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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Befeuchten  schüttfähiger  Feststoffe. 
  Zum  Hochdruckversprühen  flüssiger  Substanzen  wie 
Leim  wird  vorgeschlagen,  die  flüssige  Substanz  unter  kon- 
stantem  Druck  intervallweise  zu  versprühen,  so  daß  eine 
Steuerung  der  versprühten  Menge  durch  Verändern  der 
Impulszeiten  der  Versprühung  erfolgt,  ohne  den  Druck,  unter 
welchem  versprüht  wird,  ändern  zu  müssen.  Diese  Art  der 
Versprühung  eignet  sich  besonders  zum  Beleimen  von 
Spangut  mit  Leimen,  die  bei  unsachgemäßer  Verarbeitung 
gesundheitsschädliche  Aerosole  bilden  können. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  zum  Befeuchten   s c h ü t t f ä h i g e r   F e s t -  

s t o f f e ,   b e i s p i e l s w e i s e   zum  Beleimen  von  Spänen,  bei  dem  eine  f l ü s s i g e  

Substanz  unter   hohem  Druck  in  f e i n s t e   Tröpfchen  z e r t e i l t   dem  F e s t s t o f f  

zugeführ t   wird.  Außerdem  b e t r i f f t   die  Erf indung  eine  zum  Durch führen  

d ieses   Ver fahrens   bestimmte  Vorr ichtung  zum  Befeuchten  s c h ü t t f ä h i g e r  

F e s t s t o f f e ,   die  einen  Behä l t e r   zur  Aufnahme  der  F e s t s t o f f e ,   ein  Misch-  

werk  zum  Bewegen  und  Auflockern  der  F e s t s t o f f e   in  dem  Behäl te r   und 

wenigs tens   eine  E i n r i c h t u n g   zum  Versprühen  der  aus  einem  V o r r a t s b e h ä l t e r  

h e r a n g e f ü h r t e n   f l ü s s i g e n   Substanz  a u f w e i s t .  

Leim  wird  unter   hohem  Druck  auf  Späne  a u f g e s p r ü h t ,   wenn  man  eine  l u f t -  

lose  L e i m z e r t e i l u n g   e r z i e l e n   wi l l ,   d.h.   kein  Zwe i s to f f sys t em  wünsch t .  

Die  l u f t l o s e   L e i m z e r t e i l u n g   hat  v e r s c h i e d e n e   V o r t e i l e .   So  werden  Leim- 

nebel  vermieden,   die  bei  einem  Z w e i s t o f f s y s t c m   aus  Luft  und  Leim  a u f -  

t r e t e n   und  zu  s t a rken   Verschmutzungen  der  Maschinen,  in  denen  die  Späne 

bele imt   werden,  führen.   Auch  sind  Leimnebel  für  die  Bed i enungspe r sonen  

der  Maschine  g e s u n d h e i t s s c h ä d l i c h .   D e s h a l b  s o l l t e n   b e i s p i e l s w e i s e   I s o -  

cyanate  überhaupt   n ich t   in  Zwe i s to f f sys t emen   v e r a r b e i t e t   werden.  

Gerade  in  j ünge re r   Zeit  wird  jedoch  v e r l a n g t ,   daß  für  die  H e r s t e l l u n g  

von  für  Wohnbereiche  verwendbare  S p a n p l a t t e n   als  Leim  der  Spanmasse 

Leimharze  als  Leim  zugegeben  werden,  i n s b e s o n d e r e   D i p h e n y l m e t h a n d i -  

i socyana t   (MDI).  D e r a r t i g e   Leime  sind  zwar,  wenn  sie  v e r f e s t i g t   s i n d ,  

n icht   g e s u n d h e i t s s c h ä d l i c h ,   en twicke ln   jedoch  bei  der  Vera rbe i tung ,   i n s -  

besondere   beim  Versprühen,   g i f t i g e   Aerosole ,   die  n icht   in  die  Umgebung 

gelangen  s o l l t e n .   Wegen  der  hohen  Kosten  der  I socyanat -Leime  i s t   e s  

aber  von  I n t e r e s s e ,   d i e s e l b e n   zu  ve r sp rühen ,   um  einen  sparsamen  Ver -  

b r a u c h   zu  g e w ä h r l e i s t e n .  

Es  hat  sich  g e z e i g t ,   daß  man  durch  ein  E i n s t o f f - H o c h d r u c k s y s t e m   die  zu 

versprühende   Substanz  wie  Leim  fe iner   als  bei  einem  Zweis to f f sys tem  mög- 

l ich   z e r t e i l e n   und  dadurch  den  Leim-Bedarf  senken  kann .  



F l ü s s i g k e i t e n   unter   hohem  Druck  zu  versprühen  i s t   bekannt  und  w i rd  

i n d u s t r i e l l   angewendet.  Um  ein  g l e i c h f ö r m i g e s   Versprühen  zu  gewähr-  

l e i s t e n ,   wird  die  zu  versprühende   F l ü s s i g k e i t   der  S p r ü h e i n r i c h t u n g   i n  

k o n s t a n t e r   Menge  z u g e f ü h r t ,   wie  dies  b e i s p i e l s w e i s e   bei  L a c k i e r u n g e n  

der  Fal l   i s t .   P rob lema t i sch   wird  es  aber,  wenn  die  Menge  der  zu  v e r -  

sprühenden  Substanz  im  B e t r i e b s a b l a u f   v e r ä n d e r t   werden  muß,  etwa  a l s  

Folgegröße  e iner   anderen  sich  ändernden  Größe.  Dies  i s t   b e i s p i e l s w e i s e  

bei  der  Spanbeleimung  der  Fa l l ,   wenn  die  zu  beleimenden  Späne  n ich t   i n  

g l e i c h f ö r m i g e n   Mengen  a n f a l l e n .   Das  Gewicht  der  e iner   B e l e i m u n g s v o r -  

r i ch tung   zu laufenden   Spanmenge  i s t   die  für  die  Beleimung  e n t s c h e i d e n d e  

L e i t g r ö ß e ,   während  die  Menge  der  a u f g e s p r ü h t e n   f l i e ß f ä h i g e n   Subs t anz  

bzw.  des  Leimes  eine  Folgegröße  b i l d e t ,   weil  der  Leim  den  Spänen  i n  

einem  f e s t e n   V e r h ä l t n i s   z u d o s i e r t   werden  muß. 

Bei  bekannten   Spanbe le imungsan lagen   kann  das  Gewicht  der  ohne  U n t e r -  

brechungen  zu laufenden   Spanmenge  n icht   kons t an t   geha l t en   werden .  

A n d e r e r s e i t s   haben  die  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   der  zum  Aufgeben  des  Leimes 

auf  die  Spanmenge  vorgesehenen  Düsen  j ewe i l s   einen  n ich t   v e r ä n d e r b a r e n  

Durchmesser.   Deshalb  muß  bei  Schwankungen  der  Menge  bzw.  des  Gewichtes  

der  zu l au fenden   Späne  die  zugegebene  Leimmenge  e b e n f a l l s   v e r ä n d e r t  

werden.  Dies  i s t   mit  bekannten  Düsen  nur  dadurch  möglich,   daß  man  den 

Druck,  un te r   welchem  der  Leim  zuge füh r t   wird,  änder t .   Druckschwankungen 

-des  z u g e f ü h r t e n   Leimes  bedingen  aber  Änderungen  des  Sprühb i ldes   d e r  

Düsen,  wobei  im  Ex t remfa l l   bei  zu  niedrigem  Druck  der  Leim  ü b e r h a u p t  

nicht   mehr  v e r s p r ü h t   wird,  sondern  in  Form  eines   S t r a h l e s   z u l ä u f t ,  

während  bei  besonders   hohem  Druck  eine  f e i n s t e   Z e r t e i l u n g   des  Leimes 

e r f o l g t .   Veränderungen  des  Sp rühb i l de s   der  Düsen  sind  im  Bet r ieb   u n e r -  

wünscht,  weil  dadurch  keine  g le ichmäßige   Befeuchtung  u n d  . i n s b e s o n d e r e  

keine  g le ichmäßige   Beleimung  der  Späne  zu  e r z i e l e n   i s t ,   s e l b s t   wenn 

das  V e r h ä l t n i s   zwischen  der  zu laufenden   Spanmenge  und  der  zugegebenen 

Leimmenge  bzw.  dem  Spänegewicht  und  dem  Leimgewicht  kons tan t   g e h a l t e n  

w i r d .  

Der  Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,  beim  Befeuchten  von  s c h ü t t -  

fähigen  F e s t s t o f f e n   mit  Hilfe   von  unter  hohem  Druck  z u g e f ü h r t e r   f l ü s s i -  

g e r  



Substanz  zum  A u f r e c h t e r h a l t e n   eines  kons t an ten   M e n g e n v e r h ä l t n i s s e s  
zwischen  F e s t s t o f f e n   und  a u f g e s p r ü h t e r   f l ü s s i g e r   Substanz  den  Druck,  m i t  

dem  d i e  f l ü s s i g e   Substanz  zugeführ t   wird,  im  wesen t l i chen   k o n s t a n t  

ha l t en   zu  können .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  bei  einem  Verfahren  der  e i n g a n g s  

genannten  Gattung  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  f l ü s s i g e   Substanz  i n t e r -  

m i t t i e r e n d   unter   j e w e i l s   im  wesen t l i chen   konstantem  Druck  in  die  Masse 

des  F e s t s t o f f e s   e i n g e s p r ü h t   w i r d .  

Im  Gegensatz  zum  b i sher   üb l ichen   Befeuchten  bzw.  Beleimen  von  S c h ü t t -  

gütern  wie  Spänen  wird  er f indungsgemäß  die  zu  versprühende  f l ü s s i g e  

Substanz  n icht   f o r t l a u f e n d   mit  sich  den  a n f a l l e n d e n   Spanmengen  a n p a s s e n -  
dem  schwankendem  Druck  z u g e f ü h r t ,   sondern  impuls förmig ,   wobei  die  Länge 

der  e inze lnen   Impulse  und/oder   deren  z e i t l i c h e r   Abstand  die  Menge  d e r  

zugeführ ten   und  v e r s p r ü h t e n   f l ü s s i g e n   Substanz  bestimmt  bzw.  r e g e l t .  

Werden  große  M e n g e  f l ü s s i g e r   Substanz  b e n ö t i g t ,   sind  die  Impulse  d e r  

F l ü s s i g k e i t s z u f u h r   länger   als  die  P a u s e n z e i t e n   oder  nimmt  der  Abs tand  

zwischen  den  e i nze lnen   Impulsen  ab,  während  bei  sinkendem  F l ü s i g k e i t s -  

bedarf   die  Impuls länge  s ink t   bzw.  der  Abstand  zwischen  a u f e i n a n d e r f o l -  

genden  Impulsen  zunimmt.  Auf  diese  Weise  l äß t   s ich  t ro t z   schwankender  

Mengen  der  zuge füh r t en   f l ü s s i g e n   Substanz  das  Sprühbi ld   der  Düsen  kon-  

s t an t   ha l t en ,   weil  die  f l ü s s i g e   Substanz  s t e t s   unter   etwa  g l e i c h b l e i b e n -  

dem  Druck  i n t e r v a l l w e i s e   zuge führ t   und  v e r s p r ü h t   w i r d .  

Wird  zum  Befeuchten  der  Späne  ein  Leimharz  auf  Basis  von  I socyana t   v e r -  

wendet,  läßt   sich  ein  sparsamer  Verbrauch  e r r e i c h e n ,   weil  der  m i t  

F e u c h t i g k e i t   wie  der  in  den  Holzspänen  e n t h a l t e n e n   F e u c h t i g k e i t   r e a g i e -  

rende  fein  z e r t e i l t e   Leim  n ich t   in  die  Späne  "wegschlägt" ,   sondern  a u f  

deren  Oberf läche  v e r b l e i b t   und  somit  seine  Klebwirkung  voll  e n t f a l t e n  

kann.  Da  aber  eine  E i n s t o f f - V e r d ü s u n g   s t a t t f i n d e t ,   e n t s t e h t   im  B e h ä l t e r  

g e s u n d h e i t s s c h ä d l i c h e s   I s o c y a n a t - A e r o s o l ,   das,  wenn  mit  ü b e r s c h ü s s i g e r  

Luft  g e a r b e i t e t   würde,  mit  d i e se r   aus  dem  Behä l t e r   a u s t r e t e n   und  d i e  

Umwelt  b e l a s t e n   würde .  

Das  i n t e r m i t t i e r e n d e   Zuführen  und  Versprühen  f l ü s s i g e r   Substanz  e r f o l g t  

vorzugsweise  mit  vorgegebener   Impuls f requenz .   Dabei  i s t   e s  



besonders   zweckmäßig,  zum  Regeln  der  zu  versprühenden Menge  f l ü s s i g e r  
Substanz  die  Länge  der  Versprühimpulse   i n n e r h a l b   e iner   kons tan ten   Im- 

pu l s f r equenz   zu  ve rände rn ,   was  mit  e iner   e l e k t r o n i s c h e n   Steuerung  p r o -  
blemlos  zu  e r r e i c h e n   i s t .   Man  kann  aber  auch  die  Impuls f requenz   s e l b s t  

zum  Regeln  der  zu  ve r sp rühenden   Menge  f l ü s s i g e r   Substanz  ä n d e r n .  

S c h l i e ß l i c h   i s t   auch  eine  Änderung  sowohl  der  Impulsdauer   als  auch  d e r  

Impulsf requenz   für  die  Steuerung  denkbar,   wenn  die  eine  oder  a n d e r e  

Rege lungsar t   für  s ich  a l l e i n   n ich t   a u s r e i c h t .  

Wei terh in   wird  die  Aufgabe  der  Erf indung  mit  e ine r   Vorr ichtung  der  e i n -  

gangs  genannten  Gattung  g e l ö s t ,   bei  der  die  E i n r i c h t u n g   zum  E i n s p r ü h e n  

der  f l ü s s i g e n   Substanz  wenigs tens   eine  Sprühdüse  mit  u n v e r ä n d e r b a r e r  

A u s t r i t t s ö f f n u n g   bzw.  mit  festem  Q u e r s c h n i t t   der  A u s t r i t t s ö f f n u n g   i s t ,  

die  einen  S c h l i e ß k ö r p e r   e n t h ä l t ,   der  in  s t e u e r b a r e r   Folge  s t änd ig   zu 

öffnen  und  zu  s c h l i e ß e n   i s t .  

Zum  Einsprühen  der  f l ü s s i g e n   Substanz  und  i n s b e s o n d e r e   des  Leimes 

in  r e g e l b a r e n   Mengen  werden  also  n ich t   Düsen  mit  v e r ä n d e r b a r e r   Aus- 

t r i t t s ö f f n u n g   b e n u t z t ,   sondern  Sprühdüsen  mit  u n v e r ä n d e r b a r e r   Aus- 

t r i t t s ö f f n u n g ,   die  i n t e r v a l l w e i s e   g e ö f f n e t   und  gesch lossen   w i r d ,  

so  daß  die  f l i e ß f ä h i g e   Substanz  n icht   k o n t i n u i e r l i c h ,   sondern  r e g e l b a r  

in  un t e rb rochene r   Folge  e i n g e s p r ü h t   wird.  Es  hat  s ich  geze ig t ,   daß  d i e  

zwischen  den  e i nze lnen   Sprühimpulsen  vorgesehenen   Pausenze i t en   k e i n e  

ung le i ch fö rmige   Befeuchtung  der  F e s t s t o f f e   h e r v o r r u f e n ,   was  darauf   z u -  

rückzuführen   i s t ,   daß  die  Länge  der  P a u s e n z e i t e n   im  V e r h ä l t n i s   z u r  

D u r c h s a t z g e s c h w i n d i g k e i t   der  zu  besprühenden  bzw.  zu  befeuchtenden   F e s t -  

s t o f f e   sehr  gering  i s t .  

Die  erf indungsgemäß  vorgesehenen  Sprühdüsen  können  wie  bekannte  S p r i t z -  

p i s t o l e n   a u s g e b i l d e t   se in ,   d.h.  einen  ko lbenförmigen   oder  n a d e l f ö r m i g e n  

Sch l i eßkörpe r   e n t h a l t e n ,   der  mit  dem  inneren   Ende  der  A u s t r i t t s ö f f n u n g  

der  Sprühdüse  zusammenwirk t .  

Für  die  Steuerung  der  Sprühimpulse  i s t   nach  einem  we i t e ren   Merkmal  d e r  

Erfindung  der  S c h l i e ß k ö r p e r   jeder   Sprühdüse  mit  einem  s t e u e r b a r   zu 



b e t ä t i g e n d e n   S t e l l z y l i n d e r   verbunden,   der  b e i s p i e l s w e i s e   an  eine  Druck-  

l u f t l e i t u n g   angesch los sen   sein  kann,  während  eine  R ü c k s t e l l f e d e r   v o r g e -  
sehen  i s t ,   welche  den  S c h l i e ß k ö r p e r   der  Sprühdüse  in  seine  S c h l i e ß -  

s t e l l u n g   d rück t .   Zum  Öffnen  der  e inze lnen   Sprühdüsen  wird  der  S t e l l z y -  

l i nde r   de r se lben   mit  Druck lu f t   b e a u f s c h l a g t ,   um  den  S c h l i e ß k ö r p e r   von 

seinem  Sitz  am  h i n t e r e n   Ende  der  Düsenöffnung  zu  l ü f t e n ,   während  d i e  

Schließbewegungen  von  der  R ü c k s t e l l f e d e r   e rzeugt   werden,  welche  den 

S c h l i e ß k ö r p e r   in  die  S c h l i e ß p o s i t i o n   d rück t ,   wenn  der  S t e l l z y l i n d e r  

d r u c k e n t l a s t e t   w i r d .  

Für  die  Steuerung  der  D r u c k l u f t z u f u h r   zu  den  S t e l l z y l i n d e r n   i s t   in  d e r  

D r u c k l u f t l e i t u n g   des  S t e l l z y l i n d e r s   ein  s t e u e r b a r   zu  ö f fnendes   und  zu 

s c h l i e ß e n d e s   A b s p e r r v e n t i l   v o r g e s e h e n .  

Die  Sprühdüsen  der  Vor r i ch tung   sind  s t änd ig   an  eine  H o c h d r u c k l e i t u n g  

für  die  auszusprühende  f l ü s s i g e   Substanz  a n g e s c h l o s s e n ,   wobei  durch  

diese  Hochdruck le i tung   die  unter   konstantem  Druck  s tehende   f l ü s s i g e  

Substanz  z i r k u l i e r t .   Hierbei   hande l t   es  sich  um  ein  g e s c h l o s s e n e s   S y s -  

tem,  aus  dem  die  f l ü s s i g e   Substanz  nur  g e z i e l t   und  k o n t r o l l i e r t   a u s -  

t r e t e n  k a n n ,   nämlich  durch  die  Sprühdüsen.  Die  Sprühdüsen  sind  b e i -  

s p i e l s w e i s e   an  einen  in  der  Hochdruck le i tung   b e f i n d l i c h e n   V e r t e i l e r  

a n g e s c h l o s s e n .  

Die  Steuerung  des  e i n s t e l l b a r e n   V e r h ä l t n i s s e s   zwischen  Öffnung-  und 

S c h l i e ß z e i t e n   der  Sprühdüsen  übernimmt  eine  e l e k t r o n i s c h e   S c h a l t u n g ,  

p r o p o r t i o n a l   zu  der  über  ein  Wägesystem  zugeführ ten   Menge  des  zu  b e -  

feuchtenden  S c h ü t t g u t e s .   Das  Wägesystem  kann  eine  Bandwaage,  ein  S c h ü t t -  

s trommesser  oder  eine  ähn l i che   E in r i ch tung   als  Geber  für  das  S t e u e r s i g -  

nal  e n t h a l t e n .   Die  f l ü s s i g e   Substanz  wird  dementsprechend  in  R e l a t i o n  

zu  der  vom  Wägesystem  gemessenen  bzw.  gewogenen  Menge  der  F e s t s t o f f e  

diesen  zugegeben.  Da  die  Menge  der  F e s t s t o f f e   s e l b s t   bei  f o r t l a u f e n d e r  

Zufuhr  erfahrungsgemäß  n icht   kons tan t   i s t ,   kann  die  Zugabe  der  f l ü s s i -  

gen  Substanz  so  g e s t e u e r t   werden,  daß  das  V e r h ä l t n i s   zwischen  F e s t s t o f f  

und  f l ü s s i g e r   Substanz  s t e t s   kons tant   i s t .   Weil  die  f l ü s s i g e   Subs t anz  

mit  konstantem  Druck  v e r s p r ü h t   wird,  wird  sie  auch  s t e t s  



g l e i c h f ö r m i g   in  f e i n s t e   Tröpfchen  z e r t e i l t   und  dementsprechend  g l e i c h -  

mäßig  auf  die  s c h ü t t f ä h i g e n   F e s t s t o f f e   v e r t e i l t .  

Der  Druck  der  f l ü s s i g e n   Substanz  im  Befeuch tungssys tem  wird  von  e i n e r  

Pumpe  wie  e iner   Zahnradpumpe  oder  einer  Kolbenpumpe  auf  einen  v o r g e g e -  
benen  Wert  aufgebaut   und  auf  diesem  Wert  g e h a l t e n .   Beim  Öffnen  d e r  

Sprühdüsen  s t e h t   s o f o r t   der  vo l le   Druck  zum  Versprühen  der  f l ü s s i g e n  

Substanz  zur  Verfügung  u n d  b l e i b t   unve rände r t ,   bis  die  Sprühdüsen  w i e -  

der  s c h l i e ß e n .   Das  Sprühbi ld   j eder   e inze lnen   Sprühdüse  i s t   daher  während 

der  Ö f f n u n g s z e i t e n   de r se lben   s t e t s   g le ich ,   und  zwar  unabhängig  vom 

Durchsatz   der  zu  versprühenden   f l ü s s i g e n   Substanz .   Das  Sprühbi ld   i s t  

auch  von  Beginn  bis  Ende  jedes   Ö f f n u n g s i n t e r v a l l s   g l e i c h ,   unabhäng ig  

davon,  wie  lang  die  e inze lnen   Öf fnungsze i t en   der  Sprühdüsen  bzw.  Im- 

p u l s z e i t e n   der  Zufuhr  s i n d .  

Besonders  zweckmäßig  i s t   es,  wenn  die  Sprühdüsen  mit  v e r ä n d e r b a r e r  

Länge  in  den  Behä l t e r   h i n e i n r a g e n .   Auf  diese  Weise  i s t   es  möglich,  d i e  

Sprühdüsen  i n n e r h a l b   des  im  Behä l t e r   b e f i n d l i c h e n   zu  b e f e u c h t e n d e n  

M a t e r i a l s   münden  zu  l a s s e n ,   so  daß  die  f l ü s s i g e   Substanz  n ich t   auf  d i e  

Ober f läche   e iner   F e s t s t o f f - M a s s e   au fgesp rüh t ,   sondern  in  diese  Masse 

e i n g e s p r ü h t   wird.  Vor  den  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   der  Sprühdüsen  wird  d i e  

F e s t s t o f f - M a s s e   während  der  impulsförmigen  Zugabeze i ten   der  f l ü s s i g e n  

Substanz  von  d i e s e r   aufgrund  des  Sprühdruckes  sozusagen  a u f g e l o c k e r t ,  

so  daß  sich  eine  besonders   gute  und  g l e i c h f ö r m i g e   V e r t e i l u n g   von  F e s t -  

s t o f f   und  f l ü s s i g e r   Substanz  e r g i b t ,   die  beim  Aufsprühen  der  f l ü s s i g e n  

Substanz  auf  die  Oberf läche   e iner   F e s t s t o f f - M a s s e   n ich t   zu  e r z i e l e n  

wäre.  Im  Ex t r emfa l l   münden  die  Sprühdüsen  u n m i t t e l b a r   an  der  Wand  des  

B e h ä l t e r s   in  d e n s e l b e n .  

Die  Erf indung  wird  w e i t e r h i n   anhand  der  Zeichnung  und  einem  A u s f ü h r u n g s -  

b e i s p i e l   für  das  Bele imen  von  Holzspänen  e r l ä u t e r t ,   und  zwar  z e i g t  

Fig.  1  ein  Schal tschema  e iner   zum  Durchführen  des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  

Verfahrens   gee igne ten   Anlage ,  

Fig.  2  einen  Q u e r s c h n i t t   des  Behä l t e r s   der  An lage , in   dem  die  s c h ü t t -  

fähigen  F e s t s t o f f e   mit  der  f l ü s s i g e n   Substanz  b e f e u c h t e t   werden,  



Fig.  3  eine  s chemat i sche   D a r s t e l l u n g   e iner   Ausführungsform  e i n e r  

e l e k t r o - p n e u m a t i s c h   g e s t e u e r t e n   Sprühdüse  im  L ä n g s s c h n i t t   und 

Fig.  4  ein  Steuerdiagramm,  das  bei  e ine r   Impuls f requenz   von  5  Hz 

z e i g t ,   wie  die  Länge  der  S p r ü h - I m p u l s z e i t e n   sich  g e g e n ü b e r  

der  Länge  der  Pausenze i t en   ve rg röße rn   l ä ß t .  

Die  in  Fig.  1  d a r g e s t e l l t e   Anlage  d ien t   zum  Beleimen  von  S p a n m a t e r i a l ,  

b e i s p i e l s w e i s e   mit  Leimharz  auf  I s o c y a n a t - B a s i s .   Das  Spanmate r i a l   w i r d  

f o r t l a u f e n d   in  einen  ge sch los senen   z y l i n d r i s c h e n   Behä l t e r   31  e iner   Be- 

leimmaschine  1  über  eine  Bandwaage  2  e i n g e g e b e n .   Der  Behä l t e r   31  e n t -  

häl t   ein  drehbar   g e l a g e r t e s   Rührwerk  32,  welches  das  e ingegebene   Span-  

ma te r i a l   umwälzt  und  außerdem  von  einem  Einlaß   3  am  einen  Ende  des  Be- 

h ä l t e r s   31  zu  einem  Auslaß  4  am  e n t g e g e n g e s e t z t e n   Ende  des  B e h ä l t e r s  

t r a n s p o r t i e r t .  

Der  Behä l t e r   31  der  Beleimmaschine  1  i s t   mit  Sprühdüsen  5  ve r sehen ,   d i e  

an  der  z y l i n d r i s c h e n   Wand  33  des  B e h ä l t e r s   der  Beleimmaschine  1  a n g e -  
bracht   sind  und  in  den  Behä l t e r   31  münden.  An  jede  Sprühdüse  5  i s t   e i n e  

S p e i s e l e i t u n g   6  für  unter   hohem  Druck  sehenden  f l ü s s i g e n   Leim  a n g e -  
s ch lo s sen .   In  Fig.  1  sind  drei   Sprühdüsen  5  geze ig t ,   jedoch  i s t   die  Be- 

leimmaschine  1  im  a l lgemeinen   mit  mehr  Sprühdüsen,   b e i s p i e l s w e i s e   m i t  

insgesamt  zwölf  Sprühdüsen,  a u s g e s t a t t e t .  

Jede  S p e i s e l e i t u n g   6  e n t h ä l t   einen  b e i s p i e l s w e i s e   manuell  zu  b e t ä t i g e n -  

den  A b s p e r r s c h i e b e r   7  und  i s t   an  eine  für  a l l e   Sprühdüsen  5  v o r g e -  
sehenen  gemeinsamen  V e r t e i l e r   8  a n g e s c h l o s s e n .  

Der  V e r t e i l e r   8  l i e g t   in  e iner   Leitung  9,  b e i s p i e l s w e i s e   e ine r   S c h l a u c h -  

l e i t u n g ,   durch  die  unter   hohem  Druck  s t ehende r   f l ü s s i g e r   Leim  h e r a n g e -  

führt   und  dabei  umgewälzt  w i r d .  

Der  Leim  wird  von  e iner   Hochdruckpumpe  10  aus  einem  V o r r a t s b e h ä l t e r ' l l  

entnommen  und  mit  dem  gewünschten  Druck  durch  einen  in  der  Lei tung  9 

angeordneten   D o p p e l f i l t e r   12  zum  V e r t e i l e r   8  g e f ö r d e r t .   Der  von  d o r t  



nicht   zu  den  Sprühdüsen  5  g e l e i t e t e   Leim  strömt  in  der  Leitung  9,  we i -  

ter   und  durch  ein  S t e u e r v e n t i l   13  zum  V o r r a t s b e h ä l t e r  1 1   zurück,  so  daß 

sich  im  Le i tungssys tem  kein  Leim  v e r f e s t i g e n   und  f e s t s e t z e n   kann.  Mit 

der  Hochdruckpumpe  10  i s t   eine  War tungse inhe i t   14  verbunden,  s o f e r n  

eine  Kolbenpumpe  verwendet  w i r d .  

Die  Bandwaage  2  be s t eh t   aus  einem  in  Richtung  e ines   P fe i l e s   34  a n t r e i b -  

baren  endlosen  Förderband  35,  das  über  ends tänd ige   Umlenkrollen  36  und 

37  l ä u f t .   Die  Umlenkrol le   36  i s t   auf  einem  f e s t s t e h e n d e n   Lager  38  a b -  

g e s t ü t z t ,   d a r g e s t e l l t .   Die  Umlenkrolle  37  i s t   ebenso  ge l age r t ,   j edoch  

i s t   deren  Lager  zur  Vere infachung  der  z e i c h n e r i s c h e n   Dars te l lung   i n  

Fig.  1  weggelassen .   Über  das  Förderband  35  t r a n s p o r t i e r t e s   s c h ü t t f ä h i g e s  

Mate r i a l   wird  in  den  Einlaß  3  des  Behä l t e r s   31  g e s c h ü t t e t .  

Die  Bandwaage  2  l i e f e r t   m i t t e l s   e iner   Meßstrecke  39  und  einem  Geber  40 

S t e u e r s i g n a l e   an  eine  e l e k t r o n i s c h e   S t e u e r e i n h e i t   41,  die  zum  S t e u e r n  

der  Sprühdüsen  5  d ient   und  mit  d iesen  über  eine  e l e k t r o n i s c h e   Le i tung  

42  bzw.  e inze lnen   Lei tungen  42a,  42b  bzw.  42c  verbunden  i s t .   Der  Geber 

40  i s t   über  eine  e l e k t r i s c h e   Leitung  43  mit  der  S t e u e r e i n h e i t   41  v e r -  

bunden .  

In  Fig.  2  i s t   zu  erkennen,   daß  der  Behäl ter   31  der  Beleimmaschine  1 

z y l i n d r i s c h   a u s g e b i l d e t   i s t   und  auf  Füßen  44  s t e h t .   Im  Zentrum  des  Be- 

h ä l t e r s   31  i s t   eine  Welle  45  des  Rührwerkes  32  drehbar   ge l age r t ,   a u f  

der  über  deren  Umfang  und  Länge  wendelförmig  v e r t e i l t   Rührwerkzeuge  46 

b e f e s t i g t   sind,   die  bis  d icht   an  die  z y l i n d r i s c h e   wand  33  des  B e h ä l t e r s  

31  r e i chen .   Wenn  die  Welle  45  von  einem  Motor  47  (Fig.  1)  in  Richtung 

e ines   P f e i l e s   48  mit  aus re i chend   hoher  Geschwindigke i t   ange t r i eben   w i rd ,  

b i l d e t   das  im  Behä l t e r   31  b e f i n d l i c h e   s c h ü t t f ä h i g e   Mater ia l   einen  Ma- 

t e r i a l r i n g   49,  der  en t l ang   der  Wand  33  des  B e h ä l t e r s   31  auf  e iner   wen- 

de l fö rmigen   Bahn  vom  Einlaß  3  zum  Auslaß  4  w a n d e r t .  

Aus  Fig.  2  i s t   auch  e rkennbar ,   daß  die  Sprühdüsen  5  e x z e n t r i s c h   in  den 

Behä l t e r   31  h i n e i n r a g e n   und  dabei  im  M a t e r i a l r i n g   49  münden,  so  daß  de r  



durch  die  e inze lnen   Sprühdüsen  5  zugeführ te   Leim  in  den  M a t e r i a l r i n g  

49  e i ngesp rüh t   wird.  Vor  der  Mündung  50  jeder   Sprühdüse  5  b i l d e t   s i c h  

während  der  S p r ü h - I m p u l s z e i t e n   jewei l s   eine  a u f g e l o c k e r t e   Zone  51  im 

M a t e r i a l r i n g   49,  in  der  die  F e s t s t o f f - P a r t i k e l   des  M a t e r i a l r i n g e s   m i t  

den  feinen  Leimtröpfchen,   in  die  der  durch  die  Sprühdüsen  5  h e r a n g e -  

führ te   Leim  z e r t e i l t   worden  i s t ,   i n t ens iv   und  g l e i ch fö rmig   v e r m i s c h t  

werden.  Die  Zone  51  kann  sich  durch  eine  Ausbeulung  52  auf  der  Innen-  

s e i t e   53  des  M a t e r i a l r i n g e s   49  abzeichnen.   Die  Drehr ich tung   der  Welle 

45  i s t   so  gewählt ,   daß  dir  Rührwerkzeuge  46  der  Sprür ich tung   der  Sprü -  

düsen  5  nicht   entgegenwirken  und  dementsprechend  die  a u f g e l o c k e r t e n  

Zonen  51  nicht   zusammendrücken.  

Die  Sprühdüsen  5  sind  in  i h re r   axia len  Richtung  v e r s c h i e b b a r   und  e i n -  

s t e l l b a r   in  der  Wand  33  des  Behä l t e r s   31  g e l a g e r t ,   wie  durch  e i n e n  

Doppelpfe i l   54  angedeu te t .   Somit  kann  deren  Mündung  50  u n t e r s c h i e d l i c h  

weit  in  den  Behäl te r   31  und  damit  u n t e r s c h i e d l i c h   t i e f   in  den  M a t e r i a l -  

ring  49  h ine in ragen .   Im  Ex t remfa l l   kann  die  Mündung  50  auch  an  de r  

Wand  33  des  Behä l t e r s   31  l i e g e n .  

Aus  Fig.  3  i s t   zu  erkennen,   daß  jede  Sprühdüse  5  ein  Gehäuse  14  mi t  

einer  darin  axial   v e r s c h i e b b a r   ge lage r t en   Kolbenstange  15,  deren  ange -  

s p i t z t e s   äußeres  Ende  16  mit  der  Innenkante  e iner   Düsenöffnung  17  z u -  

sammenwirkt,  au fweis t .   Auf  der  Kolbenstange  15  i s t   zwischen  e i n e r  

Schul ter   18  und  der  Rückwand  19  des  Gehäuses  14  eine  Schraubenfeder   20 

angeordnet ,   welche  die  Kolbenstange  15  in  Richtung  zur  Düsenöffnung  17 

drückt ,   so  daß  das  a n g e s p i t z t e   vordere  Ende  16  der  Kolbenstange  15  s i c h  

normalerweise  d ichtend  gegen  das  innere  Ende  der  Düsenöffnung  17  l e g t .  

In  das  Gehäuse  14  führt   ein  E i n l a ß s t u t z e n   21,  der  an  die  S t i c h l e i t u n g  

6  der  b e t r e f f e n d e n   Sprühdüse  und  damit  den  V e r t e i l e r   8  der  Leitung  9 

angeschlossen   i s t ,   so  daß  durch  den  E i n l a ß s t u t z e n   21  unter  hohem  Druck 

s tehender   Leim  in  das  Gehäuse  14  e inge führ t   wird,  der  aus  der  Düsen- 

öffnung  17  ausgesprüht   wird,  wenn  das  a n g e s p i t z t e   Ende  16  der  Kolben- 

stange  15  von  der  Düsenöffnung  17  g e l ü f t e t   i s t .   Der  Leim  wird  dann  i n  

Form  eines  Sprühkegels  22  in  f e i n s t e   Tröpfchen  z e r t e i l t   aus  der  Sprüh-  

düse  5  ausgesprüh t ,   sofern   der  in  Fig.  3  nicht  d a r g e s t e l l t e   M a t e r i a l -  

ring  49  nicht   die  Form  des  Sprühkegels   b e e i n f l u ß t .  



Am  h i n t e r e n   Ende  der  Kolbenstange  15  i s t   ein  Kolben  23  angeb rach t ,   d e r  

v e r s c h i e b b a r   in  einem  S t e l l z y l i n d e r   24  s i t z t .   In  das  vordere   Ende  de s  

S t e l l z y l i n d e r s   24  mündet  eine  D r u c k l u f t l e i t u n g   25,  die  ein  A b s p e r r v e n t i l  

26  e n t h ä l t .   Dieses  A b s p e r r v e n t i l   26  i s t   mit  der  S t e u e r e i n h e i t   41  v e r -  

bunden,  welche  das  A b s p e r r v e n t i l   26  ö f f n e t ,   sobald  die  Sprühdüse  5  Leim 

in  den  Behä l t e r   31  sprühen  s o l l .  

Dann  wird  der  Kolben  23  von  der  in  die  Druckkammer  28  e i n g e l e i t e t e  

D r u c k l u f t  -   in  Fig.  3  gesehen  nach  l i n k s  -   verschoben ,   wodurch  das  a n -  

g e s p i t z t e   Ende  16  der  Kolbenstange  15  von  der  Düsenöffnung  17  g e l ü f t e t  

wird  und  dementsprechend  der  unter   hohem  Druck  s tehende  Leim  aus  d e r  

Düsenöffnung  17  a u s t r e t e n   kann.  

Wird  das  A b s p e r r v e n t i l   26  s c h l i e ß t ,   wird  die  Druckkammer  28  über  da s  

g e s c h l o s s e n e   A b s p e r r v e n t i l   g e l ü f t e t ,   so  daß  die  R ü c k s t e l l f e d e r   20  d i e  

Kolbenstange  15  zur  Düsenöffnung  17  z u r ü c k s c h i e b t ,   wodurch  d i e se   g e -  
s ch los sen   wird  und  kein  Leim  mehr  a u s t r e t e n   kann.  

Die  S t e u e r e i n h e i t   41  a r b e i t e t   e l e k t r o n i s c h   mit  e iner   vorgegebenen  F r e -  

quenz,  wobei  jedoch  die  Impuls längen  der  Ö f f n u n g s z e i t e n   des  A b s p e r r -  

v e n t i l s   26  nach  von  der  Bandwaage  2  g e l i e f e r t e n   S t e u e r s i g n a l e n   i n n e r -  

halb  der  vorgegebenen  Frequenz  v e r ä n d e r b a r   s ind,   wie  Fig.  3  z e i g t .  

Aus  dem  Diagramm  gemäß  Fig.  4  i s t   e rkennbar ,   daß  bei  k o n s t a n t e r   F r e -  

quenz  die  Länge  der  Impu l sze i t en   29,  während  denen  Leim  v e r s p r ü h t   w i r d ,  

und  die  Länge  der  dazwischen  b e f i n d l i c h e n   P a u s e n z e i t e n   30,  während  d e -  

nen  die  Sprühdüsen  5  gesch lossen   s ind,   v a r i a b e l   i s t .   In  jedem  Fal l   i s t  

zwischen  den  Impu l sze i t en   29  j e w e i l s   eine  P a u s e n z e i t   30  vorgesehen.   Der 

zum  Aussprühen  des  Leimes  zur  Verfügung  s tehende  Druck  i s t   während 

s ä m t l i c h e r   Impu l sze i t en   29  p r a k t i s c h   g l e i ch   hoch,  unabhängig  davon,  wie  

lang  die  e i n z e l n e n   Impulsze i t en   s i n d .  

Benutzt   man  für  die  Druckerzeugung  eine  Kolbenpumpe,  kann  der  F ö r d e r -  

druck  des  Leimes  p r a k t i s c h   kons tan t   geha l t en   werden.  Es  sind  j e d o c h  

auch  andere Pumpen  verwendbar,  die  einen  im  w e s e n t l i c h e n   g l e i chen   Ar- 

b e i t s d r u c k   l i e f e r n .  



1.  Verfahren  zum  Befeuchten   s c h ü t t f ä h i g e r   F e s t s t o f f e ,   b e i s p i e l s w e i s e  

z u m   Beleimen  von  Spänen,  bei  dem  eine  f l ü s s i g e   Substanz  u n t e r  

hohem  Druck  in  f e i n s t e   Tröpfchen  z e r t e i l t   dem  F e s t s t o f f   z u g e f ü h r t  

w i r d ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  f l ü s s i g e   Substanz  i n t e r m i t t i e r e n d   unter   j ewei l s   im  w e s e n t -  

l ichen  konstantem  Druck  in  eine  Masse  des  F e s t s t o f f e s   e i n g e s p r ü h t  

w i r d .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  die  f l ü s s i g e  

Substanz  mit  vorgegebener   Impulsf requenz   i n t e r m i t t i e r e n d   in  d i e  

Masse  des  F e s t s t o f f e s   e i n g e s p r ü h t   w i r d .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder   2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  zum 

Regeln  der  zu  ve rsprühenden   Menge  f l ü s s i g e r   Substanz  die  Länge  d e r  

Impulse  i nne rha lb   e ine r   kons tan ten   Impuls f requenz   geändert   w i r d .  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  zum 

Regeln  der  zu  ve rsprühenden   Menge  f l ü s s i g e r   Substanz  die  I m p u l s -  

frequenz  geänder t   w i r d .  

5.  Vorr ichtung  zum  Befeuchten  s c h ü t t f ä h i g e r   F e s t s t o f f e   zum  D u r c h f ü h r e n  

des  Verfahrens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  mit  einem  B e h ä l t e r  

(31)  zur  Aufnahme  der  F e s t s t o f f e ,   einem  Mischwerk  (32)  zum  Bewegen 

und  Auflockern  der  F e s t s t o f f e   im  Behä l t e r   (31),  wenigstens  e i n e r  

E in r ich tung   (5)  zum  Einsprühen  der  aus  einem  V o r r a t s b e h ä l t e r   (11)  

he range führ t en   f l ü s s i g e n   Substanz  in  den  Behä l t e r   und  einer  E i n -  

r ich tung   (2)  zum  f o r t l a u f e n d e n   Zuführen  von  F e s t s t o f f e n   in  den  Be- 

h ä l t e r   (31)  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  d i e  E i n r i c h t u n g   zum  Einsprühen  der  f l ü s s i g e n   Substanz  w e n i g -  

stens  eine  Sprühdüse  (5)  mit  unve rände rba re r   A u s t r i t t s ö f f n u n g   (17)  



und  einem  S c h l i e ß k ö r p e r   (15 ,16) ,   der  in  s t e u e r b a r e r   Folge  s t ä n d i g  

zu  öffnen  (zu  l ü f t e n )   und  zu  s c h l i e ß e n   i s t ,   a u f w e i s t ,   an  eine  u n t e r  

annähernd  g le ichförmigem  Druck  s tehende  S p e i s e l e i t u n g   (9)  a n g e s c h l o s -  

sen  i s t   und  m i t t e l s   von  der  E i n r i c h t u n g   (2)  zum  Zuführen  der  F e s t -  

s t o f f e   g e l i e f e r t e n   S t e u e r s i g n a l e n ,   b e i s p i e l s w e i s e   e l e k t r o - p n e u m a t i s c h ,  

i n t e r m i t t i e r e n d   zu  öffnen  i s t .  

6.  Vorr ich tung   nach  Anspruch  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Sp rüh -  

düsen  (5)  wie  bekannte  S p r i t z p i s t o l e n   a u s g e b i l d e t   sind  und  d e r  

S c h l i e ß k ö r p e r   (15,16)   jeder   Sprühdüse  (5)  mit  einem  s t e u e r b a r   zu  b e -  

t ä t i g e n d e n   S t e l l z y l i n d e r   (24)  verbunden  i s t .  

7.  Vorr ich tung   nach  Anspruch  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  S t e l l -  

z y l i n d e r   (24)  an  eine  D r u c k l u f t l e i t u n g   (25)  angesch los sen   i s t ,   d i e  

ein  s t e u e r b a r   zu  ö f fnendes   und  zu  s c h l i e ß e n d e s   A b s p e r r v e n t i l   (26)  

e n t h ä l t ,   und  daß  eine  R ü c k s t e l l f e d e r   (20)  vorgesehen  i s t ,   we lche  

den  S c h l i e ß k ö r p e r   (15,16)  in  seine  S c h l i e ß s t e l l u n g   d r ü c k t .  

8.  Vor r ich tung   nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   daß  die  Sprühdüsen  (5)  s t änd ig   an  eine  Hochdruck le i tung   (9)  

angesch los sen   s ind,   durch  welche  die  unter   im  w e s e n t l i c h e n   k o n s t a n -  

tem  Druck  s tehende  f l ü s s i g e   Substanz  z i r k u l i e r t .  

9.  Vor r ich tung   nach  Anspruch  8,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Sp rüh -  

düsen  (5)  an  einen  in  der  Hochdruck le i tung   (9)  b e f i n d l i c h e n   V e r t e i -  

le r   (8)  a n s c h l i e ß b a r   s i n d .  

10.  Vorr ich tung   nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   daß  die  Sprühdüsen  (5)  durch  Öffnungen  in  der  Behälterwand  mi t  

v e r s t e l l b a r e r   Länge  in  den  Behäl te r   (31)  r a g e n .  

11.  Vorr ich tung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   daß  die  Sprühdüsen  (5)  m i t t e l s   D i f fe renzdrucküberwachung   i n  

ihren   S p e i s e l e i t u n g e n   (6)  k o n t r o l l i e r b a r   s i n d .  
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