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mit einem Fluid vorgeschlagen, wobei das Fluid mittels tung (20) angeordnet sind, der eine diffusorartige Quer-
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Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.13.4/3.4



1 EP 0 728 562 A2 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Benetzen
von Partikeln mit einem Fluid nach dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1 und eine Vorrichtung zum Benet-
zen von Partikeln mit einem Fluid nach dem Oberbegriff
des Patentanspruches 10. Derartige Verfahren und Vor-
richtungen werden beispielsweise zur Beleimung von
Fasern im Zuge der Herstellung plattenférmiger Werk-
stoffe aus Spanen und Fasern, insbesondere Faserplat-
ten (Holzwerkstoffplatten und Bauplatten aus
mineralischen und/oder textilen und/oder synthetischen
Fasern eingesetzt.

Ein derartiges Verfahren und eine solche Vorrich-
tung ist aus der DE-OS 31 43 895 bekannt. Dort ist eine
Beleimungszone zur Beleimung von Spéanen darge-
stellt, welche einen konstanten Querschnitt aufweist,
wobei innerhalb des von den Partikeln durchstrémten
Querschnittes eine Beleimungsdiise angeordnet ist. Es
hat sich gezeigt, daB mit einer solchen Anordnung das
Problem der Leimfleckenbildung bei der Beleimung von
span- und faserférmigen Partikeln nicht beherrscht wer-
den kann, da es mit der bekannten Anordnung nicht
gelingt, die zur Faserknauelbildung neigenden Partikel
vor der Beleimung ausreichend aufzulockern bzw. zu
vereinzeln.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung gemaB oben genannter
Gattung zu schaffen, wodurch es méglich ist, bei gerin-
gem maschinellem Aufwand eine wirtschaftliche Benet-
zung mit einem Fluid zu erreichen, welche sich durch
eine besonders gleichmaBige und feine Verteilung aus-
zeichnet. Diese Aufgabe wird bei dem erfindungsgema-
Ben Verfahren gemaB dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1 dadurch gelést, daB innerhalb der
Benetzungszone eine Auflockerung des Partikelstro-
mes durch die Reduzierung der Strdmungsgeschwin-
digkeit erfolgt. Die Aufgabe wird ferner durch eine
Vorrichtung gemaB Oberbegriff des Patentanspruches
10 dadurch gelést, daB die Disen in einem Bereich der
Férderleitung angeordnet sind, der eine diffusorartige
Querschnittserweiterung aufweist.

Durch die erfindungsgemaBe Ldsung durch das
Erzeugen einer turbulenten Strémung wahrend der
Benetzung wird eine so hohe Auflésung des Partikel-
stromes erreicht, daB Einzelpartikel benetzt werden
kénnen. Eine Knauelbildung wird sicher vermieden.
Durch die plotzliche Reduktion der Strémungsge-
schwindigkeit entsteht eine besonders hohe Turbulenz
in der Benetzungszone, so daB eventuell vorhandene
Partikelzusammenballungen auseinander gerissen
werden.

Die Partikelaufldésung kann noch erhéht werden,
wenn der Benetzungszone ein Beschleunigungsab-
schnitt mit reduziertem Durchmesser vorgeschaltet ist,
da hierdurch der Effekt der stoBartigen Umwandiung
einer schnellen laminaren Strémung in eine langsame
turbulente Strémung verstarkt wird.
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Ein besonders geeignetes Anwendungsgebiet der
Erfindung ist die Beleimung von Fasern, insbesondere
von Holzfasern. Denn durch die extrem hohe Auflésung
des Partikelstromes, in diesem Falle eines Faserstro-
mes, ist es sogar mdglich bereits getrocknete Fasern,
welche in besonderen MaBen zur Klumpen- bzw. Kndu-
elbildung neigen, im Luftstrom wirtschaftlich und gleich-
maBig zu beleimen. Bisher wurde wegen der
problematischen Knauelbildung die Beleimung mit
feuchten Fasern
durchgefiihrt, die dann anschlieBend getrocknet wur-
den. Die Fasertrocknung nach der Beleimung hat den
groBen Nachteil, daB dabei 5 bis 15 % der eingesetzten
Leimmenge durch Voraushartung und Verflichtigung
verloren gehen, wobei zusétzlich zu beachten ist, daB
der der Leimmenge proportionale Formaldehydanteil
die Trocknerabluft belastet und aufwendige Umwelt-
schutzmaBnahmen verursacht. Die Beleimung bereits
getrockneter Fasern hat dartberhinaus den Vorteil, daB
durch die niedrigere Feuchte (5 bis 12 %) der Einflu
des PH-Wertes auf das Harz stark reduziert ist.

Um die Feuchte des Materialstroms nach der Belei-
mung regeln zu kénnen, ist es bei einer Ausfihrungs-
form der Erfindung vorgesehen, daB in dem
Materialstrom Dampf injiziert werden kann.

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn im Verfahren bzw.
in der Vorrichtung eine Wéagestation zur Bestimmung
der tatsachlich vorhandenen Durchsatzmenge vorgese-
hen ist, welche als EingangsgréBe zur Regelung der
einzusprihenden Fluidmenge und/oder der Fluidzu-
sammensetzung dient.

Um ein Anpacken des Benetzungsfluids an der Fér-
derleitung im Bereich der Benetzungszone zu vermei-
den, ist es von Vorteil, wenn die Wandungen der
Benetzungszone temperierbar sind. So kann beispiels-
weise beim Einsatz der Erfindung als Beleimungssta-
tion eine Taupunkisunterschreitung an der inneren
Mantelflache durch Kuhlung erreicht werden, wodurch
ein Anbacken des Leimes sicher verhindert wird.

Eine besonders feine Benetzbarkeit wird auBerdem
dadurch beglinstigt, daB eine Station zur Beeinflussung
des Ladungszustandes der strémenden Partikel vorge-
sehen ist, was in Kombination mit einem bestimmten
Ladungszustand des Benetzungsfluids die Verbindung
zwischen Fluid und Partikeln verbessert und somit eine
Fleckenbildung verhindert.

Um lastunabhéngig, also bei sich verandernder
DurchfluBmenge an Fluid, stets einen gleichmaBig fei-
nen Sprihnebel erzeugen zu kénnen, ist es von Vorteil,
wenn die Einsprihung des Fluids durch an sich
bekannte Ricklaufdiisenlanzen erfolgt.

Wird die Férderleitung mit einem vorgewarmten
Luftstrom beschickt, wobei die Lufttemperatur unter 100
°C, vorzugweise etwa zwischen 50 und 70°C liegt, so ist
eine gleichméaBigere Partikelfeuchte, insbesondere bei
Holzfasern, erreichbar; ferner ist es méglich in einer
zweiten Trocknerstufe zu beleimen und es lassen sich
auch ohne Dampfzugabe bei der Hestellung von Holzfa-
serplatten die Presszeiten verkiirzen.
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Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB die Benutzung mit einem vorge-
wéarmten Bindemittel erfolgt. Die Bindemitteltemperatur
sollte unterhalb 80°C, insbesondere bei etwa 40-60°C,
liegen. Diese MaBnahme erméglicht es, mit einem
geringeren Anteil Verdinnungswasser zu arbeiten,
wodurch sich wiederum Trocknerleistung einsparen
1aBt. Auch kénnen dadurch Bindemittel mit einem héhe-
ren Festharzanteil eingesetzt werden. Dieses Bindemit-
tel wird weniger stark von den Partikeln aufgesaugt,
wodurch das sogenannte "Wegsacken" vermieden wird.
Die Bindemittelviskositat bleibt durch die Erwérmung
auch ohne Verdiinnung in einem Bereich, in dem eine
optimale Vernebelung durch die Disen erfolgen kann.

Weitere vorteilhafte Merkmale sowie der Aufbau
und die Funktionsablaufe der Erfindung ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausflh-
rungsbeispieles anhand der Zeichnung.

Hierzu zeigt Figur 1 in einer schematischen Uber-
sichtsdarstellung den Einsatz der Erfindung zur Faser-
beleimung im Zuge der Herstellung von Faserplatten,
Figur 2 zeigt einen die erfindungsgemaBe Vorrichtung
enthaltenden Abschnitt der Férderleitung.

Figur 1 zeigt als Blockdiagramm einen Ausschnitt
aus einer Anlage zum Herstellen von Holzwerkstoffplat-
ten aus Holzfasern oder beispielsweise MDF-Platten
aus Holzfasern. Hierbei werden die zuvor aufbereiteten
Fasern zun&chst einem Trockner 1 zugefihrt, von wo
aus sie mittels Lufttransport 2 in einen Faserbunker 3
gelangen. Nun erfolgt eine Feuchtemessung 4, deren
Ausgangssignal den Trockner 1 steuert. Bevor die
Fasern pneumatisch durch eine Férderleitung transpor-
tiert die Benetzungszone 6 erreichen, durchlaufen sie
eine Massenbestimmungsstation 5, welche als Band-
waage oder als MassenstrommeBeinrichtung ausge-
fahrt sein kann.

In der Benetzungszone 6 ist mindestens eine spa-
ter beschriebene Beleimungsdiise angeordnet, welche
in die Foérderleitung einsprihen kann. Hierzu ist die
Beleimungsdlse mit einer Hochdruckpumpe 6a verbun-
den, welche aus einem Vorlagebehélter 6b gespeist
wird. Nach der Beleimung, die spéater noch anhand
Figur 2 beschrieben wird, durchlaufen die beleimten
Fasern den Sichter 7 und werden anschlieBend pneu-
matisch (Lufttransport 8) dem Streubunker 9 zugefihrt,
der der Formstation 10 zugeordnet ist. Dort werden die
beleimten Fasern zu einer hatte gestreut und anschlie-
Bend zu Platten verpreBt.

Figur 2 zeigt einen Abschnitt der Férderleitung zwi-
schen der Massenbestimmungsstation 5 und dem Sich-
ter 7, welcher die Benetzungszone 6 beinhaltet. Hierzu
ist in die Férderleitung 20, die einen Durchmessser d4
besitzt ein Reduzierstlick 21, ein Zwischenrohr 22
sowie ein Diffusorabschnitt 23 integriert. Das Reduzier-
stick 21 verjiingt sich in Férderrichtung gesehen ent-
sprechend einer Venturidise auf den Durchmesser do
des Zwischenrohres 22. Der Durchmesser d, des
Reduzierstiickes 22 ist etwa 25 bis 35 % geringer als
der Durchmesser d4 der Férderleitung 20. Der Diffusor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

abschnitt 23 erweitert sich in Strémungsrichtung gese-
hen zunachst bauchférmig auf einen Durchmesser ds,
welcher ca. 10 bis 70 % gréBer als der Durchmesser d;
der Férderleitung 20 ist. Diese Erweiterung erfolgt auf
einer Lange l3; an diese Erweiterung schlieBt sich tber
eine L&nge |, eine Verjungung auf einen kleineren
Durchmesser an, der widerum dem Durchmesser d,
der Férderleitung 20 entspricht, an welche der Diffusor-
abschnitt 23 angeflanscht ist.

Noch in einem Bereich des Diffusorabschnittes 23,
in welchem sich der Querschnitt vergréBert, sind meh-
rere, gleichméBig am Umfang verteilte Beleimungsdi-
sen 24 derart angeordnet, daB alle vorbeistrémenden
Fasern mit gleicher Wahrscheinlichkeit von dem einge-
sprithten Leimnebel gleichmaBig benetzt werden. Um
dies sicher zu erreichen, ist der Spriihkegel einer jeden
Beleimungsdise sowie ihre Ausrichtung o in Bezug auf
die horizontal verlaufende Mittelachse der Férderleitung
verstellbar vorgesehen.

Die Beleimungsdlsen 24 sind als an sich bekannte
Racklaufdlsenlanzen ausgebildet, die sicherstellen,
daB unabhangig von der sich im zeitlichen Verlauf
andernden DurchfluBmenge, selbsttatig, immer ein
gleichméaBig feiner Sprihnebel erzeugt wird.

Der Diffusorabschnitt besteht aus hochwertigen,
porendichtem und poliertem Material, um Leimablage-
rungen zu verhindern. Um an der inneren Mantelflache
des Diffusorabschnittes eine Taupunktsunterschreitung
zu erhalten, die ebenfalls ein Anbacken des Leimes ver-
hindert, ist der Diffusorabschnitt von mehreren Kihl-
rohrwicklungen 25 mit einem Kihimittelzulauf 26 und
einem Kuhimittelablauf 27 umgeben. Zur Vermeidung
des Anbackens ist es auch von Vorteil, eine Ausklei-
dung der Benetzungszone mit einer geschmeidigen
Trennfolie vorzunehmen. Auch kdnnte die Auskleidung
mit einer Doppelfolie erfolgen, durch die dann eine Tem-
perierflussigkeit geleitet werden kann.

Die in der horizontal verlaufenden Férderleitung 20
pneumatisch geférderten Fasern werden beim Errei-
chen des Reduzierstiicks 21 beschleunigt und errei-
chen im Zwischenrohr 22 ihre maximale
Geschwindigkeit vo. Dabei bildet sich eine laminare
Stromung aus. Beim Einstromen in den Diffusorab-
schnitt 23 werden die Fasern abrupt auf die Geschwin-
digkeit v; abgebremst, so daB sich eine turbulente
Strémung einstellt. Hierdurch wird der Faserstrom sehr
stark aufgelockert, so daB das geférderte Material als
Einzelfaser vorliegt. Eventuell zuvor gebildete Faser-
knduel werden aufgelést. Dieser fein aufgeldste
Faserstrom durchlauft in der Benetzungszone (dies ent-
spricht etwa dem Abschnitt I3), den von den Belei-
mungsdisen 24 eingesprihten Leimnebel. Dort werden
die einzelnen Fasern gleichméaBig mit dem feinen Leim-
nebel benetzt.

Dadurch, daB die Fasern der Benetzungszone
bereits getrocknet zugefihrt werden, kann die Belei-
mung bei Raumtemperatur stattfinden, wodurch die ein-
zusetzende Leimmenge pro Fasermenge auf einen
wirtschaftlich giinstigen geringen Wert eingestellt wer-
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den kann. Es ist selbstverstandllich, daB die Beleimung
auch in einem vorgewarmten Luftstrom mit Temperatu-
ren unter 100° C vorzugweise 50 bis 75° C durchgefiihrt
werden kann, um moglichst viel Warmeenergie in die zu
streuende Fasermatte zu bringen. Darliberhinaus kén-
nen Bindemittel eingesetzt werden, die auf Isocyanat-
basis aufgebaut sind und die sich bei herkdémmlicher
Beleimung aufgrund ihrer Empfindlichkeit in Bezug auf
Feuchte und Temperatur nicht eignen.

In einem vor der Beleimungszone liegenden
Bereich der Férderleitung 20 sind nicht dargestellte in
die Foérderleitung ragende lonisierungsstabe angeord-
net, mit denen der elekirische Ladungszustand der
Fasern beeinfluBt werden kann. In Verbindung mit
einem entgegengesetzten Ladungszustand des Leimes
steigert dies die Beleimungsqualitat und den Wirkungs-
grad. An geeigneter Stelle sind ebenfalls nicht darge-
stelte  Dampfinjekioren in  der  Forderleitung
vorgesehen, um die Faserfeuchtigkeit exakt regeln zu
kénnen.

Es versteht sich von selbst, daB die Férderleitung
20, das Reduzierstlick 21, das Zwischenrohr 22 und der
Diffusorabschnitt 23 statt der beschriebenen rotations-
synmetrischen Querschnitte auch eine vieleckige Quer-
schnittsform aufweisen kénnen. Auch mufB3 der
Diffusorabschnitt 23 und/oder das Reduzierstlck 21
nicht zwangslaufig den beschriebenen stromlinienfor-
migen Verlauf aufweisen, sondern es kénnen auch
Querschnittsspriinge oder- rampen eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Benetzen von Partikeln mit einem
Fluid mit folgenden Verfahrensschritten:

a) Zuftihren der Partikel aus einem Bunker in
eine Férderleitung (20),

b) pneumatisches Fordern innerhalb dieser
Forderleitung zu einer Weiterverarbeitungs-
stelle und

c¢) Bespruhen der in der Férderleitung (20) stré-
menden Partikel in einer Benetzungszone,
dadurch gekennzeichnet,

dafB innerhalb der Benetzungszone (23) eine
Auflockerung des Partikelstromes durch eine
Reduzierung der Stréomungsgeschwindigkeit
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB vor der Benetzungszone (23) ein Leitungs-
abschnitt (21,22) vorgesehen ist, in welchem eine
Erhéhung der Stromungsgeschwindigkeit der Parti-
kel erfolgt.

3. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspra-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Partikel vor
Erreichen der Benetzungszone eine Trocknerein-
richtung (1) durchlaufen.
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4.

10.

11.

12

13.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Verfahrens-
schritt vorgesehen ist, in welchem dem
Partikelstrom Dampf beigegeben werden kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einem weite-
ren Verfahrensschritt eine Bestimmung der
Durchsatzmenge der Partikel erfolgt, welche als
EingangsgréBe zur Regelung der einzusprihenden
Fluidmenge und/oder der Fluidzusammensetzung
dient.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Benet-
zung der Partikel ein Verfahrensschritt zur
Steuerung des Ladungszustandes der Partikel vor-
gesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, das als Benetzungs-
fluid Bindemittel verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelfla-
che der Benetzungszone derart temperierbar ist,
daB die Innenflachentemperatur der Benetzungs-
zone unterhalb des Taupunktes liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Benetzung
bei Temperaturen unter 100° C vorzugweise bei 50
bis 75° C erfolgt.

Vorrichtung zum Benetzen von pneutmatisch gefér-
derten Partikeln mit einem Fluid, wobei das Fluid
mittels mindestens einer Dise in eine von den Par-
tikeln duchstromte Forderleitung eingespriht wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die mindestens eine
Duse (24) in einem Bereich der Férderleitung ange-
ordnet ist, der eine diffusorartige Querschnittser-
weiterung (23) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Forderleitung in Strémungsrich-
tung gesehen vor der  diffusorartigen
Querschnittserweiterung (23) einen Abschnitt mit
reduziertem Querschnitt (22) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Benetzungszone (23) eine Trocknungseinrichtung
(1) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die For-
derleitung Injektoren zum Einspeisen von Dampf
enthalt.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ein-
richtung zur Bestimmung der Durchsatzmenge der
Partikel vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Fluidmenge und/oder -zusammensetzung steuer-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Man-
telflache der Benetzungszone (23) temperierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB vor der
Benetzungszone lonisierungseinrichtung angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die maxi-
male Querschnittsflache in der Benetzungszone
(23) groBer ist als der Querschnitt der Férderleitung
(20).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Fluid
mittels Rucklaufdlisenlanzen eingespraht wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Spriihkegel der Dlsen verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Aus-
richtung der Dlusen (24) relativ zum Férderstrom
vestellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zum
Besprithen mehrere am Umfang der Benetzungs-
zone (23) verteilte Disen (24) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Benetzung wahrend einer horizontalen pneumati-
schen Foérderung der Partikel erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Forderlei-
tung (20) mit vorgewarmter Luft beschickt wird und
gegen Warmeabstrahlung isoliert ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dafB die Benetzung
mit einem vorgewarmten Bindemittel erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch ihre Vewendung
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zur Beleimung von Fasern im Zuge der Herstellung
von Faserplatten.
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