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@ Verfahren und Vorrichtung zum Befeuchten schiittfahiger Feststoffe.

@ Zum Hochdruckversprithen flissiger Substanzen wie
Leim wird vorgeschlagen, die flissige Substanz unter kon-
stantem Druck intervaliweise zu versprihen, so da} eine
Steuerung der versprilhten Menge durch Verandern der
Impulszeiten der Versprithung erfolgt, ohne den Druck, unter
welchem verspriht wird, &ndern zu missen. Diese Art der
Versprithung eignet sich besonders zum Beleimen von
Spangut mit Leimen, die bei unsachgeméBer Verarbeitung
gesundheitsschidliche Aerosole bilden kdnnen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Befeuchten schiittfahignr Feststoffe

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befeuchten schiittfahiger Fest-
stoffe, beispielsweise zum Beleimen von Sp#nen, bei dem eine flissige
Substanz unter hohem Druck in feinste‘Trﬁpfchen zerteilt dem Feststolf
zugefihrt wird. AuBerdem betrifft die Erfindung eine zum Durchfihren
dieses Verfahrens bestimmte Vorrichtung zum Befeuchten schUttféhiger
Feststoffe, die einen Behdlter zur Aufnahme der Feststoffe, ein Misch-
werk zum Bewegen und Auflockern der Feststoffe in dem Beh&lter und
wenigstens eine Einrichtung zum Verspriihen der aus einem Vorratsbehdlter

herangefihrten flissigen Substanz aufweist.

Leim wird unter hohem Druck auf Spine aufgespriht, wenn man eine luft-
lose Leimzerteilung erzielen will, d.h. kein Zweistoffsystem wiinscht .

Die luftlose Leimzerteilung hat verschiedene Vorteile. So werden Leim-
nebel vermieden, die bei einem Zweistoffsystem aus Luft und Leim auf-

treten und zu starken Uerséhmutzungen der Maschinen, in denen die Spéne
beleimt werden, fihren. Auch sind Leimnebel fiir die Bedienungspersonen
der Maschine gesundheitssch#ddlich. Deshalb sollten beispielsweise Iso-

cyanate iUberhaupt nicht in Zweistoffsystemen verarbeitet werden.

Gerade in jingerer Zeit wird jedoch verlangt, daf3 fir die Herstellung
von fiir Wohnbereiche verwendbare Spanplatten als Leim der Spanmasse
Leimharze als Leim zugegeben werden, inshesondere Diphenylmethandi-
isocyanat (MDI). Derartige Leime sind zwar, wenn sie verfestigt sind,
nicht gesundheitsschadlich, entwickeln jedoch bei der Verarbeitung, ins-
besondere beim Versprithen, giftige Aerosole, die nicht in die Umgebung
gelangen sollten. Wegen der hohen Kosten der Isocyanat;Leime ist es

aber von Interesse, dieselben zu verspriihen, um einen sparsamen Ver-

- brauch zu gew#hrleisten,

Es hat sich gezeigl, daB man durch ein Einstoff-Hochdrucksystem die zu
versprithende Substanz wie Leim feiner als bei einem Zweistoffsystem mog-

lich zerteilen und dadurch den Leim-Bedar{ senken kann,
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Flussigkeiten unter hohem Druck zu versprithen ist bekannt und wird
industriell angewendet. Um ein gleichfdrmiges Versprdhen zu gewdhr-
leisten, wird die zu verspriihende Flissigkeit der Sprilheinrichtung in
konstanter Menge zugefiihrt, wie dies beispielsweise bei Lackierungen
der Fall ist. Problematisch wird es aber, wenn die Menge der zu ver-
sprithenden Substanz im Betriebsablauf veradndert werden muB, etwa als
FélgegrBBe einer anderen sich dndernden GrdBe. Dies ist beispielsweise
bei der Spanbeleimung der Fall, wenn die zu beleimenden Sp#ne nicht in
gleichférmigen Mengen anfallen. Das Gewicht der einer Beleimungsvor-
richtung zulaufenden Spanmenge ist die fir die Beleimung entscheidende
LeitgrdBe, wahrend die Menge der aufgespriihten flieBfdhigen Substanz
bzw. des Leimes eine FolgegriBe bildet, weil der Leim den SpZnen in

einem festen Verhdltnis zudosiert werden mu@.

Bei bekannten Spanbeleimungsanlagen kann das Gewicht der ohne Unter-
brechungen zulaufenden Spanmenge nicht konstant gehalten werden.
Andererseits haben die Austrittsoffnungen der zum Aufgeben des Leimes
auf die Spanmenge vorgesehenen Diisen jeweils einen nicht veranderbaren
Durchmesser. Deshalb muB bei Schwankungen der Menge bzw. des Cewichtes
der zulaufenden Spé@ne die zugegebene Leimmenge ebenfalls veradndert
werden. Dies ist mit bekannten Diisen nur dadurch méglich, daB man den
Druck, unter welchem der Leim zugefuhrt wird, &ndert. Druckschwankungen
des zugefiihrten Leimes bedingen aber Anderungen des Spriihbildes der
Diisen, wobei im Extremfall bei zu niedrigem Druck der Leim Uberhaupt
nicht mehr verspriiht wird, sondern in Form eines Strahles zulduft,
wihrend bei besonders hohem Druck eine feinste Zerteilung des Leimes
erfolgt. Verdnderungen des Sprithbildes der Diisen sind im Betrieb uner-
wiinscht, weil dadurch keine gleichm@Bige Befeuchtung und .insbesondere
keine gleichméBige Beleimung der Sp&ne zu erzielen ist, selbst wenn'
das Verhdltnis zwischen der zulaufenden Spanmenge und der zugegebenen

Leimmenge bzw. dem Spanegewicht und dem Leimgewicht konstant gehalten

cwird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim,Befeuchten von schiitt-
fahigen Festsloffen mit Hilfe von unter hohem Druck zugefihrter fliissi-

ger
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Substanz zum Aufrechterhalten eines konstanten Mengenverhdltnisses .
zwischen Feststoffen und aufgesprithter fliissiger Substanz den Druck, mit

dem dielflﬁssige Substanz zugefihrt wird, im wesentlichen konstant

halten zu kdnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB bei einem Verfahren der eingangs
genannten Gattung dadurch geldst, daB die fliissige Substanz inter-
mittierend unter jeweils im wesentlichen konstantem Druck in die Masse

des Feststoffes eingespriiht wird.

Im Gegensatz zum bisher Ublichen Befeuchten bzw. Beleimen von Schitt-
giitern wie Spanen wird erfindungsgemidB die zu verspriihende flissige
Substanz nicht fortlasufend mit sich den anfallenden Spanmengen anpassen-
dem schwankendem Druck zugefithrt, sondern impulsfirmig, wobei die Lange
der einzelnen Impulse und/oder deren zeitlicher Abstand die Menge der
zugefiihrten und versprithten flissigen Substanz bestimmi bzw. regelt.
Werden groBe Menge fliissiger Substanz benttigt, sind die Impulse der
Flissigkeitszufuhr lénger als die Pausenzeiten oder nimmt der Abstand
zwischen den einzelnen Impulsen ab, wdhrend bei sinkendem Fliisigkeits-
bedarf die Impulsléngé sinkt bzw. der Abstand zwischen aufeinanderfol-
genden Impulsen zunimmt. Auf diese Weise 13Bt sich trotz schwankender
Mengen der zugefihrten flissigen Substanz das Sprithbild der Disen kon-
stant halten, weil die flissige Substanz stets unter etwa gleichbleiben—

dem Druck intervalluweise zugefihrt und verspriitht wird.

Wird zum Befeuchten der Spadne ein Leimharz auf Basis von Isocyanat ver-
wendet, 1aB8t sich ein sparsamer Verbrauch erreichen, weil der mit
Feuchtigkeit wie der in den Holzspdnen enthaltenen Feuchtigkeit reagie-
rende fein zerteilte Leim nicht in die Spéne "wegschlégtd, sondern auf
deren Oberflache verbleibt und somit seine Klebwirkung voll entfalten
kann. Da aber eine Einstoff-Verdiisung stattfindet, entsteht im Beh&lter
gesundheitsschddliches Isocyanat-Aerosol, das, wenn mit Uberschiissiger
Luft gearbeitet wiirde, mit dieser aus dem Beh@lter austreten und dié

Umnwelt belasten wiirde.

Das intermittierende Zufiihren und Versprithen flissiger Substanz erfolgt

vorzugsweise mit vorgegebener lrpulsfrequenz. Dabei ist es
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besonders zweckm#Big, zum Regeln der zu versprﬁhenden’Menge flissiger
Substanz die Liénge der Versprithimpulse innerhalb einer konstanten Im-
pulsfrequenz zu verdndern, was mit einer elektronischen Steuerung pro-
blemlos zu erreichen ist. Man kann aber auch die Impulsfrequenz selbst
zum'Regeln der zu vérsprﬁhenden Menge fliissiger. Substanz &ndern.
SchlieBlich ist auch eine Anderung sowchl der Impulsdauer als auch der
Impulsfrequenz fiir die Steuerung denkbar, wenn die eine oder andere

Regelungsart fiir sich allein nicht ausreicht.

Weiterhin wird die Aufgabe der Erfindung mit einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Gattung geltst, bei der die Einrichtung zum Einsprithen

der fliissigen Substanz wenigstens eine Spriihdiise mit unverinderbarer
Austrittsoffnung bzw. mit festem Querschnitt der Austrittséffnung ist,

die einen SchlieBkdrper enthdlt, der in steuerbarer Folge stdndig zu

6ffnen und zu schlieBen ist.

Zum Einspriihen der flissigen Substanz und insbesondere des Leimes

in regelbaren Mengen werden also nicht Diisen mit ver@nderbarer Aus-
trittstffnung benutzt, sondern Spriihdiisen mit unverénderbarer Aus-
trittsdffnung, die intervallweise - gedffnet und geschlossen wird,
so daB die flieffdhige Substanz nicht kontinuierlich, sondern regelbar

in unterbrochener Folge eingespriiht wird. Es hat sich gezeigt, dafl die

‘zwischen den einzelnen Sprithimpulsen vorgesehenen Pausenzeiten keine

ungleichformige Befeuchtung der Feststoffe hervorrufen, was darauf zu-
riickzufihren ist, daB die Lange der Pausenzeiten im Verh#ltnis zur
Durchsatzgeschwindigkeit der zu besprithenden bzw. zu befeuchtenden Fest-

stoffe sehr gering ist.

Die erfindungsgemdB vorgesehenen Sprihdisen konnen wie bekannte Spritz-
pistolen ausgebildet sein, d.h. einen kolbenftrmigen cder nadelfdrmigen o
SchlieBkorper enthalten, der mit dem inneren Ende der Austrittséffnung

der Spriihdiise zusammenwirkt.

Fir die Steuerung der Sprﬁhimpulse ist nach einem weiteren Merkmal der

Erfindung der SchlieBkorper jeder Sprithdise mit einem steuerbar zu
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betédtigenden Stellzylinder verbunden, der beispielsweise an eine Druck-
luftleitung angeschlossen sein kann, wdhrend eine Rickstellfeder vorge-
sehen isi, welche den SchlieBkdrper der Spriithdiise in seine SchlieB-
stellung driickt. Zum Offnen der einzelnen Spriihdiisen wird der Stellzy-
linder derselben mit Druckluft beaufschlagt, um den SchlieBkorper von
seinem Sitz am hinteren Ende der Diisentffnung zu liiften, wihrend die
SéhlieBbewegungen von der Riickstellfeder erzeugt werden, welche den

SchlieBkdrper in die SchlieBposition driickt, wenn der Stellzylinder

druckentlastet wird.

Fir die Steuerung der Druckluftzufuhr zu den Stellzylindern ist in der
Druckluftleitung des Stellzylinders ein steuerbar zu 6ffnendes und zu

schlieBendes Absperrventil vorgesehen.

Die Sprihdiisen der Vorrichtung sind standig an eine Hochdruckleitung
fur die auszuspriihende fliissige Substanz angeschlossen, wobei durch
diese Hochdruckleitung die unter konstantem Druck stehende fliissige
Substanz zirkuliert. Hierbei handelt es sich um ein geschlossenes Sys-
tem, aus dem die flissige Substanz nur gezielt und kontrolliert aus-
treten kann, nd@mlich durch die Spriihdisen. Die Spriihdiisen sind bei-
spielsweise an einen in der Hochdruckleitung befindlichen Verteiler

angeschlossen.

Die Sfeuerung des einstellbaren Verhdltnisses zwischen Offnung- und
SchlieBzeiten der Spriihdisen tibernimmt eine elektronische Schaltung,
proportional zu der iiber ein W&gesystem zugefiihrten Menge des zu be-~
feuchtenden Schiittgutes. Das Wigesystem kann eine Bandwaage, ein Schiiti-
strommesser oder eine &hnliche Einrichtung als Geber fiir das Steuersig-
nal enthalten. Die flissige Substanz wird dementsprechend in Relation
zu der vom Wagesystem gemessenen bzw. gewogenen Menge der Feststoffe
diesen zugegeben. Da die Menge der Feststoffe selbst bei fortlaufender
Zufuhr erfshrungsgemdB nicht konstant ist, kann die Zugabe der fliissi-
gen Substanz so gesteuert werden, daB das Verhdltnis zwischen Feststoff
und flisssiger Substanz stets konstant ist. Weil die flissige Substanz

mit konstanten Druck verspritht wird, wird sie auch stets
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gleichférmig in feinsle Tropfchen zerteilt und dementsprechend gleich-.

méBig auf die schiittfiahigen Feststoffe verteilt.

Der Druck der fliissigen Substanz im Befeuchtungssystem wird von einer
Pumpe wie einer Zahnradpumpe oder einer Kolbenpumpe auf einen vorgege-
bgnen Wert aufgebaut und auf diesem Wert gehalten. Beim Offnen der
Spriihdiisen steht sofort der volle Druck zum Versprithen der fliissigen
Substanz zur Verfiigung und bleibt unverd@ndert, bis die Spriihdiisen wie-
der schlieBen. Das Spriihbild jeder einzelnen Spriihdiise ist daher w&hrend
der Offnungszeiten derselben stets gleich, und zwar unabh#ngig vom
Durchsatz der zu versprithenden flissigen Substanz. Das Sprihbild ist
auch von Beginn bis Ende jedes Offnungsintervalls gleich, unabhingig
davon, wie lang die einzelnen Offnungszeiten der Sprihdisen bzw. Im-

pulszeiten der Zufuhr sind.

Besonders zweckmidBig ist es, wenn die Spriihdiisen mit veranderbarer
Lange in den Behdlter hineinragen. Auf diese Weise ist es moglich, die
Sprithdiisen innerhalb des im Beh&lter befindlichen zu befeuchtenden
Materials miinden zu lassen, so daB die flissige Substanz nicht auf die
Oberfléche einer Feststoff-Masse aufgespriiht, sondern in diese Masse
eingespriiht wird. Vor den Austrittsoffnungen der Sprithdisen wird die

Feststoff-Masse wihrend der impulsférmigen Zugabezeiten der fliissigen

Substanz von dieser aufgrund des Sprithdruckes sozusagen aufgelockert,

so daB sich eine besonders gute und gleichformige Verteilung von Fest-
stoff und fliissiger Substanz ergibt, die beim Aufsprithen der fliissigen
Substanz auf die Oberfliche einer Feststoff-Masse nicht zu erzielen

wire. Im Extremfall minden die Spriithdisen unmittelbar an der Wand des

Behilters in denselben.

Die Erfindung wird weiterhin anhand der Zeichnung und einem Ausfilhrungs-

beispiel fiir das Beleimen von Holzspdnen erliutert, und zwar zeigt

Fig. 1 ein Schaltschema einer zum Durchfiihren des erfindungsgemiBen

Verfahrens geeigneten Anlage,

Fig. 2 eipen Querschnitt des Behédlters der Anlage,in dem die schitt-

fahigen lFeststoffe mit der fliissigen Substanz befeuchtet werden,
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Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform einer

elektro-pneumatisch gesteuerten Sprihdisc im Langsschnitt und

Fig. 4 ein Steuerdiagramm, das bei einer Impulsfrequenz von 5 Hz

’ zeigt, wie die Lange der Sprih-Impulszeiten sich gegeniber

der Linge der Pausenzeiten vergrtBern 1&8t.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage dient zum Beleimen von Spanmaterial,
beispielsweise mit Leimharz auf IsocYanat~Basis. Das Spanmaterial wird
fortlaufend in einen geschlossenen zylindrischen Behdlter 31 einer Be-
leimmaschine 1 Uber eine Bandwaage 2 ‘eingegeben. Der Behdlter 31 ent-
hdlt ein drehbar gelagertes Rihrwerk 32, welches das eingegebene Span-
material umwdlzt und auBerdem von einem EinlaB 3 am einen Ende des Be-

halters 31 zu einem AuslaB 4 am entgegengesetzten Ende des Behilters

transportiert.

Der Behalter 31 der Beleimmaschine 1 ist mit Sprihdiisen 5 versehen, die
an der zylindrischen Wand 33 des Behilters der Beleimmaschine 1 ange-
bracht sind und in den Behilter 31 miinden. An Jede Sprihdiise 5 ist eine
Speiseleitung 6 fiir unter hohem Druck sehenden fliissigen Leim ange-
schlossen. In Fig. 1 sind drei Sprithdisen 5 gezeigt, jedoch ist die Be-
leimmaschine 1 im allgemeinen mit mehr Sprithdiisen, beispielsweise mit

insgesamt zwdlf Sprithdiisen, ausgestattet.

Jede Speiseleitung 6 enthdlt einen beispielsweise manuell zu betdtigen-
den Absperrschieber 7 und ist an eine fiir alle Spriihdiisen 5 vorge~

sehenen gemeinsamen Verteiler 8 angeschlossen.

Der Verteiler 8 liegt in einer Leitung 9, beispielsweise einer Schlauch-
leitung, durch die unter hohem Druck stehender flissiger Leim herange-

fihrt und dabei umgew#lzt wird.
Der Leim wird von einer Hochdruckpumpe 10 aus einem Vorratsbeh#dlter "11

entnommen und mit dem gewlinschten Druck durch einen in der Leitung 9

angeordneten Doppelfilter 12 zum Verteiler 8 geférdert. Der von dort
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nicht zu den Spriihdiisen 5 geleitete Leim siromt in der Leitung 9, wei-
ter und durch ein Steuerventil 13 zum Vorratsbehdlter 11 zuriick, so daB
sich im Leitungssystem kein Leim verfestigen und festsetzen kann. Mit
der Hochdruckpumpe 10 ist eine Wartungseinheit 14 verbunden, sofern

eine Kolbenpumpe vefwendet wird.

Die Bandwaage 2 besteht aus einem in Richtung eines Pfeiles 34 antreib-
baren endlosen Forderband 35, das iber endsté@ndige Umlenkrollen 36 und
37 lauft. Die Umlenkrolle 36 ist auf einem feststehenden lLager 38 ab-
gestitzt, dargestellt. Die Umlenkrolle 37 ist ebenso gelagert, jedoch
ist deren Lager zur Vereinfachung der zeichnerischen Darstellung in

Fig. 1 weggelassen. Uber das Firderband 35 transportiertes schiittf{@higes

Material wird in den EinlaB 3 des Beh&dlters 31 geschiittet.

Die Bandwaage 2 liefert mittels einer MeBstrecke 39 und einem Geber 40
Steuersignale an eine elektronische Steuereinheit 41, die zum Steuern
der Spriithdiisen 5 dient und mit diesen iber eine elektronische Leitung
42 bzw. einzelnen Leitungen 42a, 42b bzw. 42c verbunden ist. Der Geber
40 ist (ber eine elektrische Leitung 43 mit der Steuereinheit 41 ver-

bunden.

In Fig. 2 ist zu erkennen, daB der BehZlter 31 der Beleimmaschine 1

zylindrisch ausgebildet ist und auf FiBen 44 steht. Im Zentrum des Be-

-héilters 31 ist eine Welle 45 des Rihrwerkes 32 drehbar gelagert, auf

der Uber deren Umfang und Lange wendelftrmig verteilt Rihrwerkzeuge 46
befestigt sind, die bis dicht an die zylindrische Wand 33 des Behidlters
31 reichen. Wenn die Welle 45 von einem Molor 47 (Fig. 1) in Richtung
eines Pfeiles 48 mit ausreichend hoher Geschwindigkeit angetrieben wird,
bildet das im Behdlter 31 befindliche schiittféhige Material einen Ma-
terialring 49, der entlang der Wand 33 des Behadlters 31 auf einer wen-

delformigen Bahn vom EinlaB 3 zum AuslaB 4 wandert.

Aus Fig. 2 ist auch erkennbar, daB die Sprithdiisen 5 exzentriseh in den

Behdlter 31 hineinragen und dabei im Materialring 49 miinden, so daB der
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durch die einzelnen Sprihdisen 5 zugefihrte Leim in den Materialring
49 eingespriht wird. Vor der Mindung 50 jeder Spriihdiise 5 bildet sich
wihrend der Sprih-Impulszeiten jeweils eine aufgelockerte Zone 51 im
Materialring 49, in der die Feststoff-Partikel des Materialringes mit
den feinen Leimtrépfchen, in die der durch die Sprithdisen 5 herange-
fihrte Leim zerteilt worden ist, intensiv und gleichformig vermischt
werden. Die Zone 51 kann sich durch eine Ausbeulung 52 auf der Innen-
seite 53 des Materialringes 49 abzeichnen. Die Drehrichtung der Welle
45 ist so gewdhlt, daB dir RUhrwerkzeuge 46 der Spriirichtung der Spri-
disen 5 nicht entgegenwirken und dementsprechend die aufgelockerten

Zonen 51 nicht zusammendricken.

Die Spriihdisen 5 sind in ihrer axialen Richtung verschiebbar und ein-
stellbar in der Wand 33 des Behilters 31 gelagert, wie durch einen
Doppelpfeil 54 angedeutet. Somit kann deren Mindung 50 unterschiedlich
weit in den Behdlter 31 und damit unterschiedlich tief in den Material-
ring 49 hineinragen. Im Extreinfall kann die Mindung 50 auch an der

Wand 33 des Behdlters 31 liegen.

Aus Fig. 3 ist zu erkennen, daB jede Sprihdiuse 5 ein Gehduse 14 mit
einer darin axial verschiebbar gelagerten Kolbenstange 15, deren ange-
spitztes duBeres Ende 16 mit der Innenkanté einer Disentffnung 17 zu-
sammenwirkt, aufweist. Auf der Kolbenstange 15 ist zwischen einer
Schulter 18 und der Rickwand 19 des Gehduses 14 eine Schraubenfeder 20
angeordnet, welche die Kolbenstange 15 in Richtung zur Disendffnung 17
drickt, so daB das angespitzte vordere Ende 16 der Kolbenstange 15 sich

normalerweise dichtend gegen das innere Ende der Disentffnung 17 legt.

In das Gehduse 14 fihrt ein EinlaBstutzen 21, der an die Stichleitung
6 der betreffenden Sprihdiise und damit den Verteiler 8 der Leitung 9
angeschlossen ist, so daB durch den EinlaBstutzen 21 unter hohem Druck
stehender Leim in das Gehduse 14 eingefihrt wird, der aus der Disen-
6ffnung 17 ausgespriht wird, wenn das angespitzte Ende 16 der Kolben-
stange 15 von der Disentffnung 17 geliiftet ist. Der lLeim wird dann in
Form eines Spriihkegels 22 in feinste Trdpfchen zerteilt aus der Sprﬁh—_
dilse 5 ausgespriht, sofern der in Fig. 3 nicht dargestellte Material-

ring 49 nicht die Form des Sprithkegels beeinfluBt.
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Am hinteren Ende der Kolbenstange 15 ist ein Kolben 23 angebracht, der
verschiebbar in einem Stellzylinder 24 sitzt. In das vordere Ende des
Stellzylinders 24 mindet eine Druckluftleitung 25, die ein Absperrventil
26 enthdlt. Dieses Absperrventil 26 ist mit der Steuereinheit 41 ver-
bunden, welche das Absperrventil 26 6ffnet, sobald die Spriihdiise 5 Leim
in den Behd@lter 31 sprithen soll.

-

Dann wird der Kolben 23 von dér in die Druckkammer 28 eingeleitete
Druckluft - in Fig. 3 gesehen nach links - verschoben, wodurch das an-
gespitzte Ende 16 der Kolbenstange 15 von der Disendffnung 17 geliiftet

wird und dementsprechend der unter hohem Druck stehende Leim aus der

" Diisendffnung 17 austreten kann.

Wird das Absperrventil 26 schlieBt, wird die Druckkammer 28 iliber das
geschlossene Absperrventil geliiftet, so daB die Riickstellfeder 20 die
Kolbenstange 15 zur Disendffnung 17 zurlickschiebt, wodurch diese ge-

schlossen wird und kein Leim mehr austreten kann.

Die Steuereinheit 41 arbeitet elektronisch mit einer vorgegebenen fre-
quenz, wobei jedoch die Impulsldngen der Offnungszeiten des Absperr-
ventils 26 nach von der Bandwaage 2 gelieferten Steuersignalen inner-

halb der vorgegebenen Frequenz verdnderbar sind, wie Fig. 3 zeigt.

Aus dem Diagramm gem&l Fig. 4 ist erkennbar, daBl bei konstanter Fre-
quenz die Linge der Impulszeiten 29, wihrend denen Leim verspriiht wird,
und die Lange der dazwischen befindlichen Pausenzeiten 30, wihrend de-
nen die SprUhdUsen 5 geschlossen sind, variabel ist. In jedem Fall ist
zwischen den Impulszeiten 29 jeweils eine Pausenzeit 30 vorgesehen. Der
zum Aussprithen des Leimes zur Verfligung stehende Druck ist wzhrend
samtlicher Impulszeiten 29 praktisch gleich hoch, unabh@ngig davon, wie

lang die einzelnen Impulszeiten sind.

Benutzt man fir die Druckerzeugung eine Kolbenpumpe, kann der Férder-
druck des Leimes praktisch konstant gehalten werden. Es sind jedoch
auch andere'Pumpen verwendbar, die einen im wesentlichen gleichen Ar-

beitsdruck liefern.

~.
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1.

Verfahren zum Befeuchten schiittfahiger Feststoffe, beispielsweise
zum Beleimen von Spiénen, bei dem eine fliissige Substanz unter
hohem Druck in feinste Tropfchen zerteilt dem Feststoff zugefihrt
wird, '

dadurch gekennzeichnet,

daB die fliissige Substanz intermittierend unter jeweils im wesent-

lichen konstantem Druck in eine Masse des Feststoffes eingespriht

wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die flﬁssigev“

Substanz mit vorgegebener Impulsfrequenz intermittierend in die

Masse des Feststoffes eingespriht wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zum

Regeln der zu versprithenden Menge flissiger Substanz die Linge der

Impulse innerhalb einer konstanten Impulsfrequenz geandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zum
Regeln der zu versprithenden Menge flissiger Substanz die Impuls-

frequenz geadndert wird.

. Vorrichtung zum Befeuchten schiittfihiger Feststoffe zum Durchfiihren

des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einem Beh&dlter
(31) zur Aufnahme der Feststoffe, einem Mischwerk (32) zum Bewegen
und Auflockern der Feststoffe im Beh#dlter (31), wenigstens einer
Einrichitung (5) zum Einspriihen der aus einem Vorratsbeh#lter (11)
herangefihrten flissigen Substanz in den Behiélter und einer Ein-
richtung (2) zum fortlaufenden Zufiihren von Feststoffen in den Be-
halter (31) '

dadurch gekennzeichnet,

" daB die Einrichtung zum Einsprilhen der flissigen Substanz wenig-

stens eine Sprithdiise (5) mit unverdnderbarer Austrittséffnung (17)
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und einem SchlieBkérper (15,16), der in steuerbarer Folge stindig
zu 6ffnen (zu liiften) und zu schlieBen ist, aufweiét, an eine unier

annshernd gleichférmigem Druck stehende Speiseleitung (9) angeschlos-

sen ist und mittels von der Einrichtung (2) zum Zufiihren der Fest-

stoffe gelieferten Steuersignalen, beispielsweise elektro-pneumatisch,

intermittierend zu 6ffnen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Sprih-
diisen (5) wie bekannte Spritzpistolen ausgebildet sind und der
SchlieBkérper (15,16) jeder Spriihdiise (5) mit einem steuerbar zu be-
tatigenden Stellzylinder (24) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Stell-
zylinder (24) an eine Druckluftleitung (25) angeschlossen ist, die
ein steuerbar zu @ffnendes und zu schlieBendes Absperrventil (26)
enthé@lt, und daB eine Riickstellfeder (20) vorgesehen ist, welche
den SchlieBkérper (15,16) in seine SchlieBstellung driickt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Spriihdiisen (5) sténdig an eine Hochdruckleitung (9)
angeschlossen sind, durch welche die unter im wesentlichen konstan-

tem Druck stehende fliissige Substanz zirkuliert.

. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Sprih-

disen (5) an einen in der Hochdruckleitung (9) befindlichen Vertei-

ler (8) anschlieBbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeich-

11.

net, daB die Sprihdisen (5) durch Offnungen in der Beh#lterwand mit

verstellbarer Linge in den Beh#lter (31) ragen.

Vorriehtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die Spriihdisen (5) mittels Differenzdruckiiberwachung in

ihren Speiseleitungen (6) kontrollierbar sind.
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