 

einen gemeinsamen Leimverteiler 9 angeschlossen. Die Leimventile 7 sind 

unter Berücksichtigung der Durchflussmessungen einzeln regelbar, so dass mit 
15 Hilfe der Leimventile die Durchflussmenge für jede Leimzuführleitung 5 separat 

steuerbar oder regelbar ist. Ergánzend zu den Leimventilen 7 sind in jede 

Leimzuführleitung 5 Absperrventile 10 integriert, die z. B. bei Aüstausch von 
Bauteilen zum Einsatz kommen. Im Ausführungsbeispiel ist der Leimverteiler 

mit einem Temperaturrnessgerat 11 und einem Druckmessgerat 12 sowie ggf. 
20 einem Viskositatsmessgerát 32 versehen. Der Leim gelangt von der lediglich 

angedeuteten Leimaufbereitung 13 über eine Leimeinspeisung 14 beidseitig in 
den Leimverteiler 9.

In die Dampfzuführleitungen 6 sind Dampfventile 15 integriert, und zwar 
25 vorzugsweise in jede Dampfzuführieitung 6 jeweils ein Dampfventil 15. Mit 

diesem Dampfventil lassen sich die einzelnen Dampfzuführleitungen 15 auto­
matisch offhen oder absperren. Eine Einzel-Regelung ist hier nicht vorgesehen. 

Ergánzend sind auch hier Absperrventile 16 zu Wartungszwecken vorgesehen.
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Die Dampfzuführleitungen 6 sind an einen gemeinsamen Dampfverteiler 17 

angeschlossen, Dieser Dampfverteiler 17 ist m it einem Temperaturrnessgerat 

18 und/oder einem Druckmessgerat 19 verbunden. Eines oder mehrerer dieser 
Messgeráte konnen gemeinsam mit einem dem Dampfverteiler vorgeschalteten 

5 Dampfzuführventil 20 einen Regelkreis 21 bilden, so dass die Durchflussmenge 
oder der Druck regelbar sind. Dazu ist dem Dampfverteiler ein Durchfluss- 

messgerát 22 vorgeordnet. Die Dampfeinspeisung 23 ist angedeutet.

Femer ist in Fig. 1 erkennbar, dass in die einzelnen Leimzuführleitungen 5 

10 jeweils eine Wasserzuführleitung 24 mündet, wobei die Wasserzuführleitungen

an einen gemeinsamen Wasserverteiler 25 angeschlossen sind. In die Wasser­
zuführleitungen 24 sind steuerbare oder regelbare Ventile 26 sowie ebenfalls 
Absperrventile 27 integriert.

15 Die in Fig. 1a und Ib  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. Aulierdem sind dort die an die Blasleitung ange- 
20 schlossen Düsen erkennbar, im Ausführungsbeispiel zehn Düsen, die gleich-

sam V-fórmig 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- 

25 teilung.

Fig. 4 zeigt in zwei unterschiedlichen Ansichten Insbesondere die Wasser- 

verteilung.
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Die dargestellte Beleimungsvorrichtung ¡st in einem übergeondneten Prozess- 

rechner 31 ¡ntegriert. Das bedeutet, dass die Steuerung bzw. Regelung der 

Beleimungsvorrichtung mit einem übergeordneten Prozessrechner erfolgt, der 
5 auch die übrigen Komponenten der Faserplattenanlage, z. B die Blasleitung, die 

Streuvorrichtung und die Pressvorrichtung steuert, Dieser Rechner 31 Ist in Fig. 
1b lediglich angedeutet.

So lásst sich der Beleimungsprozess dynamisch an die übrigen Prozess- 
10 parameter anpassen. So kann die Beleimung empfindlich an den Betrieb des 

Refiners bzw. der Blow-Line angepasst werden. Es besteht beispieisweise die 
Móglichkeit, zur Variation der Beleimungsmenge insgesamt einzelne Leimzu- 

fuhrieitungen und damit auch Leimdüsen zu deaktivieren, so dass die Be- 
spmhung dann mit einigen Düsen erfolgt. Über die beschriebenen Durchfluss- 

15 messvorrichtungen und Regelventile 7 der Beleimungseinrichtung kann für die 

übrigen, aktiven Düsen z. B. eine im Wesentlichen identische Durchfiussmenge 

oder auch eine andere Durchflussmengenverteiiung eingestellt werden. Der 
Beleimungsprozess kann folglich zunáchst einmal durch empfindliche 
Beeinfiussung der Durchfiussmenge pro Düse über die Regelventile 7 

20 beeinflusst werden. Aullerdem besteht die Móglichkeit, den Beleimungsprozess 
dynamisch durch die Einstellung der Viskositát des Leims zu beeinflussen. 
Auch der Leimdruck kann verándert und insbesondere ausgewertet werden. 
Entscheidend ist dabei in der Regel der Differenzdruck zur Blow-Line. 
SchlielSlich kann auch eine empfindliche Einstellung über die Dampfsteuerung 

25 bzw. Regelung erfolgen. Hier ist es ausreichend, wenn über die Dampfventile 

15 die einzelnen Dampfzuführleitungen 6 in Abhángigkeit von der Zahl der 
aktiven Leimdüsen geoffnet oder geschlossen werden. Eine Einzelregelung der
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Dampfzuführleitungen 6 ist nicht erforderlich. Zweckmálílg Ist jedoch die 
Regelung der Dampfzufühmng insgesamt über den dargestellten Regelkreis 21.

Durch die Regelung der Beleimungsanlage und insbesondere die Integratlon 

'w  5 der Regelung in den übergeordneten Prozessrechner 31 kann die Beleimung
^  erheblich optimiert werden, so dass sich in elner solchen Anlage Faserplatten

mit der erforderlichen Querzugfestigkert bei deutlich reduziertem Leimeinsatz 

herstellen lassen.

10 Die Anlage ist zudem wartungsfreundlich, z. B. durch die vorgesehene 
Móglichkeit der Wasserspülung. Die Wasserspülung setzt in Betriebspausen 

einzelne Düsen automatisch für einzelne Düsen 4 ein. Auch dieses wird von der 
Steuerung, z. B. der übergeordneten Steuerung, gewáhrleistet. Auf diese Weise 

besteht die Móglichkeit, die Beleimung variabel mit elner unterschiedlichen 
15 Düsenanzahl durchzuführen, ohne dass die Gefahr besteht, dass die zwlschen- 

zeitlich deaktivlerten Düsen sich mit Leim zusetzen.

In den Figuren ist im Übrigen die Druckluftzufuhr für die Düsen bzw. Ventile 

dargestellt. Dazu ist ein Druckluftverteller 28 vorgesehen, welcher über Druck- 
' m  20 luftleitungen 29 auf die nicht dargestellten Düsennadeln der Düsen arbeitet, um

diese zu óffnen und zu schlieílen. Im Übrigen kónnen an den Druckluftverteüer 
28 auch die einzelnen Ventilsteuerungen angeschiossen sein.

Femer ist in Fig. 1 eine weitere Zuführleitung 30 für einen Harter angedeutet.

25
Insgesamt werden im Rahmen der Erfindung die Holzfasem durch das Blasrohr

3 geblasen und über Dampf unterstützte Düsen 4 mit Betriebsstoffen, z. B. 
Leim, besprüht. Die Düsen 4 werden je  nach Prozessbedingen mit Leim oder
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14

Wasser beaufschlagt. Die Zuführung von Leim oder Wasser wird über Ventile 

geregeit. Das Wasser wird zum Spülen der Düsen verwendet. Wasser, Dampf 
und Leim werden den Düsen über Verteiler zugeführt. Der Harter wird der 

letzten Düse des Blasrohrs direkt über die Hárterzuführleitung 30 zugeführt.
5

In Fig, 3 ist nochmals angedeutet, dass der Leim über das Verteilerrohr den 

einzelnen Düsen zugeführt wird. Der Harter wird über einen separaten An- 
schluss der letzten Düse zugeführt, Der Anschluss ist am Verteilerrohr der 
Leimverteilung befestlgt. Die Ventile regeln wie erláutert den Zufluss. Der 

10 Durchflussmesser meidet die Fórdermenge an die Steuerung. Das angedeutete 
Rückschlagventll verhindert den Rückfluss. Absperrventile dienen dem 
Austausch von Bauteilen,

In áhnlicher Weise lassen sich weitere Einzelheiten der Fig. 4  entnehmen, 

15 welche insbesondere den Wassen/erteiler betrifft. Das Wasser dient zum 
Spülen und wird über das Verteilerrohr den einzelnen Düsen zugeführt. Bei 

Produktionsunterbrechungen werden alie Düsen automatisch gespült. Wáhrend 
der Produktion werden nur abgeschaltete Düsen gespült. Auch hier regeln 
Ventile den Zufluss. Der Durchflussmesser meidet die Fórdermenge an die 

20 Steuerung. Das Rückschlagventll verhindert auch hier den Rückfluss. 
Absperrventile dienen dem Austausch von Bauteilen.
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Patentansprüche:

1. Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, ¡nsbe- 

sondere für die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten,

mit einer Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasem transportiert 
5 werden, wobei an die Blasleitung mehrere in die Blasleitung mündende Düsen 

(4) angeschiossen sind, mit denen die durch die Blasleitung transportierten 
Fasern mit Leim besprühbar sind,

wobei die Düsen (4) ais Mehrstoff-Düsen, z. B. Zweistoff-Düsen für eine Dampf- 

10 zerstáubung ausgebildet sind, an welche jeweils zumindest eine Leimzuführ- 
leitung (5) und eine Dampfzuführleitung (6) angeschiossen sind, dadurch 
gekennzeichnet,

dass in die Leimzuführleitungen (5) jeweils zumindest ein Leimventil (7) und 

15 eine Durchflussmessvorrichtung (8) ¡ntegriert sind und dass die Leimventile (7) 
und die Durchflussmessvorrichtungen (8) mit zumindest einer Steuer- und/oder 

Regeivorrichtung verbunden sind, so dass mit dem Leimventilen (7) die Durch- 
flussmenge für jede Leimzuführieitung (5) separat steuerbar oder regelbar ¡st.

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mit den Leim­

ventilen (7) die Leimzufuhr zu einer oder mehreren Düsen absperrbar ist und 
dass mit den Leimventilen (7) für die übrigen Düsen (4) jeweils eine 
vorgegebene Durchfiussmenge, z. B, eine im Wesentlichen Identische 
Durchfiussmenge, einstellbar ist.

25

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an die 

Blasleitung (3) zumindest sechs, vorzugsweise zumindest zehn Düsen ange-
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schlossen sind, welche entiang der Blasleitung und/oder über den Umfang der 
Blasleitung verteilt sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Leimzuführleitungen (5) an einen gemeinsamen Lelmverteiler (9) an- 
geschiossen sind, welcher mit Leim beaufschlagt ¡st, wobei der Lelmverteiler (9) 

vorzugsweise mit einem Temperaturmessgerat (11 einem Druckmessgerát 
(12) und/oder einem Viskositatsmessgerát versehen ist.

10 5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass in die Dampfzuführleitungen (6) (steuerbare) Dampfventile (15) integriert 
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampf- 

15 zufuhrieitungen (6) an einen gemeinsamen Dampfverteiler (17) angeschiossen
sind, welcher mit Dampf beaufschlagt ist, wobei die Dampfzufuhr zu dem 

Dampfverteiler (17) steuerbar oder regelbar ist, z. B. auf die Durchfiussmenge 
oder den Druck regelbar ist, wobei der Dampfverteiler (17) vorzugsweise mit 

einer Temperaturmessvomchtung (18) und/oder einem Druckmessgerát (19) 
20 und/oder einem Durchflussmessgerat (22) versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Steuer- und/oder Regeivorrichtung der Beleimungsvorrichtung in einen 

übergeordneten Prozessrechner (31) integriert ist, welcher eine Anlage zur
25 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 übergeordneten Prozessrechner (31) verbunden sind.

5 9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 

dass an die Leimzufuhrleitungen (5), z. B. über ein Mehrwege-Ventil, Wasser- 
zuführleitungen (24) angeschiossen sind, mit denen den Düsen (4) zum Zwecke 
der Reinigung wahlweise Wasser zuführbar Ist.

10 10. Verfahren zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, insbeson­
dere für die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten, mit einer 

Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Durchfiussmenge des Leims zu den einzelnen Düsen mit den Leimventilen 

für jede Düse separat gesteuert oder geregeit wird.
15

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Leim­
ventile, Dampfventile; Wasserventile usw. von einem übergeordneten Prozéss- 
rechner gesteuert oder geregeit werden.

20 12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Beleimungsvorrichtung bzw. deren Komponenten von einem übergeordneten 
Prozessrechner gesteuert oder geregeit wird, welcher auch die Blasleitung 
und/oder eine nachgeordnete Streuvorrichtung und/oder eine nachgeordnete 

Pressenanlage steuert oder regelt.
25

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Anzahl der aktiven Düsen/Leimzuführleitungen und/oder die Durch- 

flussmenge des Leims und/oder die Durchfiussmenge des Dampfes in Ab-
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4

hángigkeit von dem Betrieb der Blasleitung, z. B. in Abhángigkeit von dem 
Faserdurchsatz und/oder Druck in der Blasleitung gesteuert oder geregeit wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Durchfiussmenge des Leims und/oder die Dampfmenge in Abhángig­
keit von der Viskositát des Leims gesteuert oder geregeit wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Viskositát des Leims in Abhángigkeit von den übrigen Prozesspara-

10 metem angepasst wird.

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

dass der Leimdruck in Abhángigkeit von den übrigen Prozessparametern ein­
gestellt wird.
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Zusammenfassung:

Vorrichtung zum Beleimen von Fasem oder dergleichen Partikeln, insbe­
sondere für die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, z. B. Faserplatten, mit 

einer Blasleitung (3) durch welche die zu beleimenden Fasem transportiert 
werden, wobei an die Blasleitung mehrere in die Blasleitung mündende Düsen

5 (4) angeschiossen sind, m it denen die durch die Blasleitung transportierten
Fasem mit Leim besprühbar sind, wobei die Düsen (4) ais Mehrstoff-Düsen, z. 
B. Zweistoff-Düsen für eine Dampfzerstaubung ausgebildet sind, an welche 
jeweils zumindest eine Leimzuführieitung (5) und eine Dampfzuführleitung (6) 
angeschiossen sind, dadurch gekennzeichnet, dass in die Leimzuführleitungen 

10 (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 Regeivorrichtung verbunden sind, so dass mit 
dem Leimventilen (7) die Durchfiussmenge für jede Leimzuführieitung (5) 
separat steuerbar oder regelbar ist.

15
zu veroffentlichen mit Fig. 1 b
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